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Problemlésungsorientierte
Prazisionswerkzeuge fir die
Maschinenindustrie

Seit Uber 40 Jahren sind Denitool®
Prazisionswerkzeuge der Inbegriff fiir
innovative, leistungsféhige Qualitats-
produkte fur hochste Anspriiche.

Deni® AG bietet ein eigenes, umfang-
reiches Standardprogramm an Werk-
zeugen und Wendeschneidplatten
zum Drehen und Frasen, vorzugs-
weise fir Anwendungen in kleinen
Abmessungen. Die Herstellung von
individuellen, kundenspezifischen
Sonderwerkzeugen und Spezial-
platten, Beschichtungsservice sowie
ein Reparaturservice fur Hartmetall-
bohrstangen gehéren ebenso zum
Angebot.

Herausragende Merkmale aller
Denitool® Produkte sind die speziell
auf die unterschiedlichen Werkstoffe
und Anwendungen abgestimmten,
optimierten Wendeplatten- und Werk-
zeuggeometrien. Die schnittigen
Denitool® Wendeschneidplatten fiihren
auch bei geringen Spanquerschnit-
ten zu extrem tiefen Schnittkraften
und somit zu hervorragenden Ober-
flachenqualitaten, Schnittleistungen
und Standzeiten.

Wendeschneidplatten sind in Hart-
metall und Cermet in allen gangigen
wie auch in Spezialbeschichtungen
sowie mit PKD-, MDC- oder CBN-
Bestlickung erhaltlich.

Problemsolving
Precisiontools for the
Manufacturing Industry

For more than 40 years Denitool®
Precision Tools have been known for
innovative, high-performance, quality
products that meet the highest quality
standards.
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Deni® Ltd. offers a wide range of cutting
tools and inserts for turning and milling,
preferably for applications in very small
dimensions. Individual custom desi-
gned specialty tools, custom inserts,
coating service and repair service for
carbide boring bars are also part of
the program.

One of the highlights at Denitool® are
the optimized insert and tool designs
with specific cutting angles for different
applications and materials. The sharp
Denitool® inserts cut with extremely low
force and produce high quality surface,
cutting speed and tool life.

Inserts are available in carbide and
Cermet with all the common but also
with special coatings and some are
also available with PCD, MDC or
CBN.

Des outils de précision
orienté ala solution des
problémes pour I'industrie

Depuis plus de 40 ans les outils de
précision Denitool® sont connus par
leurs grandes performances, qualité
et esprit novateur. lls sont parfaite-
ment adaptés aux demandes les plus
exigeantes.

Deni® SA propose une large gamme
d’outils de coupe et de plaguettes
amovibles destinées au tournage et
au fraisage, tout particulierement, pour
des applications dans de trés petites
dimensions. Deni® SA fabrique égale-
ment des outils spéciaux individuels,
spécifiques au besoin de ses clients,
comme des plaquettes, ainsi que le
service de revétement et un service de
réparation pour les barres d'alésage
en carbure.

La totalité des produits Denitool®
se caractérise avant tout par des
matériaux variés et des géométries
d’outils et de plaguettes amovibles
particulierement bien adaptées a leur
utilisation.

Les plaquettes amovibles Denitool®
coupent avec des forces extrémement
faibles qui permettent d’obtenir ainsi
une excellente qualité de surface,
vitesse de coupe et une longue durée
de vie de l'outil.

Les plaquettes amovibles sont dispo-
nibles en carbure et en Cermet dans
tous les revétements courants et spé-
ciaux et également renforcées avec du
PCD, MDC ou CBN.

© Deni® Ltd. 02/2016, all rights reserved
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Tools for turning
operations

Drehwerkzeuge / Outils de tournage
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Microdrehwerkzeuge fiir Innenbearbeitungen ab & 2.8mm

Leistungsfahige MicroTools fur prézise Innendreh- & Kopieroperationen. Die PVD-beschichteten
Dreheinsétze aus Denalloy® Speziallegierung sind handelsublichen HM-Einsétzen in Bezug auf
Leistung und Standzeit weit tiberlegen.

Micro turning tools for ID turning operations from 2.8mm dia.

The advanced MicroTools for precise internal turning and copying operations. PVD coated turning
tips in Denalloy® special alloy are far superior in performance and tool life to any standard carbide
tips on the market.

Outils d’alésage micro pour usinage intérieur a partir de & 2.8mm

Des MicroTools performants pour des opérations précises de tournage et copiage internes. Les
pointes d‘alésage recouverts en PVD sont fabriqués en alliage spécial Denalloy®. Leur performance
et longévité sont bien supérieures aux pointes en carbures qu‘on trouve sur le marché.



TurnING - MicroTurn A/S D=NITOOL’

AUSDREHEINSATZ / TURNING ADAPTER / ADAPTEUR DE TOURNAGE

80
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Artikel-Nr. [mm] Halter (R +L)
Article No. Toolholder (R + L)
No. d'article Porte outils (D + G)
R L d L A F Dmin a R
NSAR 2804 00010 | NSAL 2804 000 10 30 10
NSAR 2804 000 15 | NSAL 2804 000 15 4 3 15 06 28 02 01
NSAR 2804 00022 | NSAL 2804 000 22 425 225 HIJ040-1200-080
NSAR 3804 00010 | NSAL 3804 000 10 30 10 /" H1J040-1600-080
NSAR 3804 00015 | NSAL 3804 000 15 4 3 15 15 38 03 01
NSAR 3804 00022 | NSAL 3804 000 22 425 225

KopPIereINSATZ /| CoPYING ADAPTER / ADAPTEUR DE COPIAGE

- e e
NSL.. % i ) s fp « '
7 A

L
Artikel-Nr. [mm] Halter (R +L)
Avrticle No. Toolholder (R + L)
No. d'article Porte outils (D + G)

R L d L A F Din a R

NSLR 2804 000 10 4 32 10 0.5 2.8 0.5 0.1 HIJ040-1200-080
NSLR 3804 000 15 4 37 15 1.5 3.8 1.0 0.1 / HIJ040-1600-080
NSLR 4806 000 18 6 40 18 15 4.8 1.0 0.1 HI1J060-1600-080
NSLR 5806 000 23 6 45 23 2.3 5.8 1.3 0.1
NSLR 6808 000 30 8 52 30 2.3 6.8 1.4 0.1 H1J080-1600-080
NSLR 7808 000 40 8 62 40 3.3 7.8 1.4 0.1

KorPiEreINSATZ /| CoOPYING ADAPTER / ADAPTEUR DE COPIAGE

113° 7 o
NSX.. ot 5 i — SR = = pp—

826 A
L

Artikel-Nr. [mm] Halter (R +L)
Article No. Toolholder (R + L)
No. d'article Porte outils (D + G)

R L L A F Din a R
NSXR 2804 000 10 32 10 0.5 2.8 0.5 0.1 HIJ040-1200-080
NSXR 3804 000 15 37 15 1.5 3.8 1.0 0.1 / HIJ040-1600-080

NSXR 4806 000 18
NSXR 5806 000 23

NSXR 6808 000 30
NSXR 7808 000 40

40 18 15 4.8 1.0 0.1

5 23 53 58 13 01 H1J060-1600-080

52 30 2.3 6.8 14 0.1

62 20 33 78 14 01 HIJ080-1600-080

Woww | [ O |[~Abd |

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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KoPIEREINSATZ / COPYING ADAPTER / ADAPTEUR DE COPIAGE
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Artikel-Nr. [mm] Halter (R +1L)
Article No. Toolholder (R + L)
No. d’article Porte outils (D + G)
R L d L A F Dmin a R
NSQR 2804 000 10 4 1 32 10 0.5 2.8 0.5 0.1 HIJ040-1200-080
NSQR 3804 000 15 4 1 37 15 15 3.8 1.0 0.1 / HIJ040-1600-080
NSQR 4806 000 18 6 1.5 40 18 15 4.8 1.0 0.1 H1J060-1600-080
NSQR 5806 000 23 6 2 45 23 2.3 5.8 1.3 0.1 ~]
NSQR 6808 000 30 8 2 52 30 2.3 6.8 1.4 0.1 H1J080-1600-080 @
NSQR 7808 000 40 8 2 62 40 3.3 7.8 1.4 0.1

EiNsTECHEINSATZ /| GROOVING ADAPTER / ADAPTEUR POUR RAINURER

NSE.. Di WZ w

> . ) —
\_azq q ﬂ
b «©
A
L
Artikel-Nr. [mm] Halter (R +L)
Article No. Toolholder (R + L)
No. d’article Porte outils (D + G)
R L L A F b D a
NSER 3804 110 10 NSEL 3804 110 10 30 10 1.5 1.1 3.8 1.0 HIJ040-1200-080
NSER 3804 110 15 NSEL 3804 110 15 35 15 1.5 1.1 3.8 1.0 / HIJ040-1600-080

NSER 4806 110 10 NSEL 4806 110 10
NSER 4806 110 18 NSEL 4806 110 18
NSER 4806 110 25 NSEL 4806 110 25

30 10 15 11 4.8 1.0
38 18 15 11 4.8 1.0
45 25 15 11 4.8 1.0

NSER 4806 160 10 | NSEL 4806 160 10
NSER 4806 160 18 | NSEL 4806 160 18
NSER 4806 160 25 | NSEL 4806 160 25

30.5 105 15 1.6 4.8 1.4
385 185 15 1.6 4.8 1.4
455 255 15 1.6 4.8 14 HI1J060-1600-080

NSER 5806 160 15 | NSEL 5806 160 15
NSER 5806 160 25 | NSEL 5806 160 25
NSER 5806 160 30 | NSEL 5806 160 30

355 155 2.5 1.6 5.8 1.4
455 255 25 1.6 5.8 1.4
50 30 25 1.6 5.8 1.4

NSER 5806 230 15 | NSEL 5806 230 15
NSER 5806 23024 | NSEL 5806 230 24
NSER 5806 23030 | NSEL 5806 230 30

35 15 2.5 2.3 5.8 1.9
44 24 2.5 2.3 5.8 1.9
50 30 2.5 2.3 5.8 1.9

NSER 6808 160 15 NSEL 6808 160 15
NSER 6808 160 25 NSEL 6808 160 25

355 155 2.5 1.6 6.8 1.4
455 255 2.5 1.6 6.8 1.4

NSER 6808 230 15 NSEL 6808 230 15
NSER 6808 230 24 | NSEL 6808 230 24
NSER 6808 230 30 NSEL 6808 230 30

35 15 2.5 2.3 6.8 1.9
44 24 2.5 2.3 6.8 1.9
50 30 2.5 2.3 6.8 1.9 HI1J080-1600-080

NSER 7808 160 15 | NSEL 7808 160 15
NSER 7808 160 25 | NSEL 7808 160 25

355 155 35 1.6 7.8 14
455 255 35 1.6 7.8 14

NSER 7808 230 15 NSEL 7808 230 15
NSER 7808 230 24 | NSEL 7808 230 24
NSER 7808 230 30 | NSEL 7808 230 30

35 15 35 2.3 7.8 1.9
44 24 35 2.3 7.8 1.9
50 30 35 2.3 7.8 1.9

0o 0o 0o oo 0o 0 00 0 0o 0o [e2 ]2 le)] (2] le)] [e2]Ne o] (el le)] A bh|a

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurnING - MicroTurn A/S D=NITOOL’

AXIAL EINSTECHSCHNEIDEINSATZ /| FACE GROOVING ADAPTER /| ADAPTEUR DE TREPANNAGE

NSF.. % a

+ EERES

AR

Artikel-Nr. [mm] Halter (R +L)

Article No. Toolholder (R + L)

No. d’article Porte outils (D + G)
R L d L A F b*38° D . a R

min

NSFR 6206 100 15
NSFR 6206 150 15
NSFR 6206 200 15
NSFR 6206 250 15
NSFR 6206 300 15

37 15 295 1.0 6.2 20 0.15
37 15 295 15 6.2 3.0 0.15
37 15 295 2.0 6.2 4.0 0.15 | HIJO60-1600-080
37 15 295 2.5 6.2 50 0.5
37 15 295 3.0 6.2 6.0 0.15

[N e)Ie>INe) e}

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande

GEWINDESCHNEIDEINSATZ / THREADING ADAPTER / ADAPTEUR DE FILETAGE
TeILPROFIL 60° / PARTIAL PROFILE 60° / PROFIL PARTIEL 60°

metrisch
metrical
métric

NSM.. > — i D e

A
L
Art?keI—Nr. [mm] Gewindesteigung Bereich Halter (R+L)
Article N_o. Lead of thread Range Toolholde_r (R+1L)
No. d’article Montée de fil Secteur Porte outils (D + G)
R d L A F D, mm TPI I1ISO UNC y a R
NSMR 3104 02510008 |4 30 8 10 3.1 0.25-1.00 101-24 +M5 +10-24UNC 05 1.0 0.02 HIJ040-1200-080
NSMR 410402512510 |4 32 10 19 41 0.25-1.25 101-20 +M6 +1/4-20UNC 06 1.1 0.02 / HIJ040-1600-080
NSMR 5706 050 15013 | 6 35 13 25 57 0.50-1.50 51-17 +M8 +5/16-18UNC 0.7 1.3 0.04 HIJ060-1600-080
NSMR 770807516016 |8 38 16 35 7.7 0.75-1.60 34-16 +M10 +3/8-16UNC 08 1.4 0.04 HIJ080-1600-080

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurnING - MicroTurn A/S D=NITOOL’

GEWINDESCHNEIDEINSATZ / THREADING ADAPTER / ADAPTEUR DE FILETAGE
TeILPROFIL 55° | PARTIAL PROFILE 55° [ PROFIL PARTIEL 55°

+ IEERE

DIN ISO 228-1
Pipe thread
NSW.. DI j — I
/ 1 ¢
i
& ©
AR
A
L
Artikel-Nr. [mm] Bereich Halter (R +1L) @
Article No. Rerelc Toolholder (R + L)
No. d’article ange Porte outils (D + G)
Secteur
R d L A F D, G y a R
NSWR 6006 09000015 |6 37 15 28 6.0 +G 1/16" 06 1.1 0.05 H1J060-1600-080
NSWR 7708 09000020 | 8 42 20 35 7.7 +G 1/8" 06 1.1 0.05 H1J080-1600-080

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande

HALTER zu MicrROTURN A/S [ TooLHOLDER FOR MIcCROTURN A/S / PorTeE-ouTIL POUR MicCROTURN A/S

mit Kuhimittelbohrung with internal coolant avec arrosage centralisé
L D
L, _g
1 Il _ (X
e i e <
R L
Artikel-Nr. [mm]
Article No.
No. darticle /\
D d L L, h

HIJ040-1200-080 12 4 80 60 11 T1221 03040 T15S
HIJ040-1600-080 16 4 80 60 15 T1221 03060 T15S
HIJ060-1600-080 16 6 80 60 15 T1221 04050 T20S
HIJ080-1600-080 16 8 80 60 15 T1221 05040 T25S
HIJ040-2000-080 20 4 80 60 19 T1221 03060 T15S
HIJ060-2000-080 20 6 80 60 19 T1221 04050 T20S
HIJ080-2000-080 20 8 80 60 19 T1221 05040 T25S
HIJ040-“120-080 19.05 4 80 60 18 T1221 03060 T15S
HIJ060-“120-080 3/4" 19.05 6 80 60 18 T1221 04050 T20S
HIJ080-“120-080 ‘ 19.05 8 80 60 18 T1221 05040 T25S

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MicroTurn D

Micro Ausdrehwerkzeuge flr Innenbearbeitungen ab & 4.8mm
Micro turning tools for ID turning operations from min. bore dia. 4.8mm

Outils d’alésage Micro pour usinage intérieur a partir de & 4.8mm

-12 -



TurNING - MicroTurn D

D=NITOOL"

BOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE
95° S..SCLD A..SCLD
SCLD

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution

/ lllustration: exécution

Artikel-Nr. [mm]
Article No. @‘
No. d'article
O\

R L D d L F Bun A I sw
S04E SCLDR-04 SO04E SCLDL-04 4 - 70 25 48 - 55 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F
SO5E SCLDR-04 SO5E SCLDL-04 5 - 70 29 58 - 4° -
S06F SCLDR-04 SO06F SCLDL-04 6 - 80 34 6.8 - 3° -
AO4E SCLDR-04 AO4E SCLDL-04 4 - 70 25 48 - 55 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F
AO5E SCLDR-04 AO5E SCLDL-04 5 - 70 29 58 - 4° -
AO6F SCLDR-04 AO6F SCLDL-04 6 - 80 34 6.8 - 3° -
EO4F SCLDR-04 EO4F SCLDL-04 4 - 80 25 48 - 55 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F
EO5F SCLDR-04 EO5F SCLDL-04 5 - 85 29 58 - 4° -
E06G SCLDR-04 E06G SCLDL-04 6 - 95 34 6.8 - 3° -
* Reduzierhulsen fur zylindrische Bohrstangen vgl. S.14
* Reduction bushings for cylindrical bars see p.14
« Douilles de reduction pour barres d'alésage cylindriques voir p.14

95°

SCLD

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. [mm]
Article No. @‘
No. d'article
AN
R L D d L F B A | sw
min
S0408H SCLDR-04 | S0408H SCLDL-04 8 4 100 25 48 16 5.5° 7 CD..0401.. | T18.Z30A | T5F
S0508H SCLDR-04 S0508H SCLDL-04 5 29 58 20 4°
S0608H SCLDR-04 S0608H SCLDL-04 6 34 6.8 24 3°
A0408H SCLDR-04 | A0408H SCLDL-04 8 4 100 25 48 16 5.5° 7 CD..0401.. | T18.Z30A | T5F
AO0508H SCLDR-04 | AO508H SCLDL-04 5 29 58 20 4°
AO0608H SCLDR-04 | AO608H SCLDL-04 6 34 6.8 24 3°
EO0408H SCLDR-04 E0408H SCLDL-04 8 4 100 25 48 24 55° 7 CD..0401.. | T18.Z30A | T5F
EO508H SCLDR-04 EO0508H SCLDL-04 5 29 58 30 4°
EO0608H SCLDR-04 E0608H SCLDL-04 6 34 6.8 36 3°
S = Stahlschaft A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung E = Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung
S = steel shank A = steel shank with internal coolant E = carbide shank with internal coolant
S = queue en acier A = queue en acier avec arrosage centralisé E = queue en carbure avec arrosage centralisé
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland S13-
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TurNING - MicroTurn D D=NITOOL’

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr. [mm] @
Article No. LA
No. d'article ~ 88368 SRK
4 e s e om o w R ééééégg
CDGT 040100 FR/L 403 397 0025 1.0 0.025 1.103 0.025 0.0 22 'mmEO0O
CDGT 040101 FR/L 1.048 0.1 BN
CDGT 040102 FR/L 0.992 0.2 HENEO
CDGT 040104 FR/L 0.881 0.4 HENEO
CDGT 040101 FN 403 397 0025 1.0 0.025 1.048 0.025 0.1 22 mEO0OO0O0O0O
CDGT 040102 FN 0.992 0.2 EEROOO0OOO
CDGT 040104 FN 0.881 0.4 EROOO0OOO
CDGW 040100 FN 403 397 0025 10 0.025 1.103 0.025 0.0 22 MmO OO
CDGW 040101 FN 1.048 0.1 BOO0O
CDGW 040102 FN 0.992 0.2 EEED
CDGW 040104 FN 0.881 0.4 EEED
*)  Achtung Rechte Bohrstangen benétigen linke Platten, linke Bohrstangen bendétigen rechte Platten.
Caution Right hand boring bars require left hand inserts, left hand boring bars require right hand inserts.
Attention Des barres d'alésage droites utilisent des plaquettes gauches et vice versa.
Hl ab Lager [0 aufAnfrage
stock item upon request
ZUBEHOR | AccCESSORIES | ACCESSOIRES
REDUZIERHULSEN / REDUCTION BUSHINGS / DOUILLES DE REDUCTION
Artikel-Nr.
Article No.
No. d'article -
ad @ d,
D 1004 4 10 L] =
D 1005 5 10 ®¢ - - T T i Q
D 1006 6 10
D 1604 4 16 |
D 1605 5 16
D 1606 6 16
D 2004 4 20 40
D 2005 5 20
D 2006 6 20
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _14-
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D=NITOOL"

MiniTools 80°

Miniwerkzeuge fir Innenbearbeitung
- ab g 5.8mm mit WC 02
- ab &g 8.0mm mit CP 05

Mini tools for ID turning operations
- min. bore dia. 5.8mm with 80° trigon inserts
- min. bore dia. 8.0mm with 80° diamond inserts

Mini utils pour tournage intérieur
- apartir de @ 5.8mm avec WC 02
- apartir de @ 8.0mm avec CP 05

-15-
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TurNING - MiniTools 80°

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

o
93 E.. SWUCR

A.. SWUCR

S.. SWUCR

7B

¥,,,,, —
//I ‘

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article 54 3
R L D d L F B, A | h
S0508H SWUCR-02 | S0O508H SWUCL-02 | 8 5 100 2.9 58% 18 17° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
S0608H SWUCR-02 | SO608H SWUCL-02 | 8 6 100 39 78 24 12° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
AO0508H SWUCR-02 | AO508H SWUCL-02 | 8 5 100 29 58%* 18 17° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
A0608H SWUCR-02 | AO608H SWUCL-02 | 8 6 100 39 78 24 12° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
EO508H SWUCR-02 | EO508H SWUCL-02 | 8 5 100 29 58% 30 17° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
E0608H SWUCR-02 | EO608H SWUCL-02 | 8 6 100 39 78 36 12° 7 WC.. 0201.. T20.037 T6F
* Achtung / Caution / Attention: Einsatz von / Use of / Utilisation des - WCGT 020104 FR/L : B, =6.5mm!
03° E.. SWUCR
3 N
m 32
Q — 7]
=== oG >
] . | L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] [
No. d’article
R L d L F B, | h
EO5F SWUCR-02 EO5F SWUCL-02 5 85 29 58% 17° WC.. 0201.. T20.037 T6F
E06G SWUCR-02 E0O6G SWUCL-02 6 95 39 78 12° WC.. 0201.. T20.037 T6F
* Achtung / Caution / Attention: Einsatz von / Use of / Utilisation des - WCGT 020104 FR/L : B, =6.5mm!

* Reduzierhulsen fur zylindrische Bohrstangen
* Reduction bushings for cylindrical bars
 Douilles de reduction pour barres d'alésage cylindriques

vgl. S.14 (MicroTurn D)
see p.14 (MicroTurn D)
voir p.14 (MicroTurn D)

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant
A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung
E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch -

D=NIAG®
. -16 -
www.denitool.ch



TurNING - MiniTools 80°

D=NITOOL"

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

03° S.. SCUPR A.. SCUPR E.. SCUPR
e}
o Q
2 %2 i i
S _ff——1=—— o
w =54 3—_1— — —— Q
= , 1 f
&
0o L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
R L D d L F B, A a I h
S0608H SCUPR-05 | S0608H SCUPL-05 8 6 100 45 8 20 13 8° 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S0810J SCUPR-05 | S0810J SCUPL-05 10 8 110 6 11 26 18 5 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S1012K SCUPR-05 | S1012K SCUPL-05 12 10 125 7 13 32 18 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
S1216M SCUPR-05 | S1216M SCUPL-05 16 12 150 9 16 40 28 2° 15 | CP..05T1. T22.050 T7F
A0608H SCUPR-05 | A0O608H SCUPL-05 8 6 100 45 8 20 13 8° 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A0810J SCUPR-05 | A0810J SCUPL-05 10 8 110 6 11 26 18 5 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A1012K SCUPR-05 | A1012K SCUPL-05 12 10 125 7 13 32 18 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
A1216M SCUPR-05 | A1216M SCUPL-05 16 12 150 9 16 40 28 2° 15 | CP..05T1. T22.050 T7F
EO608H SCUPR-05 | EO608H SCUPL-05 8 6 100 45 8 28 13 8° 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E0810J SCUPR-05 | E0810J SCUPL-05 10 8 110 6 11 36 18 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E1012K SCUPR-05 | E1012K SCUPL-05 12 10 125 7 13 44 18 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
E1216M SCUPR-05 | E1216M SCUPL-05 16 12 150 9 16 55 28 2° 15 | CP..05T1. T22.050 T7F
40° S.. SCMPR A.. SCMPR E.. SCMPR
o
& J k
8 ] N R A— oe=Ft———- o
w \ I L Q
© N 1 rF
80 A
‘ ' " L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] ’-—,
No. d'article l'
R L D d L F B.,, A a I h
S0608H SCMPR-05 | S0608H SCMPL-05 8 6 100 5 95 20 28 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S0810J SCMPR-05 | S0810J SCMPL-05 | 10 7 110 6 11 26 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S1012K SCMPR-05 | S1012K SCMPL-05 | 12 8.5 125 7 13 32 33 5° 11 | CP.. 05T1.. T22.050 T7F
S1216M SCMPR-05 | S1216M SCMPL-05 | 16 12 150 9 16 40 2.8 2° 15 | CP..05T1.. T22.050 T7F
A0608H SCMPR-05 | A0O608H SCMPL-05 8 6 100 5 95 20 28 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A0810J SCMPR-05 | A0810J SCMPL-05 | 10 7 110 6 11 26 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A1012K SCMPR-05 | A1012K SCMPL-05 | 12 85 125 7 13 32 33 5° 11 | CP..05T1.. T22.050 T7F
A1216M SCMPR-05 | A1216M SCMPL-05 | 16 12 150 9 16 40 2.8 2° 15 | CP..05T1.. T22.050 T7F
EO608H SCMPR-05 | EO608H SCMPL-05 8 6 100 5 95 28 28 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E0810J SCMPR-05 | E0810J SCMPL-05 | 10 7 110 6 11 36 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E1012K SCMPR-05 | E1012K SCMPL-05 | 12 8.5 125 7 13 44 33 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
E1216M SCMPR-05 | E1216M SCMPL-05 | 16 12 150 9 16 55 2.8 2° 15 | CP..05T1.. T22.050 T7F
Achtung: Angabe fir Abmessung B i, NUI im Bereich A gultig!
Caution: Value for dimension B_. only valid for range A !
Attention: Lindication pour la dimension B_. n’est valable que dans le secteur A !
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland S17-
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TurNING - MiniTools 80°

D=NITOOL’

BOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE
50° S.. SCXPR A.. SCXPR E.. SCXPR
g ~ 7771 o———a L%
\ I L N
B iy
|
el
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] H
No. d’article l'
R L D d L F B, A a I h
S0608H SCXPR-05 | S0608H SCXPL-05 8 6 100 45 85 20 23 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S0810J SCXPR-05 | S0810J SCXPL-05 100 7 110 6 11 26 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
S1012K SCXPR-05 | S1012K SCXPL-05 12 85 125 7 13 32 33 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
S1216M SCXPR-05 | S1216M SCXPL-05 16 12 150 9 16 40 28 2° 15 |CP.05T1. T22.050 T7F
A0608H SCXPR-05 | AO608H SCXPL-05 8 6 100 45 85 20 23 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A0810J SCXPR-05 | A0810J SCXPL-05 100 7 110 6 11 26 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
A1012K SCXPR-05 | A1012K SCXPL-05 12 85 125 7 13 32 33 5° 11 | CP..05T1. T22.050 T7F
A1216M SCXPR-05 | A1216M SCXPL-05 16 12 150 9 16 40 28 2° 15 |CP..05T1. T22.050 T7F
EO608H SCXPR-05 | EO608H SCXPL-05 8 6 100 45 85 28 23 8 7 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E0810J SCXPR-05 | E0810J SCXPL-05 100 7 110 6 11 36 28 5° 9 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
E1012K SCXPR-05 | E1012K SCXPL-05 12 85 125 7 13 44 33 5° 11 | CP..05T1.. T22.050 T7F
E1216M SCXPR-05 | E1216M SCXPL-05 16 12 150 9 16 55 28 2° 15 | CP..05T1. T22.050 T7F
KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR
900 E H
1 f
I
SCAPR ™ Il @
K
L
H E H
o o
50 il 95 il
TR ! i - Il o
SCXPN ! SCLPR * !
> $
L L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] DS
No. d’article )
R L H B L E F
SCAPR 0808 K05 | SCAPL 0808 K05 8 8 125 10 8.5 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCAPR 1010 MO0O5 | SCAPL 1010 MO05 10 10 150 10 10.5 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCAPR 1212 MO05 | SCAPL 1212 MO05 12 12 150 12 12.5 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCLPR 0808 D05 | SCLPL 0808 D05 8 8 60 10 10 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCLPR 1010 E05 | SCLPL 1010 EO05 10 10 70 10 12 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCLPR 1212 FO5 | SCLPL 1212 FO05 12 12 80 12 16 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCXPN 0808 K05 8 8 125 12 4 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCXPN 1010 MO05 10 10 150 12 5 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
SCXPN 1212 MO05 12 12 150 12 6 CP.. 05T1.. T22.050 T7F
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _18-
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TurNING - MiniTools 80°

D=NITOOL"

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN /

CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

D=

Artikel-Nr. *L Z
Article No. [mm] e
No. d’article cooNOoOwD D L%
NNOOLANDN®Z A
XXXXXNDNEEE@OXY
| d +- s +- m +- rood; [ajajalaalaalaaWaNEN:N
WCET 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0.025 1.048 0.025 0.1 23 mmOOOOO
WCET 020102 FN-20 0.992 0.2 EERCOO0O000O
%%ﬂ WCET 020104 FN-20 0.881 0.4 EEEOO0OO
>
@7 \ WCGT 020101 EN 23 397 0.025 159 0.13 1048 0.025 01 23 mmOO
DN S WCGT 020102 EN 0.992 0.2 EEEN EEE
am WCGT 020104 EN 0.881 0.4 EEE EEE
N
@‘ WCGT 020104 FN 23 397 0025 159 0.13 0.881 0.025 04 23 iy |
WCGT 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0.13 1.048 0025 0.1 23 mmEmQO
) WCGT 020102 FN-20 0.992 0.2 EENE
&m WCGT 020104 FN-20 0.881 0.4 HEEERO
*1), 2)
WCGT 020100 FR/L 23 397 0.025 159 0.13 1.089 0.025 0.0 2.3 o000
=
*1)
WCGT 020102 FR/L 23 397 0.025 159 0.13 0992 0025 02 23 mEEN EEE
S WCGT 020104 FR/L 0.881 0.4 EO0OO0O EEE
WCGW 0201005 FN 23 397 0.025 159 0.13 1.075 0.025 0.05 2.3 EE
; WCGW 020102 0.992 0.2 oo
/W WCGW 020104 0.881 0.4 oo
*1), 2) '
WCGW 020100 FR 23 397 0025 159 0.13 1.089 0.025 0.0 23 o000
: WCGW 0201005 FR 1.075 0.05 o000
7 FL 1.075 0.05 cee
S
} WCMT 020102 EN 23 397 005 159 013 0992 008 0.2 23 EEE
N WCMT 020104 EN 0.881 0.4 HE[
Wl ab Lager [1 aufAnfrage ® Nur solange Vorrat
stock item upon request as long as available
disponible du stock sur demande jusqu’ a I'épuisement du stock
*1) Rechte Ausfiihrung
Right hand execution
Exécution droite
*2) Nur geeignet fur Werkzeuge mit Anstellwinkel < 93°. Weitere auf Anfrage
Suitable only for tools with angle < 93°. Others on request
Convient que pour des outils avec angle < 93°. D’autres sur demande
D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurNING - MiniTools 80°

D=NITOOL’

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr. J B
Article No. [mm] ~
’ i [ToNTe)
No. darticle ~eQE88388e28BEE, L%
I d 4 s+ m + R d BonanadassiBhbEROE
S +
CPET 05T101FN-20 |56 556 0.025 1.97 0.025 1.489 0.025 0.1 25 |m m o O 0O 0O
AT CPET 05T102 FN-20 1.432 0.2 EE OO O mOd
sm CPET 05T104 FN-20 1.323 0.4 E R OO O mOd
*1) CPET 05T101 FR/L 5.6 556 0.025 1.97 0.025 1.489 0.025 0.1 25 m m 0O O
—— CPET 05T102 FR/L 1.432 0.2 E B E O
CPET 05T104 FRIL 1.323 0.4 allnl ol
e
SM CPGT 05T102 FR/L 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 2.5 EEE
CPGT 05T104 FR/L 1.323 0.4 EEE
CPGT 05T101 EN 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.489 0.025 0.1 2.5 " E E
CPGT 05T102 EN 1.432 0.2 EE B E (O Hm EEE
" CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 EE B E O ®H EEE
ém CPGT 05T101 FN 56 556 0.025 1.97 0.13 1489 0025 0.1 25 'm m O O O
CPGT 05T102 FN 1.432 0.2 E B B E O
CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 E B B E O
. CPGT 05T101 FN-20 | 5.6 556 0.025 197 0.13 1489 0.025 0.1 25 |m 0o O O O
@ CPGT 05T102 FN-20 1.432 0.2 E B E E O
éﬁ 7 CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 E B E E O
N,
CPGT 05T102 FN-250| 5.6 5.56 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 02 25 m 0O 0O O
. CPGT 05T104 FN-250 1.323 0.4 E O O O
Vv
CPGWO05T102 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 2.5 1
CPGWO05T104 1.323 0.4 1
/W CPGWO05T102 FN 1.432 0.2 EE OO
CPGWO05T104 FN 1.323 0.4 EE OO
) [
‘ @ CPGWO05T100 FR/L 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.363 0.025 0.0 2.5 EEC
N7/
W ablager [] aufAnfrage ® nur solange Vorrat
stock item upon request as long as available
disponible du stock sur demande jusqu’ & I'épuisement du stock
*1) Rechte Ausfiihrung
Right hand execution
Exécution droite
*2) Nur geeignet fir Werkzeuge mit Anstellwinkel < 93°. Weitere auf Anfrage
Suitable only for tools with angle < 93°. Others on request
Convient que pour des outils avec angle < 93°. D’autres sur demande
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland 220-
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D=NITOOL"

HardTurn 80° .

Drehwerkzeuge zur Innenbearbeitung von gehéarteten Werkstoffen bis 62 HRC
Tools for turning operations in hardened material up to 62 HRC

Outils de tournage pour usinage intérieur des matériaux durcis jusqu‘a 62 HRC

-21 -



HardTurn 80° D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

\
i
)
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|
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il
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I
I
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ﬁ
@D

95°

SCLP

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm] N
No. d’article
R L % D L F Bmin | h &
EO8H SCLPR-05 EO8H SCLPL-05 8 100 45 8.7 12° 7.5 CP.. 05T1.. | T22.050 | T7F
E10J SCLPR-05 E10J SCLPL-05 10 110 5.5 10.7 5° 9.5 CP.. 05T1.. | T22.050 | T7F
E12K SCLPR-05 E12K SCLPL-05 12 125 6.5 12.7 4° 11.5 CP.. 05T1.. | T22.050 | T7F
E16M SCLPR-05 E16M SCLPL-05 16 150 8.5 16.7 2° 15.5 CP.. 05T1.. | T22.050 | T7F
*) auf Bestellung / upon request / sur demande
E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung
E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé
WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE  “SuPERHARD“
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article o
— N
I d - s+ m +- R d, Ra
@ CDGT 040101 FN 4.03 3.97 0.025 1.0 0.025 1.048 0.025 0.1 2.2 oo
AN CDGT 040102 FN 0.992 0.2 oo
Swa g CDGT 040104 FN 0.881 0.4 oo
@ CPET 05T101 FN-20 | 5.6 5.56 0.025 1.97 0.025 1.489 0.025 0.1 2.5 oo
N CPET 05T102 FN-20 1.432 0.2 O
S‘W CPET 05T104 FN-20 1.323 0.4 O
3 WCET 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 1.59 0.025 1.048 0.025 0.1 2.3 oo
La‘ WCET 020102 FN-20 1.992 0.2 oo
v g WCET 020104 FN-20 1.881 0.4 oo
W ab Lager [ aufAnfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande
*1) Linke Ausfihrung Rechte Bohrstangen benétigen linke Platten
Left hand execution Right hand boring bars require left hand inserts
Exécution gauche Des barres d‘alésage droites utilisent des plaquettes gauches
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland S0
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D=NITOOL"

SmallBars75°

Kleinwerkzeuge fir Bearbeitungen bei schwierigen Platzverhéltnissen
Small tools for limited access machining

Outils petits pour [‘'usinage a acces restreint
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TurNING - SmallBars 75°

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

95°

S.. SELPR

7B

1
— -
T

A.. SELPR

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite

E.. SELPR

@D

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article @

R L D d L F B, A a I h
S0608H SELPR-05|S0608H SELPL-05 8 6 100 4.5 8 20 1.3 10° 7
S0810J SELPR-05|S0810J SELPL-05| 10 8 110 6 11 26 18 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
S1012K SELPR-05|S1012K SELPL-05| 12 10 125 7 13 32 18 5° 11
S1216M SELPR-05|S1216M SELPL-05| 16 12 150 9 16 40 28 2° 15
A0608H SELPR-05|A0608H SELPL-05 8 6 100 4.5 8 20 13 10° 7
A0810J SELPR-05|A0810J SELPL-05| 10 8 110 6 11 26 18 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
A1012K SELPR-05|A1012K SELPL-05| 12 10 125 7 13 32 18 5° 11
A1216M SELPR-05|A1216M SELPL-05| 16 12 150 9 16 40 28 2° 15
EO0608H SELPR-05|E0608H SELPL-05 8 6 100 4.5 8 28 1.3 10° 7
E0810J SELPR-05|E0810J SELPL-05| 10 8 110 6 11 36 18 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
E1012K SELPR-05|E1012K SELPL-05| 12 10 125 7 13 44 18 5° 11
E1216M SELPR-05|E1216M SELPL-05| 16 12 150 9 16 5 28 2° 15
52.5° S.. SEXPR A.. SEXPR E.. SEXPR

e :
@ —T 5
GE ) ——{ : oxr=Hd=—=3 52 o T =
1] o — ’ w 5
N
75°
I L

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article L@

R L D d L F B A a I h
S0608H SEXPR-05|S0608H SEXPL-05 8 6 100 55 95 20 33 8° 7
S0810J SEXPR-05|S0810J SEXPL-05| 10 7 110 6 11 26 28 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
S1012K SEXPR-05|S1012K SEXPL-05| 12 85 125 7 13 32 33 5° 11
S1216M SEXPR-05|S1216M SEXPL-05| 16 12 150 9 16 40 28 2° 15
A0608H SEXPR-05|A0608H SEXPL-05 8 6 100 55 95 20 33 8° 7
A0810J SEXPR-05/A0810J SEXPL-05| 10 7 110 6 11 26 28 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
A1012K SEXPR-05|A1012K SEXPL-05| 12 85 125 7 13 32 33 5° 11
A1216M SEXPR-05|/A1216M SEXPL-05| 16 12 150 9 16 40 28 2° 15
E0608H SEXPR-05|E0608H SEXPL-05 8 6 100 55 95 28 33 8° 7
E0810J SEXPR-05|E0810J SEXPL-05| 10 7 110 6 11 36 28 5° 9 EP.. 0502.. T22.045 T7F
E1012K SEXPR-05|E1012K SEXPL-05| 12 85 125 7 13 44 33 5° 11
E1216M SEXPR-05|E1216M SEXPL-05| 16 12 150 9 16 55 28 2° 15

S = Stahlschaft
S = steel shank

A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant

E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung
E = carbide shank with internal coolant

S = queue en acier A = queue en acier avec arrosage centralisé E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurNING - SmallBars 75°

D=NITOOL"

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

&)
o 28
52.5 L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article @
H B L E F
SEXPN 0808 K05 8 8 125 12 4 EP.. 0502.. T22.050 T7F
SEXPN 1010 M05 10 10 150 12 5 EP.. 0502.. T22.050 T7F
SEXPN 1212 M05 12 12 150 12 6 EP.. 0502.. T22.050 T7F
E H
w
%0° 9
L

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article @

R L H B L E F
SEAPR 0808 K05 | SEAPL 0808 K05 8 8 125 10 8.5
SEAPR 1010 MO5| SEAPL 1010 M05 10 10 150 10 10.5 EP.. 0502.. T22.050 T7F
SEAPR 1212 M05| SEAPL 1212 M05 12 12 150 12 125

<£> <£>
'8 o
97.5° o5
L

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article @

R L H B L E F
SELPR 0808 D05 | SELPL 0808 D05 8 8 60 10 10
SELPR 1010 EO5 | SELPL 1010 E05 10 10 70 10 12 EP.. 0502.. T22.050 T7F
SELPR 1212 FO5 | SELPL 1212 FO5 12 12 80 12 16
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland S5
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TurNING - SmallBars 75°

D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

o p— R Artikel-Nr.
4 Q ~ '/ ol | Article No. [mm]
K%@)‘& No. d'article wogoonow IS BB
i NTANOOLALNMNMN®MZANO
I | XOXXXXEEEEREDOXQ
w/\/l-——‘ | d +- S +- m +- r d |[0onoooococoocnooooa=
EPGT 050202EN |56 556 0.025 2.38 0.13 1.658 0.025 0.2 25\m EHEOO
.’ EPGT 050204 EN 1.530 0.4 H BR[O
Y EPGT 050202 EN 1.658 0.2 [ ] [ Im|
“‘M EPGT 050204 EN 1.530 0.4 [ ] [ |
*1) ~— EPGT 050202 FR |5.6 556 0.025 2.38 0.13 1.658 0.025 0.2 25 ] [ |
EPGT 050202 FL 1.658 0.2 ] [ Im|
. — EPGT 050204 FR 1.530 0.4 ] [ Im|
ﬁw EPGT 050204 FL 1.530 0.4 ] [ |
*1) ~— EPGT 050202 FR-10| 5.6 556 0.05 2.38 0.13 1.658 008 02 25'm MEWOO
EPGT 050202 FL-10 1.658 0.2 H EOO
R S EPGT 050204 FR-10 1.530 0.4 H EOO
% 7 EPGT 050204 FL-10 1.530 04 |m mOo0O
EPMW 050202 FN |5.6 5,56 0.05 2.38 0.13 1.658 0.08 0.2 25|®
| EPMW 050202 1.658 0.2 [ ]
W EPMW 050204 1.530 0.4 [ ]
W ablager [] aufAnfrage ®  nur solange Vorrat
stock item upon request as long as available
disponible du stock sur demande jusqu’ & I'épuisement du stock
*1) Rechte Ausfiihrung
Right hand execution
Exécution droite
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _26-
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D=NITOOL"

SynTool

by Denitool

Nutzen Sie die Synergie vorhandener Werkzeugsysteme mit SynTool !

Denitool® WSP-Einsatze mit HM-Schaft -
adaptiert fur handelsibliche Halter

Fur Anwendungen welche mit handelsiblichen Monobloc-Dreheinsatzen nicht
moglich sind, bieten wir HM-Schaft Einsétze fiir Denitool® Wendeschneidplatten
» ca. 70% Kostenersparnis pro Schneide gegeniber traditionellen Monobloc-Einsatzen

Use the synergy of existing tooling systems with SynTool!

Denitool ® carbide shank tips with inserts -
An indexable solution adapted for third party holders

For applications which are not possible with conventional monobloc turning tips,
an indexable solution with Denitool ® inserts is now available
» Cost savings per edge is approximately 70% compared with traditional monobloc tips

Utilisez la synergie des systemes d’outillage existants avec SynTool !
Des pointes Denitool® en carbure a plaquettes -
Une solution indexable adaptée pour les douilles tiers

Pour les applications qui ne sont pas possible avec des pointes monobloc
traditionnels, une solution avec des plaquettes Denitool ® est disponible
> Les économies de colits par aréte est d’environ 70% par rapport a des pointes monobloc traditionnels

-27 -
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TurnING - SynTool D=NITOOL’

VoRTEILE /| BENEFITS /| AVANTAGES

Vorteilhafte Geometrien mit umlaufender Spanleitstufe erlauben z.B. Kopierarbeiten in beide Richtungen

20° positiver Spanwinkel — hervorragende Resultate auch in schwierig zu zerspanenden Werkstoffen

+ Kostenglinstige Losung durch 2- bzw. 3-schneidige Wendeplatten (ca. 70% Kostenersparnis pro Schneide gegeniber traditionellen Monobloc-Einsatzen)
« Einfacher, schneller Plattenwechsel ausserhalb der Maschine durch hohe Positioniergenauigkeit im Halter

Advantageous geometries with peripheral chipbreaker designs allow for bi-directional copy operations

20° positive rake angle — gives excellent results even in difficult to machine materials

« Cost-effective solutions with 2- or 3-edge inserts (Cost savings per edge is approximately 70% compared with traditional monobloc tips)
Productivity is maximized due to the quick change capability of the holder and its high position accuracy

Des géométries avantageuses avec des brise-copeaux périphériques permettent des opérations de copiage bi-directionelles

20° angle de coupe positif — d’excellents résultats méme dans des matériaux difficiles a usiner

« Solutions économiques avec des plaquettes a 2 ou 3 arétes de coupe (Les économies de colts par aréte est d’environ 70% par rapport a des
pointes monobloc traditionnels)

« La productivité est maximisée en raison de la capacité de changement rapide de la douille et la grande précision de positionnement

>

WSP-EinsATzE mit HM-ScHAFT /| CARBIDE SHANK TIPS WITH INSERTS / POINTES EN CARBURE A PLAQUETTES

ﬁ WCGT 02 0
o_"b

|
w| B : — e
93°
© |
A
L B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] A
R L D L F B, A a [ iiﬁb
C0520 SWUCR-02 5 43.6 2.9 58 20.0 03 17.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
C0525 SWUCR-02 5 48.6 2.9 58 25.0 03 17.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
C0530 SWUCR-02 5 53.6 29 58 30.0 03 17.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
C0624 SWUCR-02 6 48.4 3.9 78 240 08 12.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
C0630 SWUCR-02 6 544 3.9 78 30.0 08 12.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
C0636 SWUCR-02 6 60.4 3.9 78 36.0 08 12.0° WC.. 0201.. T20.037 T6F
$ CDGT 04 o
> |
o W O | - o]
95
A |
L B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] @‘
R L D L F B A a I N
C0416 SCLDR-04 4 337 25 48 16.0 0.45 55° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0420 SCLDR-04 4 377 25 48 20.0 045 55° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0424 SCLDR-04 4 417 25 48 240 045 55° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0521 SCLDR-04 5 448 2.9 58 212 0.30 4.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0526 SCLDR-04 5 498 2.9 58 26.2 0.30 4.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0531 SCLDR-04 5 54.8 29 58 312 0.30 4.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0625 SCLDR-04 6 50.1 34 6.8 257 0.30 3.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0631 SCLDR-04 6 56.1 3.4 6.8 317 030 3.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F
C0637 SCLDR-04 6 62.1 34 6.8 37.7 030 3.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

. . . -28-
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



TurnING - SynTool D=NITOOL’

WSP-EiNsATzE miT HM-ScHAFT /| CARBIDE SHANK TIPS WITH INSERTS / POINTES EN CARBURE A PLAQUETTES @
DCGT 04 < g‘@% T
Q‘K'OJ — — — DI f.‘i
w
93° o A | L%
L 5.
:
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D [ L F B, A a |
C0520 SDUCR-04 5 436 20 30 56 189 1.5 12.0° | DC.. 04T0.. | T16.035 | TSF
C0525 SDUCR-04 5 486 25 30 56 239 15 12.0° | DC. 04T0.. | T16.035 | TSF

DCGT 04 RS ﬁ
|

107.5° ©l A
L B
L

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D L, L F B, A a
C0520 SDQCR-04 5 43.6 20 2.6 52 189 11 120° DC.. 04TO.. T16.035 T5F
C0525 SDQCR-04 5 48.6 25 2.6 52 239 11 120° DC.. 04TO.. T16.035 T5F

GCGT 04 $
7 = - o
w) =
95° A !
L B
L,

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D L, L F Boin A a @
C0624 SGLCR-04 6 48.4 24 3.9 70 220 29 100° GC.. 04TO0.. T16.035 T5F
C0630 SGLCR-04 6 544 30 3.9 70 280 29 10.0° GC.. 04T0.. T16.035 T5F

GCGT 04 %1
[ r—— - a
i /O
o
113 A |
L B
L

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D L, L F B, A a @
C0624 SGXCR-04 6 48.4 24 3.9 70 220 29 10.0° GC.. 04TO.. T16.035 T5F
C0630 SGXCR-04 6 544 30 3.9 70 280 29 10.0° GC.. 04T0.. T16.035 T5F

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurnING - SynTool D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article ~R8S3R3 ﬁ ﬁ
XXXXXXEEE
| d +/ s +/- m +/- r N aajayayayayajajal
WCET 020101 FN-20 | 2.3 397 0.025 159 0.025 1.048 0.025 01 23 mEO O
WCET 020102 FN-20 0.992 0.2 EEO O
WCET 020104 FN-20 0.881 0.4 EEE O
WCGT 020101 EN 23 397 0025 159 0.13 1.048 0.025 01 23 mEO O
WCGT 020102 EN 0.992 0.2 EEE B EER
WCGT 020104 EN 0.881 0.4 EEE [ EENR
WCGT 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0.13 1.048 0025 0.1 23 mmO O
WCGT 020102 FN-20 0.992 0.2 EEO O
WCGT 020104 FN-20 0.881 0.4 EEE O
CDGT 040100 FL 403 397 0.025 1.0 0.025 1.103 0.025 00 22 mEO
CDGT 040101 FL 1.048 0.1 EEC
CDGT 040102 FL 0.992 0.2 EENE
CDGT 040104 FL 0.881 0.4 EENE
CDGT 040101 FN 403 397 0.025 1.0 0.025 1.048 0.025 01 22 mEO
CDGT 040102 FN 0.992 0.2 EEC
CDGT 040104 FN 0.881 0.4 EEC
CDGW 040100 FN 403 397 0.025 1.0 0.025 1.103 0025 00 22 EEE
CDGW 040101 FN 1.048 0.1 B0
CDGW 040102 FN 0.992 0.2 HEER
CDGW 040104 FN 0.881 0.4 HEER
DCGT 04T001-20 378 31 0025 12 005 169 0.025 01 17 m [ |
DCGT 04T002-20 1.57 0.2 ] |
GCGT 04T0005 FL 4384 3.1 0025 12 005 242 0025 005 1.7 m [
GCGT 047001 FL 2.34 0.1 | [ |
ém GCGT 04T002 FL 2.18 0.2 ] [
@ GCGT 04T001-20 4384 31 0.025 12 005 234 0025 01 17 m |
3 GCGT 04T002-20 2.18 0.2 ] [}
S YA 772
@ GCGW 047001 4384 31 0.025 12 005 234 0025 01 17 m |
GCGW 047002 2.18 0.2 | |

Weitere Plattenvarianten vgl.. / More insert variants please refer to: / D‘autres variantes de plaquettes voir s.v.p.: “MicroTurn D* / “MiniTools" / “MicroCopy G*

KLeMMHALTER /| TooLHoLper | PorTe outi. SynTool

Article No. ad gD L [mm]

ST04 1065 4.0 10 65 O

ST04 1270 12 70 O

ST04 1675 16 75 O

ST04 2084 20 84 O = L -
STO5 1065 5.0 10 65 O 3 -
STO05 1270 12 70 O -- a
STO5 1675 16 75 O er(C . S
STO5 2084 20 84 O L
STO06 1065 6.0 10 65 O

STO06 1270 12 70 O

STO06 1675 16 75 O auf Anfrage / upon request / sur demande
STO06 2084 20 84 O

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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D=NITOOL’

MicroCopy D

Micro Kopierwerkzeuge fur Innenbearbeitungen ab & 5.2 mm mit
55° Wendeschneidplatten DC 04

Micro copying tools for ID turning operations in min. bore dia. 5.2mm
with 55° diamond inserts DC 04

Micro outils de copiage a plaquettes 55° DC 04 pour usinage intérieur
apartir de @ 5.2 mm

Massstab / Scale / Echelle 1:1
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D=NITOOL’

TurNiNG - MicroCopy D 55°

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

% h
%
107.5° ﬁ |~ o — 1 5 ,
w (©) [ |
|
A ©
L B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F B, A a | h
EO5D SDQCR-04 5 60 2.6 5.2 18 1.1 12° 4.5 DC.. 04TO.. T16.035 T5F
h
o Q){g
93 2T~ — — — 1 5
w | ) | |
|
Ao =
L B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F Boin A a I h
EO5D SDUCR-04 5 60 3.0 5.6 18 1.5 12° 4.5 DC.. 04TO.. T16.035 T5F
E: Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung / E: carbide shank with internal coolant / E: queue en carbure avec arrosage centralisé

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr. / Article No. / No. d'article [mm] ~ >
o d +- s +- m +- R d |5 3
S R
&@q DCGT 04T001-20 3784 31 0025 12 005 1.69 0025 01 17 |m
kel
i ) DCGT 04T002-20 1.57 0.2 m
o R

DX32: Universal Sorte / Universal grade / Qualité universelle

RepuziERHULSE / REDUCTION BUSHING / DOUILLE DE REDUCTION

Reduktion / Reduction @20mm — @5 mm

o

ab Lager / stock item / disponible du stock

"
—

+

Artikel-Nr. / Article No. / [mm] M
No. d’article
D d L L, H
e
DAG 050-2000-080 20 5 80 60 19 T1221 04050 T20S

D=NILAG’

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch

- www.denitool.ch
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D=NITOOL"
9

o

ey

MicroCopy G E

Micro Kopierwerkzeuge fur Innenbearbeitungen ab & 6.0 mm mit
45° Wendeschneidplatten GC 04

Micro copying tools for ID turning operations in min. bore dia. 6.0 mm
with 45° diamond inserts GC 04

Micro outils de copiage a plaquettes 45° GC 04 pour usinage intérieur
a partir de @ 6.0mm
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TurNING - MicroCopy G 45° D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

E.. SGOC

>

e
&9 [¢

o
F
3
D
)

* Achtung: Sekundarschneide nicht fiir Bearbeitung geeignet!
Caution: Do not use secondary cutting edge for machining!
Attention: L' aréte secondaire ne doit pas étre utilisée pour 'usinage!

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. / Article No. / No. d'article [mm] ﬁ

R L D L F Boin A a | h
AO6E SGOCR-04 6 70 25 6.0 10 - 15° 55 GC.. 04T0.. T16.035 TSF
EO6E SGOCR-04 6 70 25 6.0 18 - 15° 55 GC.. 04TO0.. T16.035 TSF
113°

e
|
L

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D L F B A a I h

min
AOGE SGXCR-04 6 70 3.9 7.0 10 2.9 10° 5.5 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
EO6E SGXCR-04 6 70 3.9 7.0 18 2.9 10° 5.5 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
E..SGLC
o
95 o5°
Al )= S
ul (REEEN °
A
L

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D L F B A a I h

min

AO6E SGLCR-04 6 70 3.9 7.0 10 29 10° 55 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
EO6E SGLCR-04 6 70 3.9 7.0 18 29 10° 55 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _34-
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TurNING - MicroCopy G 45°

D=NITOOL"

BOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

67.5°

D=

7o
(7 9

E.. SGVC
/\\67.5"
T | m— H- o}
A
L
L1

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite

B

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ﬁ
R L D L L, F B, A a I h
AO6E SGVCR-04 6 70 725 43 75 10 33 10° 55 GC.. 04TO.. T16.035 T5F
EO6E SGVCR-04 6 70 725 43 75 18 33 10° 55 GC.. 04TO0.. T16.035 T5F
E.. SGQC )
400 N :
40° D) Y
RN 7= [ I . N 1y,
uf =N : Niz
L
Ly B
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ﬁ
R L D L L F B, A a I h
AO6E SGQCR-04 6 70 7% 39 70 10 29 10° 55 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
EO6E SGQCR-04 6 70 7% 39 70 18 29 10° 55 GC.. 04T0.. T16.035 T5F
A: Stahlschaft mit Kihimittelbohrung / A: steel shank with internal coolant / A: queue en acier avec arrosage centralisé

E: Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung /

E: carbide shank with internal coolant /

E: queue en carbure avec arrosage centralisé

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE / DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

REebpuzieErRHULSE / REDUCTION BUSHING / DOUILLE DE REDUCTION

L D
L d
TT\\
e - o <
Reduktion / Reduction @ 20mm — @ 6mm
Artikel-Nr. / Article No. / [mm]
No. d'article M
D d L L, H
DAG 060-2000-080 20 6 80 60 19 T1221 04050 T25S
D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurNING - MicroCopy G 45° D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

DX 2
DX 70
+ EERE

s @ R Artikel-Nr.
Rz Al Article No. [mm]
' i' S |No. darticle
L | d 4 s 4 m + R d
*1,2)
50
GCGT 04T000 FL 4384 31 0025 12 0.05 225 0.025 00 17
GCGT 047000 FR 2.25 0.0
ol Sy
o
GCGT 04T0005 FL 4384 31 0025 12 005 242 0025 003 17 m [ ]
1) GCGT 0470005 FR 2.42 0.05 ] ]
@ GCGT 04T001 FL 2.34 0.1 [ [
o GCGT 047001 FR 2.34 0.1 [ ] [ ]
ofviim
GCGT 047002 FL 2.18 0.2 [ ] [ ]
GCGT 047002 FR 2.18 0.2 [ ] [ ]
GCGT 04T001-20 4384 31 0025 12 0.05 234 0025 01 17
S @ GCGT 04T002-20 2.18 0.2
Shvz- 7z
*1,2)
3 GCGW 04T000 FL 4384 31 0025 12 005 225 0025 00 17 'm [ ]
| GCGW 047000 FR 2.25 0.0 [ ] [ ]
o2z zz
o
@ GCGW 047001 4384 31 0025 12 005 234 0025 01 1.7
GCGW 0471002 2.18 0.2
] ab Lager O auf Anfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande
*1) lllustration: ~ Rechte Ausfiihrung

Right hand execution
Exécution droite

*2) Geeignet fur Werkzeuge mit 95° Anstellwinkel. Weitere Ausfihrungen auf Anfrage.
Suitable for tools with 95° angle. Other geometries upon request.
Convient pour des outils avec angle a 95°. D’autres géométries sur demande.

DX70: Universalgrade fir Leichtmetalle, Stahle und Superlegierungen
Universal grade for aluminium alloys, steel and superalloys
Qualité universelle pour alliages légers, aciers et superalliages

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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D=NITOOL"

MicroCopy 35°

Micro Kopierwerkzeuge fur Innenbearbeitungen ab & 8.0mm mit
35° Wendeschneidplatten VC 05

Micro copying tools for ID turning operations in min. bore dia. 8.0mm
with 35° diamond inserts VC 05

Micro outils de copiage a plaquettes 35° VC 05 pour usinage intérieur
a partir de @ 8.0mm

-37-
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TurNING - MicroCopy 35° D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

A..SVOC * E.. SVOC

L B
* Achtung: Sekundarschneide nicht fir Bearbeitung geeignet!
Caution: Do not use secondary cutting edge for machining!
Attention: L' aréte secondaire ne doit pas étre utilisée pour l'usinage!

lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F Bin A a | h

AO08F SVOCR-05 8 80 3 8.0 15 - 10° 7.5 VC.. 0501.. T16.045 T5F
EO8F SVOCR-05 8 80 3 8.0 26 - 10° 7.5 VC.. 0501.. T16.045 T5F
E.. SVXC
h
113°
= o (i
© N\
. D
L B
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ﬁ
R L D L F B A a I h
min
AO8F SVXCR-05 8 80 5 9.2 15 3 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 T5F
EO8F SVXCR-05 8 80 5 9.2 26 3 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 T5F
A..SVLC E..SVLC
h
95° P;
——————————— ey ©
©
A
L

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ﬁ
R L D L F B A a | h
min

AO8F SVLCR-05 8 80 5 9.2 15 3 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 | T5F
EO8F SVLCR-05 8 80 5 9.2 26 3 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 | T5F
D=NIAG’ Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _3g-
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TurNING - MicroCopy 35°

D=NITOOL"

BOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

A..SWC E..SWC h
72.5° =
L7/ W ——— - o Yy
’/ < \\‘ \/}//
\ﬂ‘l/
A
B
L
Ly
lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ﬁ
R L D L L F B, A a I h
AO08F SVVCR-05 8 80 822 55 97 15 35 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 T5F
EO8F SVVCR-05 8 80 822 55 97 26 35 55° 75 VC.. 0501.. T16.045 T5F
E.. SVQC
95° ' h
50°
57\ N ; ’r TN
) 7 e B — Q 7
up Yo NI
A J;
L
B
Ly
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L L, F B, A a I h
AO8F SVQCR-05 8 80 85 5 9.2 15 3 55° 7.5 VC.. 0501.. T16.045 T5F
EO8F SVQCR-05 8 80 85 5 9.2 26 3 55° 7.5 VC.. 0501.. T16.045 T5F
A: Stahlschaft mit Kuihimittelbohrung / A: steel shank with internal coolant / A: queue en acier avec arrosage centralisé
E: Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung / E: carbide shank with internal coolant / E: queue en carbure avec arrosage centralisé

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE /| DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

REebpuzieErRHULSE / REDUCTION BUSHING / DOUILLE DE REDUCTION

L D
Ly d
T
iiiiiiiiii [N
77777 - -~ — + <
Reduktion / Reduction @ 20mm — @ 8mm
Artikel-Nr. / Article No. / [mm]
No. d’article M
D d L L, H
DAG 080-2000-080 20 8 80 60 19 T1221 04050 T25S

D=NILAG’

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch
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TurNING - MicroCopy 35° D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

DX 2
DX 70
+ EERE

s @ R Artikel-Nr.
= *W J Article No. [mm]
= ) 8! | No. darticle
L .
N —— I d o+ s 4 m 4 R d
*1, 2)
2 VCGT 050100 FL 5405 3.1 0.025 159 0.05 310 0.025 00 17 m [ |
1] VCGT 050100 FR 3.10 0.0 [ | [ |
< SAa
o
VCGT 0501005 FL 5405 3.1 0.025 159 0.05 349 0.025 0.05 1.7 'm [ |
*1) VCGT 0501005 FR 3.49 0.05 [ | [ |
@ VCGT 050101 FL 3.37 0.1 [ | [ |
. VCGT 050101 FR 3.37 0.1 [ | [ |
mi% %
- VCGT 050102 FL 3.13 0.2 [ | [ |
VCGT 050102 FR 3.13 0.2 [ | [ |
VCGT 050101-20 5405 3.1 0.025 159 0.05 337 0.025 01 17
o @ VCGT 050102-20 3.13 0.2 [ | [ |
S22
*1, 2)
1. VCGW 050100 FL 5405 3.1 0.025 159 0.05 310 0025 00 17 m [ |
13 VCGW 050100 FR 3.10 0.0 [ | [ |
<\ 722
o
@ VCGW 050101 5405 3.1 0.025 159 0.05 337 0025 01 17
VCGW 050102 3.13 0.2
*1,2)

] ab Lager O auf Anfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande

*1) lllustration: ~ Rechte Ausfiihrung

Right hand execution
Exécution droite

*2) Geeignet fur Werkzeuge mit 95° Anstellwinkel. Weitere Ausfihrungen auf Anfrage.
Suitable for tools with 95° angle. Other geometries upon request.
Convient pour des outils avec angle a 95°. D’autres géométries sur demande.

DX70: Universalgrade fir Leichtmetalle, Stahle und Superlegierungen
Universal grade for aluminium alloys, steel and superalloys
Qualité universelle pour alliages légers, aciers et superalliages

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MiniCopy 35°

Mini Kopierwerkzeuge fiir Innenbearbeitungen ab & 12.5mm mit
35° Wendeschneidplatten VC 07

Mini copying tools for ID turning operations in min. bore dia. 12.5mm
with 35° diamond inserts VC 07

Mini outils de copiage a plaquettes 35° VC 07 pour usinage intérieur
a partir de @ 12.5mm

-41 -
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TurNING - MiniCopy 35° D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

50

Achtung: Sekundarschneide nicht fur Bearbeitung geeignet!
Caution: Do not use secondary cutting edge for machining!
Attention: L' aréte secondaire ne doit pas étre utilisée pour l'usinage!

lllustration: rechte Ausfuihrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
R L D L F B,in A a I h
S10H SVOCR-07 | S10H SVOCL-07 10 100 5.5 11 -- - 10° 9
S12K SVOCR-07 | S12K SVOCL-07 12 125 6.5 13 -- - 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
S16M SVOCR-07 | S16M SVOCL-07 16 150 8.5 17 -- - 6° 15
A10H SVOCR-07 | A10H SVOCL-07 10 100 5.5 11 -- - 10° 9
A12K SVOCR-07 | A12K SVOCL-07 12 125 6.5 13 -- - 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
A16M SVOCR-07 | A16M SVOCL-07 16 150 8.5 17 -- - 6° 15
E10H SVOCR-07 | E10H SVOCL-07 10 100 5.5 11 -- - 10° 9
E12K SVOCR-07 | E12K SVOCL-07 12 125 6.5 13 -- - 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
E16M SVOCR-07 | E16M SVOCL-07 16 150 8.5 17 -- - 6° 15
113° A.. SVXC E.. SVXC

S..SVXC

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article

R L D L F B A a I h

min

S10H SVXCR-07 | S10H SVXCL-07 10 100 7 12.5 22 3 10° 9
S12K SVXCR-07 | S12K SVXCL-07 12 125 9 15.5 28 3 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
S16M SVXCR-07 | S16M SVXCL-07 16 150 11 17.5 36 3 6° 15
A10H SVXCR-07 | A10H SVXCL-07 10 100 7 12.5 22 3 10° 9
A12K SVXCR-07 | A12K SVXCL-07 12 125 9 155 28 3 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
A16M SVXCR-07 | A16M SVXCL-07 16 150 11 17.5 36 3 6° 15
E10H SVXCR-07 | E1IOH SVXCL-07 10 100 7 12.5 32 3 10° 9
E12K SVXCR-07 | E12K SVXCL-07 12 125 9 155 40 3 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
E16M SVXCR-07 | E16M SVXCL-07 16 150 11 17.5 55 3 6° 15

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant
A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung

E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NILAG’

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch
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TurNING - MiniCopy 35°

D=NITOOL"

BOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

95°

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article

R L D L F B A a I h

min
S10H SVLCR-07 | S10H SVLCL-07 10 100 7 12.5 22 5 10° 9
S12K SVLCR-07 | S12K SVLCL-07 12 125 9 15.5 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
S16M SVLCR-07 | S16M SVLCL-07 16 150 11 175 36 5 6° 15
A10H SVLCR-07 | A10H SVLCL-07 10 100 7 125 22 5 10° 9
A12K SVLCR-07 | A12K SVLCL-07 12 125 9 155 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
A16M SVLCR-07 | A16M SVLCL-07 16 150 11 175 36 5 6° 15
E10H SVLCR-07 | E10H SVLCL-07 10 100 7 125 32 5 10° 9
E12K SVLCR-07 | E12K SVLCL-07 12 125 9 155 40 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
E16M SVLCR-07 | E16M SVLCL-07 16 150 11 175 55 5 6° 15
72.5°
Ll

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. darticle

R L D L L F B, A a I h
S10H SVVCR-07 | S10H SVVCL-07 10 100 103 8 135 22 6 10° 9
S12K SVVCR-07 | S12K SVVCL-07 12 125 129 9 155 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
S16M SVVCR-07 | S16M SVVCL-07 16 150 154 11 175 36 5 6° 15
A10H SVVCR-07 | A10H SVVCL-07 10 100 103 8 135 22 6 10° 9
A12K SVVCR-07 | A12K SVVCL-07 12 125 129 9 155 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
A1l6M SVVCR-07 | A16M SVVCL-07 16 150 154 11 175 36 5 6° 15
E10H SVVCR-07 | E10H SVVCL-07 10 100 103 8 135 32 6 10° 9
E12K SVVCR-07 | E12K SVVCL-07 12 125 129 9 155 40 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
E16M SVVCR-07 | E16M SVVCL-07 16 150 154 11 175 55 5 6° 15

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kuhimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant

A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung

E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NILAG’

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch
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TurNING - MiniCopy 35°

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

S..SVQC A..SVQC — E.. SVQC
o x——— oI
| — o —
s0° — 1=
A
L
Ll

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. darticle

R L D L L F B in A a | h
S10H SVQCR-07 | S10H SVQCL-07 10 100 107 7 125 22 5 10° 9
S12K SVQCR-07 | S12K SVQCL-07 12 125 132 9 155 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
S16M SVQCR-07 | S16M SVQCL-07 16 150 158 11 175 36 5 6° 15
A10H SVQCR-07 | A10H SVQCL-07 10 100 107 7 125 22 5 10° 9
A12K SVQCR-07 | A12K SVQCL-07 12 125 132 9 155 28 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
A16M SVQCR-07 | A16M SVQCL-07 16 150 158 11 175 36 5 6° 15
E10H SVQCR-07 | E1I0H SVQCL-07 10 100 107 7 125 32 5 10° 9
E12K SVQCR-07 | E12K SVQCL-07 12 125 132 9 155 40 5 8° 11 VC.. 0702.. T20.055 T6F
E16M SVQCR-07 | E16M SVQCL-07 16 150 158 11 175 55 5 6° 15

S = Stahlschaft

A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant
A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung
E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

S = steel shank
S = queue en acier

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE | DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST /| DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

KLEMMHALTER /| EXTERNAL TOOLHOLDER / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

N o
L Q

113°

lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration

: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
R L H B L E F
SVXCR 0808 D07 |SVXCL 0808 D07 8 8 60 12 10
SVXCR 1010 EO7 |SVXCL 1010 EO7 10 10 70 12 12 VC.. 0702.. T20.055 | T6F
SVXCR 1212 FO7 |SVXCL 1212 FO7 12 12 80 12 16
D=NIAG’ Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _a4-
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TurNING - MiniCopy 35°

D=NITOOL"

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

95°

50°

L

D=

7o
(7 9

+ ]k

©
957
E
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
R L H B L E F
SVLCR 0808 DO7 |SVLCL 0808 D07 8 8 60 15 10
SVLCR 1010 EO7 |SVLCL 1010 EO7 10 10 70 15 12 VC.. 0702.. T20.055 T6F
SVLCR 1212 FO7 |SVLCL 1212 FO7 12 12 80 18 16
I
[ sse
Q
90° ;
90°
O
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
R L H B L E F
SVGCR 0808 KO7 | SVGCL 0808 KO7 8 8 125 15 8.5
SVGCR 1010 M0O7 | SVGCL 1010 M0O7 10 10 150 15 10.5 VC.. 0702.. T20.055 T6F
SVGCR 1212 M07 |SVGCL 1212 M0O7 12 12 150 18 12.5
7250
LLL O o
72.5°
‘/72.5
E
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
H B L E F
SVVCN 0808 K07 8 8 125 15 4
SVVCN 1010 M07 10 10 150 15 5 VC.. 0702.. T20.055 T6F
SVVCN 1212 M07 12 12 150 19 6
D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _45-
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TurNnING - MiniCopy 35° D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr. oF
Article No. [mm] £
No. darticle ~ 8838 Z 0 %)
X X X X X X @O ¥ LA
| d +/. s +/. m +/ R d (66 0o0oaon
R VCGT 070200-08 FR 6.921 3.97 0.025 238 0.05 338 0025 00 23 mEO
1 R VCGT 070200-08 FL 3.38 0.0 HEO
o MO
—Hlo
VCGT 0702003-08 FR | 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 3.35 0.025 0.03 2.3
VCGT 0702005-08 FR 3.34 0.05 | |
VCGT 070201-08 FR 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 438 0025 01 23 WO O
VCGT 070201-08 FL 4.38 0.1 mOd
VCGT 070202-08 FR 4.15 0.2 HEN O
VCGT 070202-08 FL 4.15 0.2 HEN O
VCGT 070204-08 FR 3.69 0.4 HEBNE O
VCGT 070204-08 FL 3.69 0.4 HEBNE O
VCGT 070201-12 6.921 3.97 0.025 238 005 438 0025 01 23 mEO OO
VCGT 070202-12 4.15 0.2 HENE [
o V, 7
SN 077] | veet 07020412 3.69 0.4 E EO
@ VCGT 070201-25 6.921 3.97 0.025 238 005 438 0025 01 23 W EHNE OO
° VCGT 070202-25 4.15 0.2 HEEN [
%)
NJW VCGT 070204-25 3.69 0.4 HEN [
ﬂ VCGT 070202 FN-18M| 6.921 3.97 0.025 238 0.05 4.15 0.025 02 23 ®H [ |
&’W VCGT 070204 FN-18M 3.69 0.4 [ | [ |
! M: Top face polished
*1, 2)
VCGW 070200 FR 6.921 3.97 0.025 238 005 336 0025 00 23 mEO |
VCGW 070200 FL 3.36 0.0 HEO |
Ja 4
—| O
@ VCGW 070201 6.921 3.97 0.025 238 0.05 438 0025 01 23 m OO ] |
VCGW 070202 4.15 0.2 HENE ] HE
W VCGW 070204 3.69 0.4 HENE [ | HE
| ] ab Lager O auf Anfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande
*1) lllustration:  Rechte Ausfiihrung
Right hand execution
Exécution droite
*2) Geeignet fur Werkzeuge mit 95° Anstellwinkel. Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage.
Suitable for tools with 95° angle. Other geometries upon request.
Convient pour des outils avec angle a 95°. D’autres géométries sur demande.
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _46-
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D=NITOOL"

Copy 35°

Kopierwerkzeuge fir Innen- & Aussenbearbeitung mit 35° WSP VC 13

Copying tools for turning operations in min. bore dia. 20mm with VC 13
35° diamond inserts

Outils de copiage pour usinage intérieur et extérieur

- 47 -



TurnING - Copy 35°

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

50
SVOC
* Achtung:
Caution:
Attention:

*

{LL
=

Sekundarschneide nicht fiir Bearbeitung geeignet!
Do not use secondary cutting edge for machining!
L’ aréte secondaire ne doit pas étre utilisée pour l'usinage!

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d'article
R L DL F B A al Anvil
S16Q SVOCR-13 | S16Q SVOCL-13 |16 180 11 20 - - 10° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S20R SVOCR-13 | S20R SVOCL-13 |20 200125 23 - - 8° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S25S SVOCR-13 | S25S SVOCL-13 |25 25016.5 30 - - 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A16Q SVOCR-13 | A16Q SVOCL-13 |16 180 11 20 - - 10° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A20R SVOCR-13 | A20R SVOCL-13 |20 200125 23 - 8° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A25S SVOCR-13 | A25S SVOCL-13 |25 25016.5 30 - - 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E16R SVOCR-13 | E16R SVOCL-13 |16 200 11 20 - - 10° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E20S SVOCR-13 | E20S SVOCL-13 |20 250125 23 - - 8° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E25T SVOCR-13 | E25T SVOCL-13 |25 30016.5 30 - - 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
113°
|/ 113° LN
16l ’ -

w

SVXC s
A 1
L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. darticle
R L D L F B A al Anvil

S16Q SVXCR-13 | S16Q SVXCL-13 |16 180 11 21 25 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S20R SVXCR-13 | S20R SVXCL-13 |20 200 13 25 28 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S25S SVXCR-13 | S25S SVXCL-13 |25 250 17 32 - 4 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S32T SVXCR-13 | S32T SVXCL-13 |32 300 22 40 - 6 0°|U1010VC13N 318|TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 T8F
A16Q SVXCR-13 | A16Q SVXCL-13 |16 180 11 21 25 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A20R SVXCR-13 | A20R SVXCL-13 |20 200 13 25 28 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A25S SVXCR-13 | A25S SVXCL-13 |25 250 17 32 - 4 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A32T SVXCR-13 | A32T SVXCL-13 |32 300 22 40 - 6 0°|U1010VC13N 318|TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 T8F
E16R SVXCR-13 | E1I6R SVXCL-13 |16 200 11 21 25 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E20S SVXCR-13 | E20S SVXCL-13 |20 250 13 25 28 4 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E25T SVXCR-13 | E25T SVXCL-13 |25 300 17 32 - 4 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kuihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant
A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kuihimittelbohrung

E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NILAG’

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch

- www.denitool.ch
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TurnING - Copy 35°

D=NITOOL"

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration:

right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d’article O ﬁ
R L D L F B A al Anvil
S20R SVLCR-13 | S20R SVLCL-13 |20 200 13 25 25 7 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S25S SVLCR-13 | S25S SVLCL-13 |25 250 17 32 30 7 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S32T SVLCR-13 | S32T SVLCL-13 |32 300 22 40 - 6 0°|U1010VC13N 318/ TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 T8F
A20R SVLCR-13 | A20R SVLCL-13 |20 200 13 25 25 7 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A25S SVLCR-13 | A25S SVLCL-13 |25 250 17 32 30 7 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A32T SVLCR-13 | A32T SVLCL-13 |32 300 22 40 - 6 0°|U1010VC13N 318|TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 T8F
E20S SVLCR-13 | E20S SVLCL-13 |20 250 13 25 25 7 5° - b VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E25T SVLCR-13 | E25T SVLCL-13 |25 300 17 32 30 7 2° - b VC.. 1303.. | T30.090 T8F
72.5°
. VO
25 2sN\__ 5 |
SvVvC uw - <7
A
L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d’article O ﬁ
R L D L F B A al Anvil
S20R SVVCR-13 | S20R SVVCL-13 |20 200 15 27 22 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S25S SVVCR-13 | S25S SVVCL-13 |25 250 17 32 22 9 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
S32T SVVCR-13 | S32T SVVCL-13 |32 300 22 40 29 10 0° |U1010VC13N 318|TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 T8F
A20R SVVCR-13 | A20R SVVCL-13 |20 200 15 27 22 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A25S SVVCR-13 | A25S SVVCL-13 |25 250 17 32 22 9 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
A32T SVVCR-13 | A32T SVVCL-13 |32 300 22 40 29 10 0°|U1010 VC13N 318|TU 4530110 | VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E20S SVVCR-13 | E20S SVVCL-13 |20 250 15 27 22 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F
E25T SVVCR-13 | E25T SVVCL-13 |25 300 17 32 22 9 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 T8F

Copy 35 Hartmetallbohrstangen sind auch in kostengunstiger, kurzer Ausfihrung lieferbar.
Copy 35 carbide bars are also available in low-cost, short version.
Les barres d‘alésage en carbure Copy 35 sont également disponibles en low-cost version courte.

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kihimittelbohrung

A = steel shank with internal coolant

A = queue en acier avec arrosage centralisé

E = Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung

E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NILAG’

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch
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TurnING - Copy 35°

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

50° o
~= o/ D
SVQC w N -4
° !
A
L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d’article © ﬁ
R L DL F B A al Anvil
S20R SVQCR-13 | S20R SVQCL-13 |20 200 15 27 19 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
S25S SVQCR-13 | S25S SVQCL-13 |25 250 20 35 19 10 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
S32T SVQCR-13 | S32T SVQCL-13 |32 300 25 43 25 13 0° |U1010 VC13N 318|TU 45 30 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
A20R SVQCR-13 | A20R SVQCL-13 (20 200 15 27 19 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
A25S SVQCR-13 | A25S SVQCL-13 |25 250 20 35 19 10 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
A32T SVQCR-13 | A32T SVQCL-13 |32 300 25 43 25 13 0°|U1010 VC13N 318|TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
E20S SVQCR-13 | E20S SVQCL-13 |20 250 15 27 19 9 5° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
E25T SVQCR-13 | E25T SVQCL-13 |25 300 20 35 19 10 2° - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F

S = Stahlschaft
S = steel shank
S = queue en acier

A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung
A = steel shank with internal coolant
A = queue en acier avec arrosage centralisé

Copy 35 Hartmetallbohrstangen sind auch in kostenginstiger, kurzer Ausfiihrung lieferbar.

Copy 35 carbide bars are also available in low-cost, short version.

E = Hartmetallschaft mit KiihImittelbohrung

E = carbide shank with internal coolant
E = queue en carbure avec arrosage centralisé

Les barres d‘alésage en carbure Copy 35 sont également disponibles en low-cost version courte.

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE | DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

KLEMMHALTER |/ EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

113°

SVXC

U—Platte//!F

Anvil
Plaquette de
protection

32°

=3
LA

113°

lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d'article

R L H B L E F Anvil
SVXCR 1212 G13|SVXCL 1212 G13| 12 12 90 19 18 - - T30.090 | T8F
SVXCR 1616 H13 |SVXCL 1616 H13 | 16 16 100 22 20 | U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVXCR 2020 K13 | SVXCL 2020 K13 | 20 20 125 22 25 | U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVXCR 2525 M13|SVXCL 2525 M13| 25 25 150 22 32 | U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVXCR 3225 P13 |[SVXCL 3225P13 | 32 25 170 22 32 | U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland _50-
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TurnING - Copy 35°

D=NITOOL"

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

95°

SVLC

lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration:

U-Platte

Anvil
Plaquette de

protection

right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d’article © ﬁ
R L H B L E F Anvil
SVLCR 1212 G13 |SVLCL 1212G13| 12 12 90 25 16 - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVLCR 1616 H13 |SVLCL 1616 H13 | 16 16 100 25 20 | U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVLCR 2020 K13 |SVLCL 2020K13 | 20 20 125 28 25 | U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVLCR 2525 M13|SVLCL 2525 M13| 25 25 150 30 32 |U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 | T8F
SVLCR 3225 P13 |SVLCL 3225P13 | 32 25 170 30 32 |U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 | T8F
u-PIatte//”/’AFh =
EH Anvil
- Plaquette de 957
90° protection ‘\
w 1]
SVGC J
909
E
lllustration: rechte Ausfuihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d’article ﬂ ﬁ
R L H B L E F Anvil
SVGCR 1010 M13|SVGCL 1010 M13| 10 10 150 25 105 - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVGCR 1212 M13|SVGCL 1212 M13| 12 12 150 25 125 - - VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
SVGCR 1616 H13 |SVGCL 1616 H13 | 16 16 100 25 16.5| U1010VC13N 318 | TU 4530 110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
U-Platte *
Anvil
— - Plaquette de N?
72 .5° protection
* <0 = @
SVvVvC 725
E
L
Artikel-Nr. U-Platte
Article No. [mm]
No. d'article
H B L E F Anvil
SVVCN 1212 M13 12 12 150 30 6 - - T30.090 | T8F
SVVCN 1616 H13 16 16 100 30 8 |U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 | T8F
SVVCN 2020 K13 20 20 125 30 10 | U1010VC13N 318 | TU4530110| VC..1303.. | T30.090 | T8F
SVVCN 2525 M13 25 25 150 30 12.5|U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC..1303.. | T30.090 | T8F
SVVCN 3225 P13 32 25 170 30 12.5|U1010VC13N 318 | TU 4530110 | VC.. 1303.. | T30.090 | T8F
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland .51
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TurnING - Copy 35° DEanDOL®

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr. §ER
R Article No. [mm]
4 _ g . , : o O W
; @’é No. d'article Nﬁgggggagmgmgzo L%
R — d + s 4 m + R d 288858886565668%
VCGT 130301 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 mEENE [0
VCGT 130302 8.767 0.2 HEEEE BN ER
VCGT 130304 8.302 0.4 HEEEE E(CEH EHBE
VCGT 130308 7.372 0.8 HEEEE (OO0 OO
VCGT 130300 FR/L-10|13 7.94 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34 m WE [
VCGT 130301 FR/L-10|13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 /m [
VCGT 130302 FR/L-10 8.767 0.2 H EHE
VCGT 130304 FR/L-10 8.302 0.4 H EHBR
VCGT 130308 FR/L-15 7.372 0.8 H EE O
VCGT 130302 EN-18M |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8767 0.02 0.2 34| ®W
VCGT 130302 FN-18M |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.767 0.02 0.2 3.4 |m [ ]
VCGT 130304 EN-18M 8.302 0.4 [ |
VCGT 130304 FN-18M 8.302 0.4 | [ |
M: Top face polished
VCGT 130301-25 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 mEENE [0
VCGT 130302-25 8.767 0.2 HEEEE RO
VCGT 130304-25 8.302 0.4 EEEE N[O
VCGT 130308-25 7.372 0.8 EEEE B[O
VCGT 130302 FN-25M | 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.767 0.02 0.2 34 |m «
VCGT 130304 FN-25M 8.302 0.4 [ RE\2
M: Top face polished
' VCGT 130301 FN-250 |13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 /m [OJ
@' VCGT 130302 FN-250 8.767 0.2 B OO O
&JW VCGT 130304 FN-250 8.302 0.4 B OO0 O
VCGT 130308 FN-250 7.372 0.8 B OO0 O
*1, 2)
VCGW 130300 FR/L 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34/m EHE [
0
o B
VCGW 130301 (FN) |13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 /m OO
VCGW 130302 (FN) 8.767 0.2 H EE O | I
VCGW 130304 (FN) 8.302 0.4 H EER O I
W22 77722 | vcow 130308 (FN) 7.371 08 m mE O
—
‘ VCMT 130302-17 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.767 0.16 0.2 3.4 [ (N J
Sy 77272
W abLager [ aufAnfrage ® nur solange Vorrat
stock item upon request as long as available
disponible du stock sur demande jusqu’ a I'épuisement du stock
*1) Geeignet fir Werkzeuge mit 90° Anstellwinkel. *2) Rechte Ausfuhrung
Suitable for tools with 90° angle. Right hand execution
Convient pour des outils avec angle a 90°. Exécution droite
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland .50
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D=NITOOL"

sSwissbLine

Drehwerkzeuge fur Langdrehmaschinen mit anwendungs-
spezifisch optimierter Spankontrolle

Turning tools for Swiss type machines with application-specifically
optimized chip control

Outils de tournage pour décolleteuses avec contrbéle des copeaux
spécifiquement optimisé a I‘application

» Wirtschaftliches Arbeiten mit bekannter Denitool” Performance dank Prazisions-Platten & -Plattensitz
» Der Préazisions-Schliff garantiert stabile Drehverhaltnisse unter allen Einsatzbedingungen
» Rasche Vorjustierung der Halter nach Werkzeugwechsel dank Hilfsskala

* Economic operation with well known Denitool” performance thanks to precision inserts & -holders
» The precision cut ensures extremely stable turning under different operating conditions
* Quick pre-adjustment after each tool change thanks to the smart auxiliary scale

» Usinage économique en performance bien connu Denitool’, grace aux plaquettes et porte-outils de précision
* Le rectifiage de précision garanti un tournage extrémement stable sous différentes conditions d‘opération
 Pre-ajustage rapide du porte-outil apres chaque changement de plaquette, grace a I‘échelle auxiliaire

-53-
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TurNING - SwissLine® D=NITOOL’

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

90° i
9’7\
J
SCAC 4 @ -
Pl
E
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
R L H B L E F
SCACR 1212 K09 12 12 125 20 0 CC.. 09T3.. T35.110 T15H
SCACR 1616 K09 16 16 125 20 0 CC.. 09T3.. T35.110 T15H
(|
90° :
350
SDAC o /®/ o
Pl
E
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. darticle
R L H B L E F
SDACR 1212 K11 12 12 125 20 0 DC.. 11T3.. T35.110 T15H
SDACR 1616 K11 16 16 125 20 0 DC.. 11T3.. T35.110 T15H
LT
90° )
850
SVAC o | B a
Pl
E
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
R L H B L E F
SVACR 1212 K13 12 12 125 20 0 VC.. 1303.. T30.090 T8F
SVACR 1616 K13 16 16 125 20 0 VC.. 1303.. T30.090 T8F

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurRNING - SwissLine®

D=NITOOL"

KLEMMHALTER

| EXTERNAL ToOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

LT
T
93°
Sgo
[a1]
SVJC e
} S
E
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
R L H B L E F
SVJCR 1212 K13 12 12 125 20 VC..1303.. | T30.090 | T8F
SVJICR 1616 K13 16 16 125 20 VC..1303.. | T30.090 | T8F
ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE / DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST I DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE
WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE
< R Artikel-Nr.
% f '/// I | Article No. [mm]
hﬂ ﬁ?(@;‘ No. darticle SmggNuouquum)ﬁﬁ
/// N ///- O><><><Q><><I—l—|—
EA {——— od - s + m + R od OBO000O0GOOO
. CCGT 09T302 FN-18M | 9.7 952 0.025 3.97 0.13 2.538 0025 0.2 4.4 n n
CCGT 09T304 FN-18M 2.423 0.4 ™ ™
M: Top face polished
_l CCGT 097304 EN 97 952 0025 397 013 2423 0025 0.4 4.4 “Tala
/M
‘ CCGT 09T301 FN-250 | 9.7 952 0.025 3.97 0.3 2.589 0025 0.1 4.4 ooo
CCGT 09T302 FN-250 2.534 0.2 EEO
: CCGT 097304 FN-250 2.423 0.4 "TI=
[%)
) CCGT 097308 FN-250 2.201 08 “Isl=
DCGT 11T302-15 11.6 9.52 0.025 3.97 0.13 5323 0025 0.2 4.4 n n
M DCGT 11T304-15 5.082 0.4 ™ ™
DCGT 117302 EN 11.6 952 0.025 3.97 013 5316 0025 02 44 EOO
) DCGT 11T304 EN 5.082 0.4 mO0O
M7 777 | DCGT 11T308 EN 4.616 0.8 EODO
DCGT 11T301 FN-250 | 11.6 9.52 0.025 3.97 0.13 5432 0.025 0.1 4.4 EEC
DCGT 11T302 FN-250 5.316 0.2 EEO
e DCGT 11T304 FN-250 5.082 0.4 "=
DCGT 11T308 FN-250 4.616 08 "TI=

WEITERE QUALITATEN &

ab Lager / stock item / disponible du stock

GEOMETRIEN veL. S.69 /

[ auf Anfrage / upon request / sur demande

OTHER GRADES & GEOMETRIES SEE P.69

| AUTRES QUALITES ET GEOMETRIES VOIR P.69 s.v.p.

D=NILAG’

Industriestrasse 18 -
Tel +41 (0) 56 463 69 69 -

CH-5106 Veltheim - Switzerland
Fax +41 (0) 56 463 69 00 -

info@deni.ch

« www.denitool.ch
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TurRNING - SwissLine®

D=

NITOOL

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr.
Article No. [mm] o owuw
No. d’article w2888l gYY
XOXXXXXEEEREERE
| ad +- s +- m +/- NN R |aYajajajjajjajajaljajaajajal
VCGT 130300 FR-01W | 13 7.94 0.025 3.18 0.13 7.282 0.025 0.0 34 m [ |
VCGT 130301 FR-01W 7.250 0.1 [ | [ |
VCGT 130302 FR-01W 7.217 0.2 [ | [ |
VCGT 130300 FR-15W |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.400 0.025 00 34 m [ |
VCGT 130301 FR-15W 8.367 0.1 [ | [ |
VCGT 130302 FR-15W 8.336 0.2 [ | [ |
VCGT 130301 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 EEEE [0
VCGT 130302 8.767 0.2 EEEE BN EBR
VCGT 130304 8.302 0.4 EEEE E(EH HEHBE
VCGT 130300 FR-10 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34 m EHE [
VCGT 130301 FR-10 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 m OO
VCGT 130302 FR-10 8.767 0.2 H HBE
VCGT 130304 FR-10 8.302 0.4 H HNE
VCGT 130302 FN-18M |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.767 0.02 0.2 34 m [ |
VCGT 130304 FN-18M 8.302 0.4 [ | [ |
M: Top face polished
VCGT 130301-25 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 EmEENE [
VCGT 130302-25 8.767 0.2 HEEEE N[
VCGT 130304-25 8.302 0.4 EEEE B[O
VCGT 130302 FN-25M |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8767 0.02 02 34 m
VCGT 130304 FN-25M 8.302 0.4 [ |
M: Top face polished
VCGW 130300 FR 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34 m EHE [
M ablLager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande

WEITERE QUALITATEN & GEOMETRIEN VGL. S.52 /

OTHER GRADES & GEOMETRIES SEE P.52

| AUTRES QUALITES ET GEOMETRIES VOIR P.52 s.V.P.

D=NILAG’

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch
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Turning 60°

Drehwerkzeuge mit T-Platte fir schwierige Zerspanungsoperationen
Turning tools with inserts type 'T’ for difficult to machine turning operations

Outils de tournage a plaquette 'T’ pour des opérations a usinabilité difficile
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BEARBEITUNGSBEISPIEL / EXAMPLE FOR APPLICATION / EXEMPLE POUR L’APPLICATION

Musterteil Rohrreduktion
Sample tubing
Modeéle Tube

Muster zu Schnittdaten
Sample for machining data
Modéle pour données d’usinage

Bearbeitungsdaten

Werkzeug STGPR 2020 K16
Schneidplatte TPHT 16T308 ER
Beschichtung AITIN - Spezial
Werkstoff DIN 1.4435 BN 2
Roh @ 117 mm
Fertig @ 56 mm
Exzentrizitat radial 32 mm
Drehléange 55 mm
1.Schnitt ~ Schnittgeschwindigkeit 300 m/min
Bearbeitungs-@ 164 mm
Drehzahl 582 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 115 sec
2.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 260 m/min
Bearbeitungs-@ 146 mm
Drehzahl 582 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 115 sec
3.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 230 m/min
Bearbeitungs-@ 128 mm
Drehzahl 582 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 115 sec
4.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 200 m/min
Bearbeitungs-@ 110 mm
Drehzahl 582 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 115 sec
5.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 180 m/min
Bearbeitungs-@ 92 mm
Drehzahl 625 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 105 sec
6.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 170 m/min
Bearbeitungs-@ 74 mm
Drehzahl 730 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 90 sec
7.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 160 m/min
Bearbeitungs-@ 56 mm
Drehzahl 960 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 68 sec
Eingriffszeit total 732 sec
(=12 min)
Zerspantes Volumen total 455.6 cm?3

Mit abnehmendem @ wird der Span zunehmend
starker erhitzt und in der Spanleitstufe gestaucht
-» rauher Schnitt.

Abhilfe durch proportional zum @ reduzierte
Schnittgeschwindigkeit.

Rohrteile fir Chemieanlagen:

- Hervorragende Schnittleistung und hohe Standzeit trotz

unterbrochenem Schnitt bei Bearbeitung von saure-
besténdigem Stahl
- Erhéhte Anforderung an die Oberflachenqualitat

Tubing for chemical industry:

- Excellent cutting performance and high toollife despite

interrupted cut in machining of stainless steel parts
- increased demand for surface quality

Tubes pour I'industrie chimique: - Rendement d’usinage excellent et haute durée de la vie
de I'outil malgré la coupe interrompu dans l'usinage de
I'acier inoxidable.
- Exigence élevé pour la qualitée de la surface

Machining data

Toolholder STGPR 2020 K16
Insert type TPHT 16T308 ER
Coating AITIN - Spezial
Material DIN 1.4435 BN 2
Diameter (raw material) 117 mm
Diameter (finished) 56 mm
Radial excentricity 32 mm
Turning length 55 mm
CutNo.l1  Cutting speed 300 m/min
Machining diameter 164 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
CutNo.2  Cutting speed 260 m/min
Machining diameter 146 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
CutNo.3  Cutting speed 230 m/min
Machining diameter 128 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
CutNo.4  Cutting speed 200 m/min
Machining diameter 110 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
CutNo.5  Cutting speed 180 m/min
Machining diameter 92 mm
Turning speed 625 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 105 sec
CutNo.6  Cutting speed 170 m/min
Machining diameter 74 mm
Turning speed 730 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 90 sec
CutNo.7  Cutting speed 160 m/min
Machining diameter 56 mm
Turning speed 960 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 68 sec
Total cutting time 732 sec
(=12 min)
Total machined volume 455.6 cm?3

The chip heats up increasingly at reduced diame-
ters and therefore tends to jolt in the chip breaker
-» rough cut, poor surface quality.

This problem can be solved by reducing the
cutting speed proportional to the dia.

Données d'usinage

Porte-outils STGPR 2020 K16
Plaquette TPHT 16T308 ER
Revétement AITiN - Spezial
Materiel DIN 1.4435 BN 2
Diameétre (materiel brut) 117 mm
Diameétre (produit fini) 56 mm
Excentricité radiale 32 mm
Longueur de tournage 55 mm
Coupel  Vitesse de coupe 300 m/min
Diamétre d’opération 164 mm
Vitesse rotative 582 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 115 sec
Coupe 2 Vitesse de coupe 260 m/min
Diametre d’opération 146 mm
Vitesse rotative 582 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 115 sec
Coupe 3 Vitesse de coupe 230 m/min
Diamétre d’opération 128 mm
Vitesse rotative 582 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 115 sec
Coupe 4  Vitesse de coupe 200 m/min
Diameétre d’opération 110 mm
Vitesse rotative 582 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 115 sec
Coupe 5 Vitesse de coupe 180 m/min
Diametre d’opération 92 mm
Vitesse rotative 625 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 105 sec
Coupe 6 Vitesse de coupe 170 m/min
Diamétre d’opération 74 mm
Vitesse rotative 730 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 90 sec
Coupe 7 Vitesse de coupe 160 m/min
Diameétre d’opération 56 mm
Vitesse rotative 960 T/m
Avance 0.05 mm/T
Temps de coupe 68 sec
Temps de coupe totale 732 sec
(=12 min)
Volume usiné total 455.6 cm3

Avec la diminution du dia. la temperature du
copeau augmente et il se déforme dans le brise-
copeau. -» coupe grossier, mauvaise surface.

Ce probleme peut étre résolu en réduistant la
vitesse de coupe en proportion du dia.

D=NILAG’
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BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

03°
93¢ VO 0N
o R e i 72777 B @
STUP v \ g\_X7
L
Artikel-Nr. ‘
Article No. [mm]
No. d’article
R L D L F B A al
S10H STUPR-11 | S10H STUPL-11 |10 100 7 13 - - 5° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
S12K STUPR-11 | S12K STUPL-11 |12 125 9 16 - - 3° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
S16Q STUPR-11 | S16Q STUPL-11 |16 180 11 20 - - 2° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
S16Q STUPR-16 | S16Q STUPL-16 |16 180 11 20 - - 4° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
S20R STUPR-16 | S20R STUPL-16 |20 200 13 24 - - 2° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
S25S STUPR-16 | S25S STUPL-16 |25 250 17 30 - - O° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
A10H STUPR-11 | A10H STUPL-11 |10 100 7 13 - - 5° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
Al12K STUPR-11 | A12K STUPL-11 |12 125 9 16 - - 3° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
A16Q STUPR-11 | A16Q STUPL-11 |16 180 11 20 - - 2° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
A16Q STUPR-16 | A16Q STUPL-16 |16 180 11 20 - - 4° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
A20R STUPR-16 | A20R STUPL-16 |20 200 13 24 - - 2° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
A25S STUPR-16 | A25S STUPL-16 |25 250 17 30 - - O° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
E10M STUPR-11 | E1OM STUPL-11 |10 150 7 13 - - b5° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
E12Q STUPR-11 | E12Q STUPL-11 |12 180 9 16 - - 3° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
E16R STUPR-11 | E16R STUPL-11 |16 200 11 20 - - 2° - - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
E16R STUPR-16 | E16R STUPL-16 |16 200 11 20 - - 4° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
E20S STUPR-16 | E20S STUPL-16 |20 250 13 24 - - 2° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
E25T STUPR-16 | E25T STUPL-16 |25 300 17 30 - - O° - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H

Rechte Bohrstangen benétigen linke Platten und umgekehrt / Right hand boring bars require left hand inserts and vice versa / Les barres d'alésage droits
utilisent des plaquettes gauches et inversement.

S = Stahlschaft A = Stahlschaft mit Kihimittelbohrung E = Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung
S = steel shank A = steel shank with internal coolant E = carbide shank with internal coolant
S = queue en acier A = queue en acier avec arrosage centralisé E = queue en carbure avec arrosage centralisé

Turning 60° Hartmetallbohrstangen sind auch in kostengunstiger, kurzer Ausfuhrung lieferbar.
Turning 60° carbide bars are also available in low-cost, short version.
Les barres d‘alésage en carbure Turning 60° sont également disponibles en low-cost version courte.

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

93° - . o

STJP Ea &
o
-
- -- L

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr.
Article No. [mm] A
No. d'article
R L H B L E F
STJPR 2020 K16 |STJPL 2020K16 | 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland .59
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KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR
H
[ —
90°
R w m‘
\ S
STGP > o
N
7o
E \
L
lllustration: rechte Ausfihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] A
No. d'article
R L H B L E F
STGPR 1616 H16 16 16 100 25 20 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
STGPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP..16T3.. | T35.084 | T15H
STGPR 2525 M16 25 25 150 25 32 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
H
75°
w m
~ (5
o —
STRP ‘ -
A»
E
L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. (mm] ‘
No. d'article
R L H B L E F
STRPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
H
60° I i
' ‘K8 -
STTP A F T
&
E
| 1
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] ;
No. d'article
R L H B L E F
STTPR 2020 K16 20 20 125 25 25 TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H

+ EERE

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE / DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR

H
- e
& ; "

STSP -
E

L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] A
No. d'article
R L H B L E F

STSPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
15°

o0

(TR @ R
)
STKP N\
E
L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / Illustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] A
No. darticle
R L H B L E F
STKPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
~b H

0° I

STFP V‘ 2 °
| .

——
E
L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr.
Article No. [mm] ;
No. darticle
R L H B L E F
STFPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE / DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE

D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland -6l -
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WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

R Artikel-Nr.
Article No. [mm]
E No. d'article N8B 3186
e N
3 Y/ —— I d  # s + m +# R d [PedBB8B833
TPGT 16T304EN |16.5 952 0.025 3.97 0.13 13.89 0.025 0.4 4.35 H B O O
TPGT 16T308 EN 13.49 0.8 H B OO
| TPGT 16T304-25 165 9.52 0.025 397 0.13 1389 0025 04 435 ' m WM 0O O O
) @ TPGT 16T308-25 13.49 0.8 EE OO O
o
*1) TPHT 110202 ER/L | 11 6.35 0.013 2.38 0.025 9.33 0.013 0.2 2.83 H B O O
TPHT 110204 ER/L 9.13 0.4 H B OO
TPHT 110208 ER/L 8.73 0.8 H B OO
TPHT 16T304 ER/L |16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 H B O O
TPHT 16T308 ER/L 13.49 0.8 H B OO
*1) TPHT 110202 FR/L | 11 6.35 0.013 2.38 0.025 9.33 0.013 02 283 m W O
TPHT 110204 FR/L 9.13 0.4 H B O
TPHT 110208 FR/L 8.73 0.8 H B O
TPHT 16T304 FR/L |16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 04 435 'm O O
TPHT 16T308 FR/L 13.49 0.8 H O O
TPHW 110202 EN 11 6.35 0.013 2.38 0.025 9.33 0.013 0.2 2.83 H B [ m
TPHW 110204 EN 9.13 0.4 H B [ m
TPHW 110208 EN 8.73 0.8 H OO |
TPHW 16T304 EN |16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 H B [ m
TPHW 16T308 EN 13.49 0.8 H B [ m
TPHW 110202 FN 11 6.35 0.013 238 0.025 933 0013 02 283 m W O O
i TPHW 110204 FN 9.13 0.4 H B B ©®
& TPHW 110208 FN 8.73 0.8 H O O O
w7 TPHW 16T304 FN 16.5 9.52 0.013 397 00251389 0013 04 435 m ®H O H
TPHW 16T308 FN 13.49 0.8 H B O O
i
TPHW 16T304 SN |16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 ]
: TPHW 16T308 SN 13.49 0.8 4.35 ]
[/
TPMW 16T304 FN 16,5 952 005 397 0.13 1389 008 04 435'm O O O
; TPMW 16T308 FN 13.49 0.8 H B O O
[/
*1) rechte Ausfiihrung W ablager [ auf Anfrage
Right hand execution stock item upon request
Exécution droite disponible du stock sur demande
D=NIAG’ Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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IsoTools

Optimiertes Iso Programm fur hervorragende Bearbeitungsresultate

Expanded Iso tool program starting at dia. 8.5mm with high precision
Iso-type inserts

Programme Iso optimisé pour des résultats d‘usinage extraordinaires
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BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

o S..SCLC A..SCLC E..SCLC

95

h
SCLC $ 2

= === ol ]
A |

B
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution L
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D d L F B, A I h =

S0608H SCLCR-06 | S0O608H SCLCL-06 8 6 100 4 85 20 17° 7 CC.. 0602.. T25.055 T7F
S0810J SCLCR-06 | S0810J SCLCL-06 10 8 110 6 11 26 15° 9 CC.. 0602.. T25.055 T7F
S1012K SCLCR-06 | S1012K SCLCL-06 12 10 125 7 13 32 13° 11 CC.. 0602.. T25.055 T7F
S1216M SCLCR-06 | S1216M SCLCL-06 16 12 150 9 16 40 10° 15 CC.. 0602.. T25.055 T7F
A0608H SCLCR-06 | AO608H SCLCL-06 8 6 100 4 85 20 17° 7 CC.. 0602.. T25.055 T7F
A0810J SCLCR-06 | A0810J SCLCL-06 10 8 110 6 11 26 15° 9 CC.. 0602.. T25.055 T7F
A1012K SCLCR-06 | A1012K SCLCL-06 12 10 125 7 13 32 13° 11 CC.. 0602.. T25.055 T7F
A1216M SCLCR-06 | A1216M SCLCL-06 16 12 150 9 16 40 10° 15 CC.. 0602.. T25.055 T7F
EO608H SCLCR-06 | EO608H SCLCL-06 8 6 100 4 85 28 17° 7 CC.. 0602.. T25.055 T7F
E0810J SCLCR-06 | E0810J SCLCL-06 10 8 110 6 11 36 15° 9 CC.. 0602.. T25.055 T7F
E1012K SCLCR-06 | E1012K SCLCL-06 12 10 125 7 13 44 13° 11 CC.. 0602.. T25.055 T7F
E1216M SCLCR-06 | E1216M SCLCL-06 16 12 150 9 16 55 10° 15 CC.. 0602.. T25.055 T7F

95° S..SCLC

scLC 2 \_IIJZ‘

e
I
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F B, | h S

SO08F SCLCR-06 S08F SCLCL-06 8 80 6 11 13° 7 CC..0602.. | T25.055 T7F
S10H SCLCR-06 S10H SCLCL-06 10 100 7 13 8° 9 CC..0602.. | T25.055 T7F
S12K SCLCR-06 S12K SCLCL-06 12 125 9 16 6° 11 CC..0602.. | T25.055 T7F
S16M SCLCR-06 S16M SCLCL-06 16 150 11 20 5° 15 CC..0602.. | T25.055 T7F
S16M SCLCR-09 S16M SCLCL-09 16 150 11 21 7° 15 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
S20Q SCLCR-09 S20Q SCLCL-09 20 180 13 25 7° 18 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
S25R SCLCR-09 S25R SCLCL-09 25 200 17 315 6° 23 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
AO8F SCLCR-06 AO8F SCLCL-06 8 80 6 11 13° 7 CC..0602.. | T25.055 T7F
A10H SCLCR-06 A10H SCLCL-06 10 100 7 13 8° 9 CC..0602.. | T25.055 T7F
A12K SCLCR-06 A12K SCLCL-06 12 125 9 16 6° 11 CC..0602.. | T25.055 T7F
A16M SCLCR-06 A16M SCLCL-06 16 150 11 20 5° 15 CC..0602.. | T25.055 T7F
A16M SCLCR-09 A16M SCLCL-09 16 150 11 21 7° 15 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
A20Q SCLCR-09 A20Q SCLCL-09 20 180 13 25 7° 18 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
A25R SCLCR-09 A25R SCLCL-09 25 200 17 315 6° 23 CC.. 09T3.. | T35.084 T15H
EO8K SCLCR-06 EO8K SCLCL-06 8 125 6 11 13° 7 CC.. 0602.. | T25.055 T7F
E10M SCLCR-06 E10M SCLCL-06 10 150 7 13 8° 9 CC.. 0602.. | T25.055 T7F
E12Q SCLCR-06 E12Q SCLCL-06 12 180 9 16 6° 11 CC.. 0602.. | T25.055 T7F
E16R SCLCR-06 E16R SCLCL-06 16 200 11 20 5° 15 CC.. 0602.. | T25.055 T7F
E16R SCLCR-09 E16R SCLCL-09 16 200 11 21 7° 15 CC..09T3.. | T35.084 T15H
E20S SCLCR-09 E20S SCLCL-09 20 250 13 25 7° 18 CC..09T3.. | T35.084 T15H
E25T SCLCR-09 E25T SCLCL-09 25 300 17 315 6° 23 CC..09T3.. | T35.084 T15H
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BOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

S.. SDQC

107.5°

SDQC

A..SDQC

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D d L F o B A | h
S0810H SDQCR-07 | S0810H SDQCL-07 10 8 100 7 12 22 10° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S1012K SDQCR-07 | S1012K SDQCL-07 12 10 125 9 15 28 8° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S1216M SDQCR-07 | S1216M SDQCL-07 16 12 150 11 18 36 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A0810H SDQCR-07 | A0810H SDQCL-07 10 8 100 7 12 22 10° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A1012K SDQCR-07 | A1012K SDQCL-07 12 10 125 9 15 28 8° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A1216M SDQCR-07 | A1216M SDQCL-07 16 12 150 11 18 36 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
107.5° S..SDQC E.. SDQC
h
g §
SDQC ~N—— ] I —
H ES==—— a
S  — N
|
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution L B
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F B I h
min
S10H SDQCR-07 S10H SDQCL-07 10 100 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S12K SDQCR-07 S12K SDQCL-07 12 125 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S16M SDQCR-07 S16M SDQCL-07 16 150 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S20Q SDQCR-07 S20Q SDQCL-07 20 180 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S20Q SDQCR-11 S20Q SDQCL-11 20 180 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
S25R SDQCR-11 S25R SDQCL-11 25 200 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A10H SDQCR-07 A10H SDQCL-07 10 100 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A12K SDQCR-07 A12K SDQCL-07 12 125 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A16M SDQCR-07 A16M SDQCL-07 16 150 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A20Q SDQCR-07 A20Q SDQCL-07 20 180 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A20Q SDQCR-11 A20Q SDQCL-11 20 180 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A25R SDQCR-11 A25R SDQCL-11 25 200 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E10M SDQCR-07 E10M SDQCL-07 10 150 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E12Q SDQCR-07 E12Q SDQCL-07 12 180 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E16R SDQCR-07 E16R SDQCL-07 16 200 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E20S SDQCR-07 E20S SDQCL-07 20 250 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E20S SDQCR-11 E20S SDQCL-11 20 250 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E25T SDQCR-11 E25T SDQCL-11 25 300 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
S = Stahlschaft A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung E = Hartmetallschaft mit Kuihimittelbohrung
S = steel shank A = steel shank with internal coolant E = carbide shank with internal coolant
S = queue en acier A = queue en acier avec arrosage centralisé E = queue en carbure avec arrosage centralisé
IsoTools Hartmetallbohrstangen sind auch in kostengiinstiger, kurzer Ausfiihrung lieferbar.
IsoTools carbide bars are also available in low-cost, short version.
Les barres d‘alésage en carbure IsoTools sont également disponibles en low-cost version courte.
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TurNING - ISOTooOIs DEanDOL®

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

S..SDUC A..SDUC

93°

SDUC

lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]

R L D d L F B. A I h

min

S0810H SDUCR-07 | S0810H SDUCL-07 10 8 100 7 12 22 10° 9 DC.. 0702.. | T25.055 T7F
S1012K SDUCR-07 | S1012K SDUCL-07 12 10 125 9 15 28 8° 11 DC.. 0702.. | T25.055 T7F
S1216M SDUCR-07 | S1216M SDUCL-07 16 12 150 11 18 36 6° 15 DC.. 0702.. | T25.055 T7F

A0810H SDUCR-07 | A0O810H SDUCL-07 10 8 100 7 12 22 10° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A1012K SDUCR-07 | A1012K SDUCL-07 12 10 125 9 15 28 8° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A1216M SDUCR-07 | A1216M SDUCL-07 16 12 150 11 18 36 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
93° S..SbuC A..SDUC E.. SDUC
h
SDUC !
U (I~ ——] , = E=====H -
: &/P‘- ==
7@ e | w pid /[
]
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution L
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] ’
R L D L F B I h ‘C
S10H SDUCR-07 S10H SDUCL-07 10 100 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S12K SDUCR-07 S12K SDUCL-07 12 125 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S16M SDUCR-07 S16M SDUCL-07 16 150 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S20Q SDUCR-07 S20Q SDUCL-07 20 180 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
S20Q SDUCR-11 S20Q SDUCL-11 20 180 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
S25R SDUCR-11 S25R SDUCL-11 25 200 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A10H SDUCR-07 A10H SDUCL-07 10 100 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A12K SDUCR-07 A12K SDUCL-07 12 125 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A16M SDUCR-07 A16M SDUCL-07 16 150 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A20Q SDUCR-07 A20Q SDUCL-07 20 180 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
A20Q SDUCR-11 A20Q SDUCL-11 20 180 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A25R SDUCR-11 A25R SDUCL-11 25 200 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E10M SDUCR-07 E10M SDUCL-07 10 150 7 14 8° 9 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E12Q SDUCR-07 E12Q SDUCL-07 12 180 9 17 6° 11 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E16R SDUCR-07 E16R SDUCL-07 16 200 11 21 6° 15 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E20S SDUCR-07 E20S SDUCL-07 20 250 13 25 5° 18 DC.. 0702.. T25.055 T7F
E20S SDUCR-11 E20S SDUCL-11 20 250 13 25 8° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E25T SDUCR-11 E25T SDUCL-11 25 300 17 315 6° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
S = Stahlschaft A = Stahlschaft mit Kuihimittelbohrung E = Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung
S = steel shank A = steel shank with internal coolant E = carbide shank with internal coolant
S = queue en acier A = queue en acier avec arrosage centralisé E = queue en carbure avec arrosage centralisé

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

- 66 -
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



TurNING - ISOTools

D=NITOOL"

BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

93° S.. SDXC A.. SDXC E.. SDXC
h
SDXC | == (e ==
[ w @' /[
L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R L D L F B I h
min
S12K SDXCR-07 S12K SDXCL-07 12 125 105 17 6° 11 DC.. 0702 T25.055 T7F
S16M SDXCR-07 S16M SDXCL-07 16 150 125 21 4° 15 DC.. 0702 T25.055 T7F
S20Q SDXCR-11 S20Q SDXCL-11 20 180 20 31 6° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
S25R SDXCR-11 S25R SDXCL-11 25 200 225 36 4° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A12K SDXCR-07 A12K SDXCL-07 12 125 105 17 6° 11 DC.. 0702 T25.055 T7F
A16M SDXCR-07 A16M SDXCL-07 16 150 125 21 4° 15 DC.. 0702 T25.055 T7F
A20Q SDXCR-11 A20Q SDXCL-11 20 180 20 31 6° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
A25R SDXCR-11 A25R SDXCL-11 25 200 225 36 4° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E12Q SDXCR-07 E12Q SDXCL-07 12 180 105 17 6° 11 DC.. 0702 T25.055 T7F
E16R SDXCR-07 E16R SDXCL-07 16 200 125 21 4° 15 DC.. 0702 T25.055 T7F
E20S SDXCR-11 E20S SDXCL-11 20 250 20 31 6° 18 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
E25T SDXCR-11 E25T SDXCL-11 25 300 225 36 4° 23 DC.. 11T3.. T35.084 T15H
IsoTools Hartmetallbohrstangen sind auch in kostenginstiger, kurzer Ausfiihrung lieferbar.
IsoTools carbide bars are also available in low-cost, short version.
Les barres d‘alésage en carbure IsoTools sont également disponibles en low-cost version courte.
KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR
62.5° )
SDNC
H
E
L
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article
[mm] ﬁ
H B L E F |U-Platte Anvil
SDNCN 0808 D07 8 8 60 8 4 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDNCN 1010 EO7 10 10 70 10 5 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDNCN 1212 FO7 12 12 80 115 6 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDNCN 1616 H11 16 16 100 155 8 | U1107 DC11N 318 |TU50 35079 | T35S | DC.. 11T3..|T35.110 |T15H
SDNCN 2020 K11 20 20 125 19 10 | U1107 DC11N 318|TU50 35079 |T35S | DC.. 11T3..|T35.110 | T15H
SDNCN 2525 M11 25 25 150 24 12.5| U1107 DC11N 318 |TU50 35079 | T35S | DC.. 11T3..|T35.110 | T15H
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TURNING -

IsoTools

D=NITOOL’

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERI-

93°

SDJC

lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration:

L

right hand execution / lllustration: exécution

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article

(mm] ﬁ
R L H B L E F |U-Platte Anvil
SDJCR 0808 D07 | SDJCL 0808 D07 | 8 8 60 13 10 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDJCR 1010 EO7 |SDJCL 1010EO7 | 10 10 70 13 12 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDJCR 1212 FO7 |SDJCL 1212F07 | 12 12 80 14.5 16 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDJCR 1616 H11 |SDJCL 1616 H11 | 16 16 100 20 20 | U1107 DC11N 318|TU50 35079 |T35S |DC.. 11T3..|T35.110 |T15H
SDJCR 2020 K11 | SDJCL 2020K11 | 20 20 125 20.5 25 | U1107 DC11N 318|TU50 35079 | T35S | DC.. 11T3..|T35.110 | T15H
SDJCR 2525 M11 | SDJCL 2525M11 | 25 25 150 21.5 32 | U1107 DC11N 318|TU50 35079 | T35S | DC.. 11T3..|T35.110 | T15H
[a1]
107.5° C
6\(5
SDHC b H
E
L
lllustration: rechte Ausfuhrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article
(mm] ﬁ
R L H B L E F |U-Platte Anvil
SDHCR 1010 EO7 |SDHCL1010EO7 | 10 10 70 10 12 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDHCR 1212 FO7 |SDHCL1212F07 | 12 12 80 12 16 DC.. 0702.. | T25.055 | T7F
SDHCR 1616 HI1 [SDHCL1616 HI1 | 16 16 100 10.5 20 | UI1107 DCIIN 318 |TU50 35079 | T35S [ DC.. 11T3.. [ T35.110 [T15H
SDHCR 2020 K11 | SDHCL2020K11 | 20 20 125 14 25 |U1107 DC11N 318 |TU50 35079 |T35S |DC.. 11T3..|T35.110 |T15H
SDHCR 2525 M11 | SDHCL2525M11 | 25 25 150 20 32 |U1107 DCI11N 318|TU50 35079 |T35S |DC.. 11T3..|T35.110 |T15H
(TR S o
95°
SCLC E H
L
lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article
(mm] ﬁ
R L H B L E F  |U-Platte Anvil
SCLCR 0808 D06 |SCLCL 0808 D06 | 8 8 60 9 10 CC.. 0602..|T25.055 | T7F
SCLCR 1010 EO6 |SCLCL 1010 E06 | 10 10 70 9 12 CC.. 0602..|T25.055 | T7F
SCLCR 1212 FO9 |SCLCL 1212 F09 | 12 12 80 15 16 CC.. 09T3..|T35.110 | T15H
SCLCR 1616 H09 |SCLCL 1616 HO9 | 16 16 100 17 20 |U1206 CCO9N 238|TU50 35079 | T35S | CC.. 09T3..|T35.110 | T15H
SCLCR 2020 K09 |SCLCL 2020 K09 | 20 20 125 17 25 |U1206 CCO9N 238|TU50 35079 | T35S | CC.. 09T3..|T35.110 | T15H
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TurNING - ISOTooOls DEanDDL®

WENDESCHNEIDPLATTEN / INSERTS / PLAQUETTES

R

S,
/z

R R
]

77

Y
S

O

N
% D) =

3 r\/‘ | >3
Artikel-Nr. L%
Article No. [mm] 0 0
No. d'article aR883FBLS
d 4 s +# m « r d BBB8B88L5E
CCGT 097304 EN 9.7 952 0.025 397 013 2423 0.025 0.4 4.4 ECE
. CCGT 09T308 EN 2.201 0.8 mO0O
o K
CCGT 09T302 FN-18M | 9.7 952 0.025 3.97 0.13 2.423 0.025 0.4 4.4 [ u
éw CCGT 097302 FN-18M 2.201 0.8 [ u
CCGT 060201 FN-250 | 6.4 6.35 0.025 2.38 0.13 1.708 0.025 0.1 2.8 EOO
CCGT 060202 FN-250 1.651 0.2 EEE
CCGT 060204 FN-250 1.544 0.4 EEE
‘ CCGT 09T301 FN-250 | 9.7 9.52 0.025 3.97 0.13 2589 0.025 0.1 4.4 ogog
CCGT 09T302 FN-250 2.534 0.2 EEC
R CCGT 09T304 FN-250 2.423 0.4 EEC
Sl /)| CCGT 09T308 FN-250 2.201 0.8 EEC
CCGT 120402 FN-250 |12.9 127 0.025 4.76 0.13 3.417 0.025 0.2 55 EOO
CCGT 120404 FN-250 3.306 0.4 EOO
CCGT 120408 FN-250 3.084 0.8 EOO
DCGT 070202 EN 77 6.35 0025 238 013 3468 0.025 02 28 mEOO
DCGT 070204 EN 3.235 0.4 mEOO
. DCGT 117302 EN 116 952 0025 3.97 013 5316 0.025 02 4.4 mEOO
M7Z2 7/ | DCGT 117304 EN 5.082 0.4 OO
DCGT 117308 EN 4.616 0.8 mEOO
DCGT 11T302-15 116 952 0025 3.97 013 5316 0.025 0.2 4.4 [ u
oW DCGT 11T304-15 5.082 0.4 [ u
DCGT 070201 FN-250 | 7.7 6.35 0.025 2.38 0.13 3.584 0.025 0.2 2.8 EOO
DCGT 070202 FN-250 3.468 0.2 EEC
DCGT 070204 FN-250 3.235 0.4 EEC
o DCGT 117301 FN-250 | 11.6 9.52 0.025 3.97 0.13 5432 0.025 0.1 4.4 ogog
S22 777 | bceT 117302 FN-250 5.316 0.2 EEDC
DCGT 117304 FN-250 5.082 0.4 EEC
DCGT 117308 FN-250 4.616 0.8 EEC
TCGT 110202 FN-250 | 11 6.35 0.025 2.38 0.13 9.35 0.025 0.2 28 EOO
TCGT 110204 FN-250 9.12 0.4 EOO
TCGT 16T302 FN-250 | 165 9.52 0.025 3.97 0.13 14.09 0.025 0.2 4.4 EOO
TCGT 16T304 FN-250 13.89 0.4 EOO
TCGT 16T308 FN-250 13.49 0.8 EOO
VCGT 110302 FN-18M | 11 635 0.025 3.18 0.13 6.92 0.025 0.2 2.9 [ u
VCGT 110304 FN-18M 6.45 0.4 [ u
VCGT 110308 FN-18M 5.52 0.8 O O
VCGT 110302 FN-250 | 11 6.35 0.025 3.18 0.13 6.92 0.025 0.2 29 mOO
VCGT 110304 FN-250 6.45 0.4 mOO
VCGT 110308 FN-250 5.52 0.8 mOO
W ablLager / stockitem / disponible du stock [J aufAnfrage / upon request / sur demande
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Ubersicht / Overview / Vue d‘ensemble D=NITOOL’

9
o
&

Tools for milling
operations

Fraswerkzeuge / Outils de fraisage

VITCTOCHTE VITCTOMVITT 23 Ludice 291349 Ce&F Milling Cutter 90°

VITTTTITGREOTICTE oI CLRVITTTTTTOE.LRTET [ MO g yStET T Live Tooling for ER
ol
DPC Live Tooling for ER| |Live Tools for u-tec® | Carbide Bars
for
Precision
Boring
/\ /\ Heads
‘ﬁ»« ‘ﬁ»«
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D=NITOOL’

Mini Fasenfraser fur Bohrungen ab & 2.0mm bzw. Eckenradien ab 1mm
Mini Chamfer Mill for bore dia. 2.0mm up or corner radii starting at Imm

Mini Fraise a chanfeiner pour dia. a partir de 2.0mm /rayon de coin 1mm
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MiLLing - MicroCut F D=NITOOL’

MINIFASENFRASER [ MINICHAMFERMILL / MiNIFRAISE A CHANFREINER

D=

o
FW 0212 RCDS-05 FW 0412 RSDS-06 FW 1112 RSDS-06 FW 0616 RVDS-07 L%
gA aA A
[— ﬂA

a

- ] -

A

7

&‘ — -

/\45" 45°
|

B
k.
-

P
2D

Q
O
IS
o
1S
O

FW 1112 RSDS-06 mit integrierter Kiihimittelbohrung / FW 1112 RSDS-06 with internal coolant / FW 1112 RSDS-06 avec arrosage centralisé

Artikel-Nr. ISl
e

2Dy 2 oA L I, a z ‘@)
FW 0212 RCDS-05 9* 2* 12 80 35 - 1 CP..05T1.. | T22.045 | T7F
FW 0412 RSDS-06 11 3.9* 12 80 28 15 1 SC.. 0602.. | T25.055 | T7F
FW 1112 RSDS-06 195%  11.4* 12 80 33 3.9 2 SC.. 0602.. | T25.055 | T7F
FW 0616 RVDS-07 156~ 6.9* 16 73 - - 3 VC.. 0702 | T20.055 | T6F

Z Zahnezahl / Number of teeth / Nombre des dents
*  WSP mitr=0.2mm / Insert with r=0.2mm / Plaquette avec r=0.2mm
** WSP mit r=0.4mm / Insert with r=0.4mm / Plaquette avec r=0.4mm

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage / Additional executions upon request / D'autres exécutions livrables sur demande
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MiLLing - MicroCut F

D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / INSERTS / PLAQUETTES

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article VOWONWOWN O
Nm\—!NNmmmmmmmr\
XNOX0o Xx0oxoxox
| d +/- s +/- m + R A (=] -YaYaYaYalaYaYa}ala]aYa)
CPET 05T102 FR 5.6 556 0.025 1.97 0.025 1.432 0.025 0.2 25 |m
CPET 05T104 FR 1.323 0.4 ] ] O
CPGT 05T102 EN 56 556 0.025 1.97 0.13 1432 0.025 0.2 25 mm u O ]
CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 Em u O ]
CPGT 05T102 FN 56 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 25 |m [T o o
CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 [ ] | I | O O
CPGT 05T102 FN-20| 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1432 0.025 0.2 25 |m | I | o o
CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 [ ] | I | o o
CPGW05T102 FN 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1432 0.025 0.2 25 |m m O O
CPGW05T104 FN 1.323 0.4 [ ] m O O
SCGT 060202 EN 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.232 0.025 0.2 28 'm m
SCGT 060204 EN 1.156 0.4 [ I |
SCGT 060202 FN 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.232 0.025 0.2 28 |m [
SCGT 060204 FN 1.156 04 ] ™
SCGT 060202 FN-25 | 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.229 0.025 0.2 28 |m | 0
N
@ VCGT 070202-08 FR | 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 4.15 0.025 0.2 22 |m | O
& VCGT 070204-08 FR 3.69 0.4 | ] " u O
~
ﬁ VCGT 070202-12 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 4.15 0.025 02 22 |m [ | O
&W VCGT 070204-12 3.69 0.4 [ ] | I | O
.
@ VCGT 070202-25 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 4.15 0.025 02 22 |m | I | O
‘%,W VCGT 070204-25 3.69 0.4 [ ] | I | O
ﬂ VCGW 070202 6.921 3.97 0.025 2.38 0.05 4.15 0.025 0.2 22 |m .| 0O
W ab Lager / stockitem / disponible du stock [] aufAnfrage / upon request / sur demande
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D=NITOOL"

MicroMill

Modulares Micro Fraser Programm
Modular Micro Milling Program

Programme modulaire des micro fraises
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MiLLing - MicroMill D=NITOOL’

UBersicHT / OVERVIEW / VUE D‘ENSEMBLE

Schaft
Shank
Tige

T
)

Verlangerung 3 Reduktion

Extension & Reduction

Rallonge i Réduction
N

==ra
e

| M| > 1Ll
o o], o g/? o 10 A
% AN
MM MD MC MS
@) I/
%
CPGT SCGT NFL

Mini Cutter 90°

oA °

MFG 5

- //
N B
90° [
o i |lo[s

@D
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. darticle

[2]D)] oA ap L I, l, MFG z Sw

MM 0812 RCAS-05 8 11.5 5 34 10 20 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1012 RCAS-05 10 11.5 5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1212 RCAS-05 12 11.5 5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1616 RCAS-05 16 155 5 42 15 25 10 x 1.25 2 13 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 2020 RCAS-05 20 19.5 5 42 15 25 10 x 1.25 2 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
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MiLLing - MicroMill D=NITOOL’

Drilling Cutter 90°

@A
MFG
sSw
90° e
Sl 4 ‘e

D=

7o
(7 9

A

+ ]k

Artikel-Nr.
Article No. [mm] ;
No. d'article
oD @A ap L I, I, MFG z k sw
MD 1412 RCAS-05 14 115 5 39 15 25 8x1 2 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MD 1616 RCAS-05 16 155 5 42 15 25 10x125 2 1 13 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MD 2020 RCAS-05 20 195 5 42 15 25 10x125 2 1 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
Countersink Cutter
oA
MFG
I
SW
= -
o ol
NE <
@D
Artikel-Nr.
Article No. [mm] ;
No. d’article
oD ad oA L I, l, MFG z  sw
MC 1012 RCMS-05 10 2 11.5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MC 1112 RCMS-05 11 2 11.5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MC 1516 RCMS-05 15 5 14.5 42 15 25 10x1.25 2 13 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MC 1816 RCMS-05 18 8 15.5 42 15 25 10x1.25 2 13 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MC 2020 RCMS-05 20 10 195 42 15 25 10x1.25 2 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MC 2625 RCMS-05 26 16 24.5 52 15 25 16 x1.50 2 22 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
Mini Cutter 75°
oA
MFG
SW.
Al
r=0/()E
@d
@D
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
gD  ed @A ap L l, MFG z  sw
MF 2520 RCBS-05 277 25 195 45 42 25 10x1.25 3 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
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MiLLing - MicroMill D=NITOOL’

T - Cutter on

MFG

SW.

eal |-

‘ -

|

° o

@D
Artikel-Nr.
Article No. [mm] ;
No. d'article

oD @d o©A B L [ [ MFG z k sw
MT 1720 RCAS-05 175 9 195 8 53 18 36 10x125 2 1 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MT 2020 RCAS-05 205 10 195 9 565 205 395 10x1.25 2 1 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MT 2325 RCAS-05 235 13 245 10 705 235 435 16x150 2 1 22 CP.. 05T1.. T22.045 T7F

Chamfer Cutter 45°

DA
MFG

.

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article

oD od oA ap wa L I [ MFG Z sw
FA 0216 RSDS-06 11 4 155 4 7 56 204 39 10x1.25 1 13 SC.. 0602.. T25.055 T7F
FA 1120 RSDS-06 195 114 195 4 105 61 254 44 10x1.25 2 17 SC.. 0602.. T25.055 T7F
FA 1616 RSDS-09 29 16 155 5 -- 485 - 315 10x125 2 13 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
FA 2020 RSDS-09 33 20 195 5 - 535 - 365 10x125 2 17 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
FA 2525 RSDS-09 38 25 245 5 -- 685 -- 415 16x150 2 22 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
FA 3232 RSDS-09 45 32 32 5 - 735 - 465 16x150 3 27 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
Slot Cutter 2

]

|

sw ; -
I =7 -
; Jﬁ i
|.B

@D
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article /@

oD oA A B. L I [ MFG z sw
MS 1212 RNAS-00 12 115 135 100 62 32 48 8x1 2 10 NFL-0 T30.090 T8F
MS 2116 RNAS-01 21 155 270 190 32 - 15 10x125 2 13 NFL-1 T30.090 T8F
MS 3325 RNAS-01 33 245 270 190 47 - 20 16x1.5 3 22 NFL-1 T30.090 T8F
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MiLLing - MicroMill

D=NITOOL"

Weldonschaft / Weldon Shank / Tige Weldon

D=

Artikel-Nr. [mm] >
Article No. § Z
No. d"article @D oA L I MFG ASD
” 9
= WS 12045-W 12 - 45 - 8 x1.00 +
1l WS 12060-W 12 11.5 60 15 8 x 1.00
it WS 16050-W 16 - 50 - 10x1.25
} } WS 16075-W 16 15.5 75 27 10x 1.25
i WS 20055-W 20 - 55 - 10x 1.25
} } WS 20095-W 20 195 95 45 10x1.25
1 WS 25065-W 25 - 65 - 16 x 1.50
PN WS 25115-W 25 24.5 115 59 16 x 1.50
I B WS 32085-W 32 - 85 - 16 x 1.50
LLd WS 32160-W 32 315 160 100 16 x 1.50
| |
MFG
@A
Verlangerung / Extension / Rallonge
Artikel-Nr. [mm]
Article No.
No. d’article oA L | MFG sw
MFG
1
sw 4 VH 12025 115 39 25 8x1 10
\EQ y VH 16030 15.5 47 30 10x1.25 13
f- 5 VH 20040 195 57 40 10x1.25 17
I VH 25050 24.5 77 50 16x15 22
L-=4 VH 32050 32 7 50 16 x 1.5 27
| |
MFG
DA
Reduktion / Reduction / Réduction
Artikel-Nr. [mm]
Article No.
No. d’article oA, oA, L I, I, MFG, MFG, sw
@A,
MFG,
K KR 1220 11.5 20 86 49 69 8x1.00 10x1.25 17
T KR 1625 15.5 25 102 55 75 10x1.25 16x150 22
SW e KR 2032 19.5 32 119 72 92 10x1.25 16x150 27
L
[aa
11 _
H
1 o
i -
Sk =
T
850 ] ]
J‘E :i#
Z
MFG,
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MiLLing - MicroMill D=NITOOL’

DenitooL DaTA

Vorschub/Zahn - Feed/tooth - Avence/dent f, (mm)

.o | 005 | 0.08 | 0.10 | 0.16 | 0.20 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.60

| erpengicke e e ot h, (om)
0.020(Y,,) 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08
0.025(Y,,) 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.09
0.040(Y,.) 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.12
0.050(,,) 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13
0.100(Y,,) 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.09 | 0.12 | 0.16
0.200(%,;)| 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.07 | 0.09 | 0.13 | 0.17
0.300(*,,)| 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0.16
0.400(“/,;)| 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.09 | 0.12

D
vi=(1-=)n-f,  [mm/min]
w

D
Vfa=(1+D—) n-f,  [mm/min]

%
W 1
|
D2-Dz2
a=z —2 "1 i
< 0p,-p) MM
_ v_-1000 .
n= —ft——— [min]

f-D
_ n-M-D
¢ 1000

[mm/min]
v,= n-k-f,

n Drehzahl Spindle revolutions (RPM) Rotation

VC Schnittgeschwindigkeit Cutting speed Vitesse de coupe

Vf Vorschub Feed rate Avance table

Vfa Programmiervorschub, Aussenbearbeitung Programmable feed, external operation Programmation d’avance, opération
externe

Vﬁ Programmiervorschub, Innenbearbeitung Programmable feed, internal operation Programmation d’avance, opération
interne

fZ Vorschub / Zahn Feed rate per tooth Avance par dent

k Effektive Z&hnezahl Effectif number of teeth Nombre de dents effectives

z Z&hnezahl Number of teeth Nombre de dents

a Spantiefel Cutting depth Engagement axial

az Frésbreite Cutting width Engagement radial

D Fraserdurchmesser Tool diameter Diameétre d’ outil

DW Werkstiickdurchmesser Workpiece diameter Diametre de la piece

D, Bohrungs-Rohdurchmesser Bore diameter blank Diametre d'alésage ébauché

D2 Bohrungs-Fertigdurchmesser Bore diameter finished Diamétre d’alésage fini

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MiLLing - MicroMill D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / INSERTS / PLAQUETTES

D=

N
29

B
2

R, L%
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. darticle LOWONWON O
NmHNN("’)(Y)CV)LDLOLDLnI\
XNOX0O XX0 X0 XA X
| d +- s+ m + A A[=]-Ya)ala]ajayaja)ajaya)a)
]
CPET 05T102 FR 5.6 556 0.025 1.97 0.025 1.432 0.025 0.2 25 |m " m O
= CPET 05T104 FR 1.323 0.4 ] " m O
S
CPGT 05T102 EN 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1432 0.025 0.2 25 mm ] E O Om
1 CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 EE = =m0 Om
6%% CPGT 05T102 FN 5.6 556 0.025 197 0.13 1432 0.025 0.2 25 |m | o o
- CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 u LI | m
CPGT 05T102 FN-20 | 5.6 5.56 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 25 |m " m o o
N CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 ] E m o o
78/
CPGW05T102 FN 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 25 |m O [m]
CPGW05T104 FN 1.323 0.4 ] O [m]
12/ 2%/
o SCGT 060202 EN 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.232 0.025 0.2 28 'm m
SCGT 060204 EN 1.156 0.4 "=
) SCGT 060202 FN 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.232 0.025 0.2 2.8 |m ]
"'M SCGT 060204 FN 1.156 0.4 ] ]
Jof
SCGT 060202 FN-25 | 6.35 6.35 0.025 2.38 0.05 1.229 0.025 0.2 2.8 |m " m O
AL
< SCGT 09T302 EN 9.52 9.52 0.025 3.97 0.13 1.889 0.025 0.2 4.4 |m O O
‘ SCGT 09T304 EN 9.52 9.52 0.025 3.97 0.13 1.644 0.025 04 4.4 |m O O
SHIN|
@ SCGT 09T302 FN-25 | 9.52 9.52 0.025 3.97 0.13 1.889 0.025 02 44 m m
Sy
M ablager / stock item / disponible du stock [J aufAnfrage / upon request / sur demande
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MiLLing - MicroMill

D=NITOOL’

WENDEPLATTEN FUR SICHERUNGSNUTEN NACH DIN 472
INDEXABLE INSERTS FOR CIRCLIP GROOVES ACCORDING TO DIN 472
PLAQUETTES INDEXABLES POUR RAINURES DE BAGUES D’ARRET SELON DIN 472

DEsieNATION SysTEM:  vgl S.95 / see p.95 / voir p.95 Ry
Platten-Typ Artikel-Nr. L%
Insert type Article No. [mm]
Type de plaquette No. d’article o o L 9 8 g
A+001 B s | d |a 858 8 3 8 58
O NFL 01115070 ST 1.15 0.7 4 6 3.4 [ ] O O
NFL 01115070 GE 1.15 0.7 4 6 3.4 [ | | |
NFL 01115070 AL 1.15 0.7 4 6 3.4 [ | | |
NFL 01135100 ST 1.35 1.0 4 6 3.4 [ ] O O
| < NFL 01135100 GE 1.35 1.0 4 6 3.4 [ ] O O
® | NFL 01135100 AL 1.35 1.0 4 6 3.4 [ ] O O
l NFL 11115070 ST 1.15 0.7 4 7 3.4 [ ] O |
NFL 11115070 GE 1.15 0.7 4 7 3.4 [ | | |
NFL 11115070 AL 1.15 0.7 4 7 3.4 [ | | |
NFL 11135100 ST 1.35 1.0 4 7 3.4 [ ] O [
NFL 11135100 GE 1.35 1.0 4 7 3.4 | ] ]
NFL 11135100 AL 1.35 1.0 4 7 3.4 | ] ]
NFL 11165110 ST 1.65 1.1 4 7 3.4 [ ] O O
NFL 11165110 GE 1.65 1.1 4 7 3.4 [ | | |
@d. B NFL 11165110 AL 1.65 1.1 4 7 3.4 [ | | |
> NFL 11190140 ST 1.90 1.4 4 7 3.4 [ ] O O
@ NFL 11190140 GE 1.90 1.4 4 7 3.4 [ | O O
NFL 11190140 AL 1.90 1.4 4 7 3.4 [ | O O
NFL 11220160 ST 2.20 1.6 4 7 3.4 [ ] [l [l
NFL 11220160 GE 2.20 1.6 4 7 3.4 [ | | |
NFL 11220160 AL 2.20 1.6 4 7 3.4 [ | | |
NFL 11270190 ST 2.70 1.9 4 7 3.4 [ ] O |
NFL 11270190 GE 2.70 1.9 4 7 3.4 [ | | |
NFL 11270190 AL 2.70 1.9 4 7 3.4 [ | | |
2 NFL 21320210 ST 3.20 2.1 6 10 5.5 [ ] O O
- @ NFL 2 1320210 GE 3.20 2.1 6 10 5.5 [ | | |
NFL 21320210 AL 3.20 2.1 6 10 5.5 [ | | |
£d, B NFL 2 1420250 ST 4.20 2.5 6 10 5.5 [ ] | |
) NFL 2 1420 250 GE 4.20 2.5 6 10 5.5 [ | ] |
» ‘ > NFL 2 1420 250 AL 4.20 2.5 6 10 5.5 [ | ] |
|
Abbildungen zeigen linke Platten fur rechtsschneidende Werkzeuge H ab Lager [ auf Anfrage
lllustrations show left-hand inserts for right-hand cutters stock item upon request

Les illustrations montrent des plaquettes gauches pour des outils coupant a droite disponible du stock sur demande

WENDESCHNEIDPLATTEN-AUSFUHRUNG:

INDEXABLE INSERTS:

EXECUTION DES PLAQUETTES:

« ST fir Stahlbearbeitung for cutting steel pour usinage d'acier P20 o = 12°

* GE fiur Graugussbearbeitung for cutting cast iron pour usinage de fonte grise K10 o = 6°

* AL fur Aluminiumbearbeitung for cutting aluminium pour usinage d’aluminium K10 a = 23°
Sonderformen auf Anfrage

Special geometries upon request

Des géométries spéciaux sur demande
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NEETE

Countersink Cutter 90°

Senkfraser 90° / Fraise alamer 90°

Diese Fraswerkzeuge verfugen aufgrund ihrer optimierten Geometrie Gber
hervorragende Eigenschaften bei Senkoperationen. Dank vibrationsfreiem
Lauf und weichem Schnitt entfallen nachtréagliche Entgratoperationen.

When it comes to countersink operations our milling cutters have a superior
design thanks to the optimised position of the cutting edge. The vibration free
running and the soft cut avoid subsequent burr operations.

Ces outils de fraisage disposent sur la base de leur géometrie de coupe
optimisée des qualités extraordinaires dans des opérations de lamage.
Grace a l'absence des vibrations et une coupe douce des opérations
d‘ébavurage supplémentaires sont supprimées.
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MiLing - MillingCutters D=NITOOL’

SENKFRASER 90° / CounTERSINK CUTTER 90° / FRAISE A LAMER 90°
PA ZA

O o
©
@d
#D
Artikel-Nr. [mm]
Article No. 'a
No. d'article oD ad L, L, H z oA A
FW 0720 RTDS-11 [ ] 20.5 6 76 26 2 20 TPHW 1102.. T25.055 T7F
FW 0920 RTDS-16 [ ] 30.5 9 85 35 2 20 TPHW 16T3.. T35.084 T15H
TPGT 16T3..
[ ] ab Lager / stock item / disponible du stock
Wendeschneidplatten vgl. S106 / Inserts see p.106 / Plaquettes voir p. 106
|
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PLAN- UND EcKFRASER 90°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS 90°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER 90°

NEETE

Optimierte Werkzeuge fir wirtschaftliches Frasen

* Winkel exakt 90°

e Wendeschneidplatten SPHT 06 / SPHW 06 mit 4 Schneiden

« Sanfter Schnitt - hervorragende Oberflachenqualitat bei erhéhtem Vorschub
» Zylinderschaft fur Spannzangen- Hydro Dehn- und Schrumpfspannung

Optimized Tools for economic milling solutions
e Angle exactly 90°
e Inserts SPHT 06 / SPHW 06 with 4 cutting edges

e smooth cutting - superior surface finish at increased feed rates
e Cylindrical shank for collets, hydraulic chucks and shrink fit chucks

Outils optimisés pour un fraisage économique

e Angle exact de 90°

e Plaquettes SPHT 06 / SPHW 06 avec 4 arétes de coupe

e Coupe douce - meilleur état de surface a des vitesses d‘avance élevées

e Queue cylindrigue pour pinces, mandrins hydrauliqgues et mandrins de frettage
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MiLLng - Milling Cutter 90° ¥ D=NITOOL’
V

PLAN- uND ECKFRASER 90°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS 90°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER 90°

90°
@\ al | - - <
b | - : :
H
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm] @ 5
No. d’article
£
oD oA L H ap z
FZ 1616 RSAS-06 16.0 16.0 85.0 33.0 59 3
FZ 2020 RSAS-06 20.0 20.0 90.0 37.0 5.9 4
FZ 2520 RSAS-06 25.0 20.0 80.0 29.0 5.9 5 SP. 0602.. | T25.055 T7E
FZ 3220 RSAS-06 32.0 20.0 80.0 29.0 59 6
FZ 4020 RSAS-06 40.0 20.0 80.0 29.0 59 7
FZ 5020 RSAS-06 50.0 20.0 80.0 29.0 59 8

Alle Fraser mit integrierter Kiihimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

Auf Wunsch mit Weldonflache / Upon request with Weldon area / Sur demande avec queue Weldon

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr.

Article No. [mm] ™ -

No. d'article SR8 SBHBLS
ed 4+ s + m +# R od | B88B8288386BE66

SPHT 060204 EN 6.35 6.35 0.013 2.38 0.025 1.152 0.013 04 28 | | | |

SPHW 060204 FN 6.35 6.35 0.013 2.38 0.025 1.149 0.013 04 238 [ ]

SPHW 060208 FN 6.35 6.35 0.013 2.38 0.025 0.984 0.013 0.8 2.8 [ ]

H ab Lager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MillingCutters

FrasWerkzeuge / Outils de fraisage

Eck- & Stirnfraserprogramm mit enger Rundlauftoleranz
Close run-out tolerance corner & face milling cutter series

Série de forets d‘affilage & de front avec déroulement au minimum
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PLAN- uND ECkKFRASER PosITIV 90°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 90°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET FRAISES A CHANFREINER POSITIVES 90°

DA

90°

RTAC/S-11 RTAS-16

90°

/o\O
)

o Q
d o d =
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article “@
oD od L, H z oA
FW 2016 RTAS-11 - 20 73 25 2 16
FW 2020 RTAS-11 - 20 75 25 2 20
FW 2516 RTAS-11 - 25 73 25 2 16 TPHW 1102.. T25.055 T7F
FW 2520 RTAS-11 - 25 75 25 2 20 TPHT 1102..
FW 3220 RTAS-11 - 32 80 30 3 20
FW 2520 RTAS-16 - 25 80 30 1 20 TPMT 16T3..
TPHW 16T3..
FW 3220 RTAS-16 -- 32 80 30 2 20
TPHT 16T3.. T35.084 | T15H
FW 3225 RTAS-16 -- 32 86 30 2 25 TPMW 16T3..
FW 4025 RTAS-16 -- 40 86 30 3 25 TPGT 16T3..
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MiLLing - MillingCutters D=NITOOL’

PLAN- UND FASENFRASER POSITIV 75°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 75°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET FRAISES A CHANFREINER POSITIVES 75°

DA

NEETE

75°

RTBC/S-11 RTBS-16

8.0

o
14.0

Artikel-Nr.

Article No. [mm] g

No. d'article

2D ad L, H z oA

FW 1616 RTBS-11 21 16 73 25 2 16

FW 1620 RTBS-11 21 16 75 25 2 20 TPHW 1102. | T25.055 | T7F

FW 2520 RTBS-16 33 25 80 30 2 20
TPMT 16T3..

FW 3220 RTBS-16 40 32 80 30 2 20 TPHW 16T3

FW 3225 RTBS-16 40 32 86 30 2 25 TPHT 16T3.. | 735084 | T15H
TPMW 16T3..

FW 4025 RTBS-16 48 40 86 30 3 25 TPGT 16T3..
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Miuing - MillingCutters D=NITOOL’

PLAN- UND FASENFRASER POSITIV 60°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 60°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET FRAISES A CHANFREINER POSITIVES 60°

DA

60°

RTEC/S-11 RTES-16

60°

L, -

e
(¢
(o
2o |

d 2 d
D D
Artikel-Nr.
Article No. [mm] .
No. d’article )
oD ad L, H z oA
FW 1616 RTES-11 26 16 73 25 2 16
FW 1620 RTES-11 26 16 75 25 2 20 TPHT 1102.. T25.055 T7F
TPMT 16T3..
FW 2520 RTES-16 41 25 80 30 2 20 TPHW 16T3..
FW 3220 RTES-16 48 32 80 30 3 20 $Eu€v i?;g T35.084 T15H
FW 3225 RTES-16 48 32 86 30 3 25 TPGT 16T3.

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

-90 -
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



MiLLing - MillingCutters

D=NITOOL"

PLAN- UND FASENFRASER POSITIV 45°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 45°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET FRAISES A CHANFREINER POSITIVES 45°

DA
45°
RTDC/S-11 RTDS-16
F
/ O * ( 45°
\(\9 \\©
2 Q

d © d o

D D
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article ‘

oD od L, H z oA
FW 1616 RTDC/S-11 30 16 73 25 2 16
FW 1620 RTDC/S-11 30 16 75 25 2 20 TPHT  1102.. T25.055 TrF
TPMT 16T3..
FW 2520 RTDS-16 47 25 80 30 2 20 TPHW 16T3..
FW 3220 RTDS-16 54 32 80 30 3 20 $E',\_|A$v 1g¥§ T35.084 | T15H
FW 3225 RTDS-16 54 32 86 30 3 25 TPGT 16T3.
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PLAN- UND FASENFRASER PosITIV 30°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 30°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET FRAISES A CHANFREINER POSITIVES 30°

oA
30°
RTWC/S-11 RTWS-16
r
A - [ -
1> \[ |0
A AN
o
d g d ©
D D
Artikel-Nr.
Article No. [mm] .
No. d'article 'a
oD ad L, H z oA
FW 1616 RTWS-11 34 16 73 25 3 16
FW 1620 RTWS-11 34 16 80 30 3 20 TPHT 1102.. T25.055 T7F
FW 2520 RTWS-11 43 25 80 30 3 20
TPMT 16T3..
FW 2520 RTWS-16 53 25 80 30 3 20 TPHW 16T3..
TPHT 16T3.. T35.084 | T15H
FW 3225 RTWS-16 60 32 86 30 3 25 TPMW 16T3..
TPGT 16T3.
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MiLLing - MillingCutters D=NITOOL’

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

D=

R Artikel-Nr.
Article No. [mm]
ﬁ No. d’article OWw o wWwoLwN
N n N AN MM LW O
( X N x o xoxao
I d s R m d, Sp Sl 50838863883

TPGT 16T304 EN 165 952 397 04 1389 435 17
TPGT 16T308 EN 0.8 13.49

| § |
| |
oo
oo

TPGT 16T304-25 165 952 397 04 1389 435 17 H B O O O
TPGT 16T308-25 0.8 1349 H B O O O
TPHT 110202 ER/L 11 635 238 02 933 283 17 6.6 [ | B O O
TPHT 110204 ER/L 04 913 6.7 [ | B O O
TPHT 110208 ER/L 08 873 6.7 [ | B O O
TPHT 16T304 ER/L 165 952 397 04 1389 435 24 85 [ | H O O
TPHT 16T308 ER/L 0.8 1349 8.5 [ | H O O
TPHT 110202 FR/L 11 635 238 02 933 283 17 6.9 H B O
TPHT 110204 FR/L 04 913 6.7 H B O
TPHT 110208 FR/L 0.8 873 6.4 H B O
TPHT 16T304 FR/L 165 952 397 04 1389 435 24 10 B O O
TPHT 16T308 FR/L 0.8 13.49 B O O
TPHW 110202 EN 11 6.35 238 0.2 933 283 [ | B [0 =N
TPHW 110204 EN 04 913 [ | H O =N
TPHW 110208 EN 0.8 8.73 [ | O O m
TPHW 110202 FN 11 6.35 238 02 933 283 H B O O
; TPHW 110204 FN 04 913 H H B [ |
TPHW 110208 FN 0.8 873 B O O O
W TPHW 16T304 EN 165 952 397 04 1389 435 [ | H [0 N
TPHW 16T308 EN 0.8 1349 [ | H 0 N
TPHW 16T304 FN 165 952 397 04 1389 435 H B O [ |
TPHW 16T308 FN 0.8 1349 H B O O
TPHW 16T304 SN 165 952 397 04 1389 435 [ |
TPHW 16T308 SN 0.8 13.49 [ |
|
TPMW 16T304 FN 165 952 397 04 1389 435 B O O O
i TPMW 16T308 FN 0.8 13.49 H EH O O
7
W ablager [ aufAnfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande

*1) Rechte Ausfiihrung
Right hand execution
Exécution droite

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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Slot MillingCutters

Nutenfraser / Fraises arainurer

Das Nutenfrasprogramm wird in A, CH, D & FL exclusiv durch Heinz Kaiser AG
vertrieben
(Ausnahme: Sondergeometrien)

The slot milling cutter program is exclusively distributed through Heinz Kaiser Ltd
inA,CH,D & FL
(Exception: Custom made geometries)

Le programme des fraises arainurer est distribué exclusivementen A, CH, D & FL

par Heinz Kaiser SA
(Exception: Géomeétries speciaux)
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DeNiTooL BEZEICHNUNGSSYSTEM / DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION

FUR WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM NUTENFRASEN / FOR INSERTS FOR SLOT MILLING /

DESTINEES AU FRAISAGE DE RAINURES

POUR PLAQUETTES

N

F

L

1

1

165

110

ST

DX20

Plattenform Werkzeugart | Schneidrichtung | Plattengrésse | Einstichform Einstichbreite A | Einstichtiefe B | Ausfiihrung | Beschichtung
Insert form Type of tool Cutting direction | Insert size Shape of groove | Groove width A | Groove depth B | Exécution Coating
Facon de la Type d’outil Sens de coupe | Dimension de | Facon de la Largeur du Profondeur du | Execution Revétement
plaquette la plaquette rainure foncage A foncage B
N: - Nutenstechplatte | - Fréser L: - Links 165 = 1.65mm 110 = 1.1mm | ST: Stahl DX2: -
- Slot recessing - Milling cutter - Left Steel
insert | - Fraise - Gauche Acier DX20: TiN
- Plaquette pour R: - Rechts
rainurer - Right GE: Grauguss | DX30: TiCN
- Droite Cast iron
X: - Spezial Fonte grise| DX30 AITiN
- Special
@ - Spécial AL: Aluminium
Aluminum
Aluminium

DENITOOL® NUTENFRASER EIGNEN SICH BESONDERS FUR:
- Zirkularfrasen auf CNC-Bearbeitungszentren

- Frasen von Ringnuten, Dichtungsrillen usw.

- direkte Aufnahme im Weldon Spannsystem bzw. auf Fradsdornen nach 1ISO 240 resp. DIN 138 (mit Langs- oder Querkeil)

DENITOOL® SLOT MILLING CUTTERS ARE SPECIALLY SUITABLE FOR:
- Countersink milling on CNC machining centres

- Milling of circular slots, sealing grooves etc.

- Direct mounting on Weldon clamping system or milling arbors according to ISO 240 or DIN 138 (with taper key or driving catches)

Les FRAISES A RAINURER DENITOOL® SONT PARTICULIEREMENT ADAPTEES POUR:
- fraisage circulaire sur des centres d'usinage CNC.
- fraisage de rainures pour joints toriques, rainures d’étanchéité, etc.
- fixation directe sur porte-fraises systéme Weldon ou sur tasseaux de fraisage selon ISO 240 résp. DIN 138 (avec clavette longitudinale

outransversale)

D=NILAG’
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NuTENFRASER / SLOT MiLLING CuTTERS / FRAISES A RAINURER

Fraser-Typ Artikel-Nr. Platten-Typ
Milling cutter type Article No. [mm] Insert type
Type de fraise No. d’article Type de plaquette
D d, L1 H  z ALK
St
g FW 1210 RNAS-00 12 10 80 40 2 1.35 0
A
[
L

gL O ] FW 2116 RNAS-01 21 16 75 15 2 2.70 1

A FW 3325 RNAS-01 33 25 110 29 3 2.70 1

S 8 FA 4816 RNAS-01 48 16 26 4 2.70 1

FA 8327 RNAS-02 83 27 32 6 4.20 2

*  Masse fiirr Sonder-WSP vgl. S.98 / dimensions for custom made inserts see p.98 / dimensions pour plaquettes en exécution spéciale voir p.98 svp.

AUFSPANNDORN / WORK ARBOR / PORTE-FRAISE

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
D d, L |
|
N g AFW 3216 32 16 151 17
[=) )
S < 4
L
ERsATZTEILE /| SPARE PARTS / PIECES DE RECHANGE
Platten-Typ
Insert type
Type de plaquette
0 T30.090 T8F
1 T30.090 T8F
2 T50.160 T20H

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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WENDEPLATTEN FUR SICHERUNGSNUTEN NACH DIN 472
INDEXABLE INSERTS FOR CIRCLIP GROOVES ACCORDING TO DIN 472
PLAQUETTES INDEXABLES POUR RAINURES DE BAGUES D’ARRET SELON DIN 472

D=

DesiGNATION SysTEm:  vgl S.95 / see p.95 / voir p.95 & 23
Platten-Typ Artikel-Nr. L%
Insert type Article No. [mm]
Type de plaquette No. d'article o «~ 8 g 8 8
A+001 B s [ d a X r X g X
O NFL 01115070 ST 1.15 0.7 4 6 3.4 [ | O O
NFL 01115070 GE 1.15 0.7 4 6 3.4 || O [
NFL 01115070 AL 1.15 0.7 4 6 3.4 || O [
NFL 01 135100 ST 1.35 1.0 4 6 3.4 [ ] O O
| < NFL 01135100 GE 1.35 1.0 4 6 3.4 | O O
® } NFL 01 135100 AL 1.35 1.0 4 6 3.4 | O O
1 NFL 11115070 ST 1.15 0.7 4 7 3.4 [ | O O
NFL 11 115070 GE 1.15 0.7 4 7 3.4 || O O
NFL 11115070 AL 1.15 0.7 4 7 3.4 || O O
NFL 11135100 ST 1.35 1.0 4 7 3.4 [ ] O O
NFL 11135100 GE 1.35 1.0 4 7 3.4 || O O
NFL 11135100 AL 1.35 1.0 4 7 3.4 || O O
NFL 11165110 ST 1.65 1.1 4 7 34 [ | [ [
NFL 11165110 GE 1.65 1.1 4 7 34 | | | |
@d. B NFL 11165110 AL 1.65 1.1 4 7 34 | | | |
> NFL 11190 140 ST 1.90 1.4 4 7 3.4 [ ] O O
o NFL 11190 140 GE 1.90 1.4 4 7 3.4 || O O
NFL 11190 140 AL 1.90 1.4 4 7 3.4 || O O
NFL 11220160 ST 2.20 1.6 4 7 34 [ | O O
NFL 11220160 GE 2.20 1.6 4 7 34 | | O |
NFL 11220160 AL 2.20 1.6 4 7 34 | | O |
NFL 11270190 ST 2.70 1.9 4 7 3.4 [ | [ [
NFL 11270190 GE 2.70 1.9 4 7 3.4 || O O
NFL 11270190 AL 2.70 1.9 4 7 3.4 || O O
2 NFL 2 1320 210 ST 3.20 2.1 6 10 5.5 [ | [l [l
- @ NFL 2 1 320 210 GE 3.20 2.1 6 10 5.5 || [ [
NFL 2 1 320 210 AL 3.20 2.1 6 10 5.5 || [ [
£d, B NFL 21420 250 ST 4.20 25 6 10 55 [ ] O O
) NFL 2 1 420 250 GE 4.20 25 6 10 55 || O O
) ‘ > NFL 21420 250 AL 4.20 25 6 10 55 || O O
|
Abbildungen zeigen linke Platten fur rechtsschneidende Werkzeuge Il abLager [ aufAnfrage
lllustrations show left-hand inserts for right-hand cutters stock item upon request

Les illustrations montrent des plaquettes gauches pour des outils coupant a droite disponible du stock sur demande

WENDESCHNEIDPLATTEN-AUSFUHRUNG!: INDEXABLE INSERTS: EXECUTION DES PLAQUETTES:

* ST fur Stahlbearbeitung for cutting steel pour usinage d’acier P20 o = 12°

e GE fur Graugussbearbeitung for cutting cast iron pour usinage de fonte grise K10 o« = 6°

e AL fur Aluminiumbearbeitung for cutting aluminium pour usinage d’aluminium K10 a = 23°
Sonderformen auf Anfrage

Special geometries upon request

Des géométries spéciaux sur demande

D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland _97-
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WENDEPLATTEN IN SPEZIALAUSFUHRUNG / CUSTOM MADE INDEXABLE INSERTS /
PLAQUETTES INDEXABLES EN EXECUTION SPECIALE

DENITOOL-Wendeplatten sind stan-
dard-méssig lieferbar fur Sicherungsnuten
nach DIN 472 (vgl. S.97). Es kdnnen aber
auch Sonderformen gemass nachstehen-
der Tabelle oder nach Ihrer Zeichnung
angeboten werden. Die Wendeplatten sind
allseitig und im Profil prazisionsgeschliffen
und garantieren daher:

- gleichbleibende Arbeitsgenauigkeit
- lange Standzeiten
- kiirzere Nebenzeiten

DENITOOL indexable inserts can be sup-
plied as standard for circlip grooves accor-
ding to DIN 472 (see p.97). Special forms
can also be supplied, however, according
to the table below or to your drawing. The
inserts are precision-grinded on all sides
and in section and therefore guarantee:

- constant working accuracy
- long service life
- shorter down-times

Les plaquettes indexables DENITOOL
standard sont livrables pour rainures

de bagues d’arrét selon DIN 472 (voir
p.111). Des plaquettes de fagon spéciales
peuvent étre livrées selon tableau ci-des-
sous ou conformément a vos dessins. Les
plaquettes indexables sont rectifieées sur
chaque cbté et sont profilées avec une
haut précision et garantissent ainsi:

- exactitude de travail constante
- grande longévité d’'usinage
- réduction de temps mort

Einstichform
Form of groove

D \ 12 \ 21 \

Fraser-Nenndurchmesser / Milling cutter nominal dia. / Diamétre nominal de la fraise

33 \ 48 \ 83

Forme de la rainure
Platten-Typ / Insert type / Type de plaquette
0 1 1 1 2
J A 2.4 3.8 3.8 3.8 5.5
1 7 f
Ls B, .. 1.0 1.2 1.6 2.5 35
~Z <l A 2.4 3.8 3.8 3.8 5.5
2 — ,
A B, 1.0 12 16 25 35
K i A 2.4 3.8 3.8 3.8 5.5
r o <1
3 Ty 1 B, 1.0 1.2 16 25 35
< C... 0.3 0.3 0.4 0.5 0.8
5 A A 2.4 3.8 3.8 38 55
4 z f
L B, .. 1.0 1.2 1.6 25 35
177,
& ; d A 2.4 3.8 3.8 3.8 5.5
5 — -
<11 B,.. 1.0 12 16 25 35
g : A 2.4 38 3.8 38 5.5
(o( < ‘max
6 4
B * B, .. 1.0 1.2 1.6 25 35
N ——
Vo0 2
7 & B, .. 1.0 1.2 1.6 25 35
p— B O —

Erforderliche Bestellangaben:

- Einstichform

- MassA,B,ev.C,D, 1, a

- Fraser- und Bohrungsdurchmesser
- Werkstoff

- Drehrichtung der Spindel

Details required when ordering:

- form of groove

- dimension A, B, eventually C, D, r, a
- diameters of milling cutter and bore
- material specification

- direction of spindle rotation

Indicatios nécessaires pour commandes:

- facon de la rainure

- dimension A, B, évent. C, D, 1, a
- diamétre de la fraise et d’alésage
- spécification du matériel

- sens de rotation de la broche

D=NILAG’
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RICHTWERTE FUR DAS ZIRKULARFRASEN / NOMINAL VALUES FOR CIRCULAR MILLING |/ VALEURS DE REFERENCE
POUR FRAISER DES RAINURES CIRCULAIRES

Um optimales Schnittverhalten des Frasers
zu gewabhrleisten wird empfohlen, konti-
nuierlich auf die maximale Eingriffsbreite
(Nutentiefe) zu fahren. Einfahren in radialer
Richtung erfordert eine Reduktion des Vor-
schubes auf die Halfte.

Wenn im Verhéltnis zum Bohrungsdurch-
messer grosse Fraser eingesetzt werden,
muss die Eingriffsbreite (a,) geméss nach-
stehender Formel berechnet werden.

Fur die Berechnung des Vorschubes pro
Zahn (f)) ist die Mittenspandicke (h_ ) mass-
gebend. Je nach Schneidenausfihrung
soll h_ eine Dicke von 0.05mm fir unbe-
schichtete und 0.08mm fiir beschichtete
Wendeplatten nicht unterschreiten. Die ent-
sprechenden Vorschibe ergeben sich aus
nachstehender Tabelle. Gleichlauffrasen
ergibt in der Regel ein besseres Resultat in
Bezug auf Standzeit und Oberflachengiite.

In order to ensure optimum cutting behaviour
of the milling cutter, it is recommended to
work continuously at the maximum groove
width (slot depth). Entry in the radial direc-
tion means that the feed must be reduced
by half.

If large milling cutters are used in relation to
the bore diameter, the groove width (a,) must
be calculated from the following formula.

The mean depth of cut (h ) is decisive for
calculation of the feed per tooth (f,). De-
pending on the cutting procedure the depth
h,, should not be less than 0.05mm for un-
coated and 0.08mm for coated indexables
inserts. The corresponding feeds are given
in the following table. Climb milling usually
provides a better result with respect to tool
life and surface quality.

Afin d’assurer des caractéristiques de coupe
optimales pour la fraise, il est recommandé
de travailler en continu sur largeur de prise
maximale (profondeur de la rainure). Le
fongage en direction radiales nécessite une
réduction de moitié de I'avance.

Lorsque des fraises de grand diameétre sont
utilisées comparé au diametre de I'alésage,
I'engrénement da la largeur (a,) doit étre
calculée selon la formule ci-apres.

L'épaisseur du copeau moyen (h ) est dé-
terminant pour le calcul de I'avance par dent
(f). En fonction de I'exécution du tranchant,
I'épaisseur h_ne doit pas étre inférieure
a 0.05mm pour les plaquettes sans revé-
tement et a 0.08mm pour les plaquettes
avec revétement. Les valeurs d’avance
correspondantes sont indiquées dans le
tableau ci-aprés. Le fraisage en sens direct
permet en général un meilleur résulat en
ce qui concerne la durée de vie d'outil et la
qualité de surface.

D=

7o
(7 9

+EE

a, Vorschub/Zahn - Feed/tooth - Avence/dent f, (mm)
a/p | 004 | 008 | 010 | 016 | 020 | 0.30 | 040 | 050 | 0.60
. e ¢
/ // Mittenspandicke - Mean depth of cut
f Epaisseur du copeau moyen h,, (mm)
o)
S } 0.020(*,,) 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08
} 0.025(Y,,) 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.09
\
‘ 0.040(*,,) 0.03 | 0.04 | 0.06 0.08 | 0.10 | 0.12
0.050(*,,) 0.03 | 0.04 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13
D 0.100(*,,) 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.09 | 0.12 | 0.16
0.200(%,,) 0.03 | 0.04 | 0.07 | 0.09 0.13 0.17
Berechnungsbeispiel: 0.300¢*/,,) 0.04 | 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0O.16
Calculation example:
Exemple de calcul: 0.400(“/,,) 0.05 | 0.06 | 0.09 | 0.12
AR 8 Fraser @ / Cutter diameter / Diametre de fraise: o 33.0 mm
_ D2 -D1 Bohrungs-Roh @ / Rough bore diameter / Diametre préliminaire de 'alésage: ~ 50.0 mm
e mm Stechtiefe / Groove depth / Profondeur de la rainure: 1.9 mm
4(D2‘D) Fertig @ / Finished diameter / Diamétre & usiner: 53.8 mm
_ .82- 502 Verhaltnis a 4.7
az= 238-50 _ 4 74mm S S XY
4(53.8 - 33) Rapport D 3

Laut Tabelle ergibt sich somit bei einer Mit-
tenspandicke h von 0.06mm ein Vorschub
| Zahn von 0.20mm. (Siehe unter Spalte
a /D 0.100(1/10): nach rechts bis Feld 0.06.
Vorschub / Zahn im entsprechenden Feld
ablesen).

The table therefore gives a feed / tooth
of 0.20mm with a mean depth of cut h_ of
0.06mm. (Refer to column a /D at 0.100
(1/10): to right to field 0.06, read off feed
/tooth in corresponding field).

Selon le tableau, on obtient ainsi une avan-
ce / dent de 0.20mm avec une épaisseur
du copeau moyen h_ de 0.06mm. (Prendre
dans la colonne a /D la case 0.100 (1/10):
passer vers la droite jusqu’'au cadre 0.06.
Lire la valeur avance / dent en remontant
dans le cadre correspondant).

D=NILAG’
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RICHTWERTE FUR DAS ZIRKULARFRASEN / NOMINAL VALUES FOR COUNTERSINK MILLING / VALEURS DE REFERENCE
POUR FRAISER LES RAINURES CIRCULAIRES

Bei Vorschubprogrammierung kreisfor-
miger Fraskonturen ist zu beachten, dass
der programmierte Vorschub bei alteren
Steuerungen in der Regel fur die Fraser-

mitte gilt. Die Vorschubgeschwindigkeit v,

entspricht dem effektiv wirksamen Vorschub
am Fraserumfang. Sie muss deshalb mit
der untenstehenden Formel umgerechnet
werden. Bei neueren Steuerungen erfolgt
die Umrechnung automatisch.

When programming the feed of circular
milling contours, it must be considered that
the programmed feed for older controllers
is usually applicable to the centre of the
slot cutter . The feed rate v, corresponds to
the effective feed at the slot cutter circum-
ference. It must therefore be converted with
the formula below. This conversion is made
automatically with newer controllers.

Lors de la programmation de I'avance pour
le fraisage de rainures circulaires, il faut
tenir compte que I'avance programmée est
généralement valable pour le centre de la
fraise, lorsqu'il s'agit des anciennes com-
mandes. L'avance indiquée v, correspond a
I'avance efficace sur la circonférence de la
fraise. Il faut donc procéder a la conversion
selon la formule ci-dessous. Cette conver-
sion s’effectue automatiquement sur les
nouvelles commandes.

_vVv.-(D,-D) .
prgm—le [mm/min]
vV, =n-z-fz [mm/min]

Schnittgeschwindigkeiten v_
Cutting speeds v,
Vitesses de coupe v,

Stahl, Steel, Acier

Grauguss, Cast iron, Fonte drise
Aluminium, Aluminium, Aluminium

120 - 200 [m/min]
80 - 130 [m/min]
700 - 800 [m/min]

D=NILAG’
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Vario System

Einstellbares Prazisionsausdreh- und Feinbohrsystem
Adjustable high precision ID tool and finish machining system

Le systeme de précision reéglable pour des applications d’alésage et rotatives
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Vario® Mini

Das wirtschaftliche Prazisions
Werkzeugsystem

Feinjustiermechanismus fur Fein-
bohroperationen mit Bohrungstoleranz
< Toleranz Wendeschneidplatte

einfache Justierung innerhalb Bear-
beitungsmaschine mittels Messuhr,
Anzeigewert 0.01mm, Verstellgenauig-
keit ARadius 0.002mm

austauschbare Kassetten fir unter-
schiedliche Plattengeometrien und
Anstellwinkel

kostenglinstige Problemldsung fur
anspruchsvolle Bearbeitungsaufgaben
dank modularem Aufbau

Standardaufnahme: Weldon, DIN 1835
Form B. Weitere Schnittstellen auf An-
frage

Baugrésse 1: Vario Mini
Bohrungen & 9.8 - 11.8 mm

1 Grosse Mini-Grundkdrper (mit integrier-
ter Kuhlmittelfuhrung) und 5 abgestufte
Kassetten pro J-Bereich

Baugrodsse 2: Vario Standard
Bohrungen & 11.8 - 21.8 mm

5 Grossen Standard-Grundkorper (mit
integrierter Kuhlmittelfihrung) und 5 ab-
gestufte Kassetten pro & -Bereich

Achtung

Kassetten fur Baugrdsse 1
passen nur zu Mini-
Grundkorper, Kassetten far
Baugrosse 2 passen nur zu
Standard-Grundkérper

Sonder
-Materialien
-Langen
-Schnittstellen
auf Anfrage

| VARIO® STANDARD

The economical precision tool
system

fine adjustment mecanism for ID and
fine machining operations with tolerance
of bore < tolerance of insert

easily adjustable inside machining
center, w. gauge 0.01mm, accuracy of
adjustment Aradius 0.002mm

interchangeable cassettes (insert-car-
riers) for a variety of insert geometries
and angles

the economic solution for sophisticated
machining operations due to the modu-
lar design

Standard interface: Weldon, DIN 1835
Form B. Other interfaces upon request

Size 1: Vario Mini
Bore size ©9.8-11.8 mm

1 size Mini-body (w. internal cooling) plus
5 different cassettes per dia-range

Size 2: Vario Standard
Bore size @ 11.8 - 21.8 mm

5 sizes Standard body (w. internal cooling)
plus 5 different cassettes per dia-range

Caution

Cassettes for size 1 fit only the
Mini-body, cassettes for size 2 fit
only the Standard-body

Special
-materials
-lengths
-interfaces
upon request

Le systeme d’outil de précision
economique

* méchanisme d’ajustage fin pour des
opérations de percage a haute précision
(tolérance du trou d’alésage < tolérance
de la plagquette de coupe)

» ajustage simple a l'intérieur de la
machine d’'usinage avec comparateur
0.01mm, précision d’adjustement
Aradius 0.002mm

cassettes (porte plaquette) interchange-
ables pour des géomeétries de plaquet-
tes et des angles de coupe différentes

la solution économique pour des opé-
rations d’usinage élevées grace a la
construction modulaire

Fixation standard: Weldon, DIN 1835
Form B. D’autres fixations sur deman-
de.

Dimension 1. Vario Mini
pour pergcages 9.8 -11.8 mm

1 dim. de corps de base Mini (avec arro-
sage intégreé) plus 5 cassettes diffeérentes
par rang de diametre

Dimension 2: Vario Standard
pour percages & 11.8 - 21.8 mm

5 dim. de corps de base Standard (avec
arrosage intégré) plus 5 cassettes diffé-
rentes par rang de diametre

Attention

Les cassettes en dimension 1
peuvent étre utilisées qu’en
combinaison avec les corps
de base Mini, les cassettes en
dimension 2 peuvent étre
utilisées qu’en combinaison avec
les corps de base standard

Des
-matériaux
-dimensions
-fixations
spéciaux sur demande
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SysSTEM BESCHREIBUNG / DEScRIPTION / DESCRIPTION

1.) Aufbau Vario

D

A Grundkoérper
Al Prazisionsfihrung
A2 Kihlmittelfihrung
A3 Werkzeugaufnahme

B Kassette fir WSP

C Befestigungsschraube

D Justierschraube

2.) Justiervorgang

Achtung
Schraube D darf nur bei gel6ster
Schraube C verstellt werden.

a) Ausmessen der Probebohrung
(-> radiale Abweichung)

b) Berechnung axiale Korrektur aus
radialer Abweichung (pro 0.01mm
axiale Korrektur &ndert der Radius um
0.002mm)

¢) Anbringen Messuhr (Kontrolle axiale
Korrektur)

d) Lésen der Befestigungsschraube C

e) Einstellen der axialen Korrektur mittels
Justierschraube D

f) Festziehen Befestigungsschraube C
“Mini*: 2.5 Nm, “Standard“: 4.0 Nm *)

g) Uberprifen der Anzeige der Messuhr

*) Wir empfehlen die Verwendung eines
Drehmomentschlussels

1.) Vario assembly

AZ\ Al A

C

\
B

A Body
Al precision ground guide
A2 internal cooling
A3 interface

B Cassette for insert

C Fixing screw

D Adjusting screw

2.) Adjusting operation

Caution

a)

b)

<)

d)
e)

f)

9)

")

Never operate screw D while
screw C is tightened.

Measure test bore

(-> radial difference)
Evaluate axial correction factor in
relation to radial difference (radius
changes by 0.002mm per 0.01mm
axial correction)
Install measuring gauge (check axial
correction)
Loosen fixing screw C
Adjust axial correction by turning screw
D
Tighten fixing screw C
“Mini*: 2.5 Nm, “Standard“: 4.0 Nm *)
Check indication of measuring gauge
again

We recommend the use of a torque
meter

1.) Vue d’ensemble Vario

A3

A Corps de base
Al guide de précision
A2 arrosage intégré
A3 fixation

Cassette pour plagquette

Vis de fixation

Vis d'ajustage

OOw

2.) Opération d'ajustage

Attention

a)

b)

<)

d)
e)

f)

9)

)

Ne jamais tourner la vis D sans
desserrer la vis C.

Mesurer le percage d’essai

(-> différence radiale)
Calculer la correction axiale du rayon
par rapport a la différence radiale (le
rayon change de 0.002mm pour une
correction axiale de 0.01mm)
Installer le comparateur (contréler la
correction axiale)
Desserrer la vis de fixation C
Ajuster la correction axiale en tournant
la vis d’ajustage D
Resserrer la vis C a fond
“Mini*: 2.5 Nm, “Standard": 4.0 Nm *)
Vérifier les indications sur le
comparateur

Nous recommendons I'utilisation d'une
clef dynamométrique

D=NILAG’
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MiLLing - Vario® System

D=NITOOL’

VARIO®° MiNI / VARIO® STANDARD
CASSETTE Boby
A
-4 - |- - - - - - - — — — k=l
Y
- -~
Ll
< / >
Baugrosse [mm] WSP Kassette Grundkorper Vario komplett
Size Insert Cassette Body Vario assemly
Dimension Plaquette Cassette Corps de base Vario complet
Drin Prnax d Loax Amin Artikel-Nr. Article No. No. d'article
9.8 10.2 16 84 27 | WC.0201..|T20.037 | VAKO1049WUO02 | VAS0109WO016A | VAR0109WO016A 049WUO02
10.2 10.6 & 051WU02 051WU02
1 10.6 11.0 T6F 053WuU02 053wWuU02
‘Mini’ 11.0 114 i 055WU02 055WU02
114 11.8 057WU02 057WU02
9.8 10.2 16 84 27 | CD.0401.. |[T18.Z30A| VAKO01049CL04 | VAS0109WO016A | VARO109WO016A049CL04
10.2 10.6 & 051CL04 051CL04
1 10.6 11.0 T5F 053CL04 053CL04
‘Mini’ 11.0 114 ¢ 055CL04 055CL04
114 11.8 057CL04 057CL04
11.8 122 16 90 33.5 | CP.05T1.. |T22.045 | VAK02057CU05 | VAS0211WO016A | VAR0211WO016A057CU05
12.2 126 & 059CU05 059CU05
2 12.6 13.0 T7F 061CU05 061CU05
‘Standard’ | 13.0 13.4 ¢ 063CU05 063CU05
13.4 13.8 065CU05 065CU05
13.8 142 16 96 40.5| CP.05T1.. |T22.045| VAKO02057CUO5 | VAS0213WO016A | VAR0213WO016A057CU05
142 14.6 & 059CU05 059CU05
2 146 15.0 T7F 061CU05 061CU05
‘Standard’ | 15.0 15.4 ¢ 063CU05 063CU05
15.4 15.8 065CU05 065CU05
158 16.2 20 104 43.5| CP.05T1.. |T22.045| VAKO02057CUO05 | VAS0215W020A | VAR0215W020A 057CU05
16.2 16.6 & 059CU05 059CU05
2 16.6 17.0 T7F 061CU05 061CU05
‘Standard’ | 17.0 17.4 ¢ 063CU05 063CU05
17.4 17.8 065CU05 065CU05
178 18.2 20 110 50.5 | CP.05T1.. | T22.045 | VAK02057CUO05 | VAS0217WO020A | VAR0217WO020A 057CU05
18.2 18.6 & 059CU05 059CU05
2 18.6 19.0 T7F 061CU05 061CU05
‘Standard’ | 19.0 19.4 ¢ 063CU05 063CU05
19.4 19.8 065CU05 065CU05
19.8 20.2 25 122 545 | CP.05T1.. | T22.045 | VAKO02057CUO5 | VAS0219WO025A | VAR0219WO025A 057CU05
20.2 20.6 & 059CU05 059CU05
2 20.6 21.0 T7F 061CU05 061CU05
‘Standard’ | 21.0 21.4 ¢ 063CU05 063CU05
214 21.8 065CU05 065CU05
Achtung Der Einsatzbereich D, - D ist nur bei Verwendung von Denitool WSP in Toleranz G mit R02 & R04 gewéhrleistet
Caution The range of operation D - D, is only guaranteed when using Denitool inserts in tolerance G with R02 & R04
Attention La portée d'opération D, - D n'est garanti qu’ avec des plaquettes Denitool en tolerance G et avec RO2 & R04

Andere Geometrien auf Anfrage / Different geometries upon request / Géométries differentes sur demande

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MiLLING

- Vario® System

D=NITOOL"

Vario® MiNi

| VARIO® STANDARD

D=

% CASSETTE Booy O3
= i 4
-l ---— - ©
1 o

4.5
V »#—/ A =
L ax -
4%/ Ll
Baugrosse [mm] WSP Kassette Grundkorper Vario komplett
Size Insert Cassette Body Vario assemly
Dimension Plaquette Cassette Corps de base Vario complét
Diin Prmax 9 Loax Amin Do® Artikel-Nr. Article No. No. d'article
1
‘Mini’
1
‘Mini’
11.8 122 16 90 29 113 CP. 05T1.. VAK02057CX05 | VAS0211WO016A | VAR0211WO016A 057CX05
12.2 126 059CX05 059CX05
2 12.6 13.0 061CX05 061CX05
‘Standard’ | 13.0 13.4 063CX05 063CX05
13.4 13.8 065CX05 065CX05
138 142 16 96 36 13.3 CP. 05T1.. VAK02057CX05 | VAS0213WO016A | VAR0213WO016A057CX05
142 14.6 059CX05 059CX05
2 14.6 15.0 061CX05 061CX05
‘Standard’ | 15.0 15.4 063CX05 063CX05
15.4 15.8 065CX05 065CX05
158 16.2 20 104 39 153 CP. 05T1.. VAK02057CX05 | VAS0215W020A | VARO0215W020A 057CX05
16.2 16.6 059CX05 059CX05
2 16.6 17.0 061CX05 061CX05
‘Standard’ | 17.0 17.4 063CX05 063CX05
17.4 17.8 065CX05 065CX05
178 182 20 110 46 17.3 CP. 05T1.. VAK02057CX05 | VAS0217WO020A | VAR0217W020A 057CX05
18.2 18.6 059CX05 059CX05
2 18.6 19.0 061CX05 061CX05
‘Standard’ | 19.0 19.4 063CX05 063CX05
19.4 19.8 065CX05 065CX05
19.8 202 25 122 50 19.3 CP. 05T1.. VAK02057CX05 | VAS0219WO025A | VAR0219WO025A 057CX05
20.2 20.6 059CX05 059CX05
2 20.6 21.0 061CX05 061CX05
‘Standard’ | 21.0 21.4 063CX05 063CX05
214 21.8 065CX05 065CX05
Achtung Der Einsatzbereich D_, - D, ist nur bei Verwendung von Denitool WSP in Toleranz G mit RO2 & R04 gewahrleistet
*) Bei Einsatz von Kassetten vom Typ CX05 muss die Vorbohrung mindestens D betragen
Caution The range of operation D_ - D, is only guaranteed when using Denitool inserts in tolerance G with R02 & R04
*) When using CXO05 type cassettes the dia of the rough-bore must be at least D
Attention La portée d'opération D, - D n'est garanti qu’ avec des plaquettes Denitool en tolerance G et avec R02 & R04

*) En cas d'utilisation des cassettes du type CXO05 le percage préliminaire doit étre effectué au minimum avec diametre D,

Andere Geometrien auf Anfrage / Different geometries upon request / Géométries differentes sur demande
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MiLLing - Vario® System D=NITOOL’

ZUBEHOR | AccCESSORIES /| ACCESSOIRES
Baugrosse Bezeichnung Inhalt Artikel-Nr.
Size Designation Content Article No.
Dimension Désignation Contenu No. d’article
&

Zubehorset 1 Stk Befestigungsschraube VAZ01 001
Set of accessories Fixing screw T30.0850010
Jeu d’accessoires Vis de fixation

5 pcs Justierschraube
Adjusting screw T20.0340008
Vis d’ajustage

1 1 pce Fahnendreher
‘Mini’ Torx driver T6F
Outil Torx
Handdreher T10 fiir Befestigungsschraube T10H

Screwdriver T10 for fixing screw
Tournevis T10 pour vis de fixation

Zubehorset 1 Stk Befestigungsschraube VAZ02 001
Set of accessories Fixing screw T40.1000009
Jeu d’accessoires Vis de fixation

5 pcs Justierschraube
Adjusting screw T30.0900001
Vis d'ajustage

2 1 pce Fahnendreher
‘Standard’ Torx driver T8F
Outil Torx
Handdreher T15 fiir Befestigungsschraube T15H

Screwdriver T15 for fixing screw
Tournevis T15 pour vis de fixation

Platten-Typ
Insert type
Type de plaquette

T20.037 T6F
T18.Z30A TS5F
T22.045 T7F

Vario® mit HARTMETALLSCHAFT / WITH CARBIDE SHANK / AVEC TIGE EN CARBURE

D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland 2106 -
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MiLLing - Vario® System D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

+[EElRE

Baugrdsse Artikel-Nr.
Size Article No.
Dimension No. d'article 0o
OO WLOWLANMNSNOLWL W
NP ANNMOUOOULLONLIN®M
XaXaXoXoX0XEEFE
d +- s m +- r d |Do0ooooooaooonn
/o
e \ WCET 020102 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0992 0025 0223 'm m 0O 0O 0O
. INEZA WCET 020104 FN-20 0.881 0.4 " B B 0O O
Sk R/
} WCGT 020102 EN 23 397 0025 159 0992 00250223 m m ® = EEE
. ‘ WCGT 020104 EN 0.881 0.4 E B E O EE N
1 WCGT 020102 FL 23 397 0025 159 0992 00250223 m m ® = EEE
[l A WCGT 020104 FL 0.881 0.4 " B E O EEE
WCGT 020102 FN-20| 2.3 3.97 0.025 159 0992 0025 0223 m m O O
%m WCGT 020104 FN-20 0.881 0.4 " E E O
1
‘Mini* 0
‘ CDGT 040102 FL 40 397 0025 1.0 0992 0025 0222 m m ®m O
a CDGT 040104 FL 0.881 0.4 " B E O
SMea e
CDGT 040102 FN 40 397 0025 1.0 0992 00250222 m m O 0O O
CDGT 040104 FN 0.881 0.4 " E O 0O 0O
- (72w
@ CDGW 040102 FN 40 397 0025 1.0 0992 00250222 m m ®m O
S & CDGW 040104 FN 0.881 0.4 " B E O
~
"’ CPET 05T102 FL 56 556 0025 197 1432 0025 0225 m m ®m O
. ‘ i CPET 05T104 FL 1.323 0.4 " E E O
W/ —
CPET 05T102 FN-20 |5.6 5.56 0.025 1.97 1432 0025 0225 'm m 0O 0O O
[N CPET 05T104 FN-20 1.323 0.4 " E O 0O 0O
— N
CPGT 05T102EN |56 556 0025 197 1432 0025 0225 mm m ® O mEmm
2 CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 EE B E O EEEN
‘Standard' /% 4
l" CPGT05T102FL |56 556 0025 1.97 1.432 0025 0.2 2.5 Emnm
‘ CPGT 05T104 FL 1.323 0.4 EE N
Sk
i" CPGT 05T102 FN 56 556 0025 197 1432 00250225 m m ®m 0O O
- CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 " B E O O
/M| '
CPGT 05T102 FN-20 | 5.6 5.56 0.025 1.97 1432 0025 0225 m m 0O 0O O
i CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 B B 0O 0O O
47
W ablager 0 aufAnfrage Sondergeometrien auf Anfrage
stock item upon request special geometries upon request
disponible du stock sur demande des géometries spéciaux sur demande
Achtung Der Einsatzbereich Dpin” Prnax ist nur bei Verwendung von Denitool WSP in Toleranz G mit RO2 & R04 gewahrleistet !
Caution The range of operation D_, - D, is only guaranteed when using Denitool inserts in tolerance G with R02 & R04 !

Attention La portée d'opération D - D n'est garanti qu’ avec des plaquettes Denitool en tolerance G et avec R02 & R04 !

max
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SYSTEMWERKZEUGE FUR
ANGETRIEBENE EINHEITEN

SYSTEM TOOLS
FOR LIVE TOOLING

SYSTEME DES OUTILS POUR
DES UNITES ENTRAINES

Angetriebene Werkzeuge mit ER 25 Schnittstelle
Driven tooling portfolio for usage with ER 25 interface
Outils entrainés avec interface ER 25

* Hochleistungs Fraser-System mit hochstabiler Schnittstelle
» Umfangreiches Sortiment mit Denitool Vario® Feinbohrwerkzeugen

* Premiere performance milling cutter system with highly rigid interface

* Expanded live tool offering with introduction of Denitool’s Vario® system
for high precision boring

» Systeme de fraises a haute performance avec interface a haute rigidité
» Large gamme avec systéme de precision d’alésage reglable Denitool Vario®

-108 -




SysTem TooLs For Live TooLing - ER 25 Standard D=NITOOL’

* ER 25 & StANDARD MUTTER / STANDARD LOCKNUT / ECROU STANDARD

ER 25 Standard

NEETE

PLAN- uND EckKFRASER PosITIV 90°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 90°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER POSITIVES 90°

90°

D —_—
ISV
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article
oD  @d oA ER L L, L, ap z
LTS 1625 RSAS-06 16.0 25 63.0 28.7 273 5.9 3 SP.. 0602... | T25.055 T7F

Fraser mit integrierter Kiihimittelbohrung / Milling cutter with internal coolant / Fraise avec arrosage centralisé

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

Artikel-Nr.
Article No. [mm] 10 10
No. d'article SalB 8838 YL
| od 4 s 4+ m + R od SB8ABABABEE
SPHT 060204 EN 6.35 6.35 0.013 2.38 0.025 1.152 0.013 04 28 [ | [ |
SPHW 060204 FN 6.35 6.35 0.013 2.38 0.025 1.149 0.013 04 28 [ |
D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland 2109 -
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SysTem TooLs For Live TooLing - ER 25 Standard D=NITOOL’

VARIO® MiNI / VARIO® STANDARD

CASSETTE Boby ER 25

@D
o
:

Lo
Baugrosse [mm] WSP Kassette Grundkorper Vario komplett
Size Insert Cassette Body Vario assembly
Dimension Plaquette Cassette Corps de base Vario complet
D D L L A Artikel-Nr. Article No. No. d’article

min max Imax max min

9.8 10.2 35.3 69.6 29.4 | WC. 0201.. | T20.037 | VAK01049WUOQ2 | LTS 0925 VAS 01 | LTS 0925 VAR01049WU02
1 10.2 10.6 & 051wuU02 051wuU02

‘Mini’ 10.6 11.0 T6F 053wuU02 053wuU02
ER 25 11.0 114 i 055wuU02 055wuU02
11.4 11.8 057wWuU02 057wuU02

9.8 10.2 353 69.6 29.4 | CD.0401.. [T18.Z30A| VAKO01049CLO0O4 |LTS 0925 VAS 01 | LTS 0925 VARO1 049CL04

1 10.2 10.6 & 051CL04 051CL0O4
‘Mini’ 10.6 11.0 T5F 053CL04 053CL04
ER 25 11.0 114 055CL04 055CL04
114 11.8 i 057CL0O4 057CL0O4

11.8 122 39.2 735 345 | CP.05T1.. | T22.045 | VAK02057CU05 | LTS 1125 VASO02 | LTS 1125 VAR02057CU05

2 122 126 & 059CU05 059CU05
‘Standard’ | 12.6 13.0 T7F 061CU05 061CU05
ER 25 13.0 134 ¢ 063CU05 063CU05
13.4 13.8 065CU05 065CU05

13.8 142 452 79.5 40.9 | CP.05T1.. | T22.045 | VAK02057CUO5 | LTS 1325 VASO2 | LTS 1325 VAR02057CU05

2 14.2 14.6 & 059CU05 059CU05
‘Standard’ | 14.6 15.0 T7F 061CU05 061CU05
ER 25 15.0 154 ¢ 063CU05 063CU05
154 158 065CU05 065CU05

158 16.2 49.2 835 44.0 | CP.05T1.. | T22.045 | VAK02057CUO5 | LTS 1525 VASO2 | LTS 1525 VAR02057CU05

2 16.2 16.6 & 059CU05 059CU05
‘Standard’ | 16.6 17.0 T7F 061CU05 061CU05
ER 25 17.0 17.4 ¢ 063CU05 063CU05
17.4 17.8 065CU05 065CU05

Achtung Der Einsatzbereich D_, - D ist nur bei Verwendung von Denitool WSP in Toleranz G mit RO2 & R04 gewdahrleistet

Caution The range of operation D - D, is only guaranteed when using Denitool inserts in tolerance G with R02 & R04

in ma;

Attention La portée d'opération D_. - D n'est garanti qu’ avec des plaquettes Denitool en tolerance G et avec R02 & R04

in ma;

Alle Vario® mit integrierter Kithimittelbohrung /Al Vario® with internal coolant / Tous les Vario® avec arrosage centralisé

Fur Wendeplatten siehe Katalog / Please refer to catalog for insert details / Pour des plaguettes voir catalogue svp

Andere Geometrien auf Anfrage / Different geometries upon request / Géométries differentes sur demande

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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SysTem TooLs For Live TooLing - ER 25 Standard D=NITOOL’

VARIO® STANDARD

D=

CASSETTE Boby ER 25

(7 9

764&7& "

ll
4,5 Auin

TR
IQWD”|
@D

OE®

L
Lmax
Baugrosse [mm] WSP Kassette Grundkorper Vario komplett
Size Insert Cassette Body Vario assembly
Dimension Plaquette Cassette Corps de base Vario complét
Diin Dmax Limax Lmax  Amin Do™) Artikel-Nr. Article No. No. d'article
1
‘Mini’
ER 25
1
‘Mini’
ER 25
11.8 12.2 39.2 735 30.3 11.3 | CP.05T1.. VAK02057CX05 | LTS 1125 VAS02 | LTS 1125 VAR02057CX05
2 12.2 12.6 059CX05 059CX05
‘Standard’ | 12.6 13.0 061CX05 061CX05
ER 25 13.0 134 063CX05 063CX05
13.4 13.8 065CX05 065CX05
138 142 452 795 36.7 13.3 | CP.05T1.. VAKO02057CX05 | LTS 1325 VAS02 | LTS 1325 VAR02 057CX05
2 142 14.6 059CX05 059CX05
‘Standard’ | 14.6 15.0 061CX05 061CX05
ER 25 150 154 063CX05 063CX05
154 15.8 065CX05 065CX05
158 16.2 49.2 835 39.8 15.3 | CP.05T1.. VAKO02057CX05 | LTS 1525 VAS02 | LTS 1525 VAR02057CX05
2 16.2 16.6 059CX05 059CX05
‘Standard’ | 16.6 17.0 061CX05 061CX05
ER 25 17.0 174 063CX05 063CX05
17.4 17.8 065CX05 065CX05

Achtung Der Einsatzbereich D, - D, .. ist nur bei Verwendung von Denitool WSP in Toleranz G mit RO2 & R04 gewahrleistet
*) Bei Einsatz von Kassetten vom Typ CX05 muss die Vorbohrung mindestens D betragen

Caution The range of operation D_ - D is only guaranteed when using Denitool inserts in tolerance G with R02 & R04

*) When using CX05 type cassettes the dia of the rough-bore must be at least D,

Attention La portée d'opération D_, - D, n'est garanti qu’ avec des plaguettes Denitool en tolerance G et avec R02 & R04

in max

*) En cas d'utilisation des cassettes du type CX05 le percage préliminaire doit étre effectué au minimum avec diamétre D

Alle Vario® mit integrierter Kithimittelbohrung /  All Vario® with internal coolant / Tous les Vario® avec arrosage centralisé

Fur Wendeplatten siehe Katalog / Please refer to catalog for insert details / Pour des plaguettes voir catalogue svp

Andere Geometrien auf Anfrage / Different geometries upon request / Géométries differentes sur demande

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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SysTtem TooLs For Live TooLing - ER 25 Standard D=NITOOL’

ADAPTER
ApaptTER ER 25 - MFG
ADAPTEUR
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
aA @D L z MFG
LTS 0825 MM 260 205 340 034 8x1.00
LTS 1025 MM 260 205 340 034 10x1.25

MiniCutter 90° (micromill Program)

O} <
< S

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d"article 'Y

/

gD @A ap L I I, MFG z SW
MM 0812 RCAS-05 8 11.5 5 34 10 20 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1012 RCAS-05 10 11.5 5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1212 RCAS-05 12 11.5 5 39 15 25 8x1 1 10 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 1616 RCAS-05 16 15.5 5 42 15 25 10 x 1.25 2 13 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MM 2020 RCAS-05 20 19.5 5 42 15 25 10x 1.25 2 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7F
MiniCutter 75° (MicroMill Program)
L

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article ~

/

oD  ad oA ap L l, MFG z SW

MF 2520 RCBS-05 277 250 195 4.5 42 25 10x125 3 17 CP.. 05T1.. T22.045 T7H

Alle Fréaser mit integrierter Kiihimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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Chamfer Cutter 45° (MicroMill Program)

D=

(7 9

%)
=

-
+El

ap,
25
l,
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d'article
gD od @A ap ga L I L, MFG z SW
FA 0216 RSDS-06 11 4 155 4 7 56 204 39 10x125 1 13 SC.. 0602.. T25.055 T7F
FA 1120 RSDS-06 195 114 195 4 105 61 254 44 10x1.25 2 17 SC.. 0602.. T25.055 T7F
FA 1616 RSDS-09 29 16 155 5 -- 485 -- 315 10x125 2 13 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
FA 2020 RSDS-09 33 20 195 5 - 535 - 36,5 10x1.25 2 17 SC.. 09T3.. T40.082 T15H
Slot Cutter (MicroMill Program)
o UL E ¢
L
ALl
!
I
L
Artikel-Nr.
Article No. [mm] o~ |
No. d’article )/
oD oA A, B. L I [ MFG z SW

MS 2116 RNAS-01 21 155 270 190 32 - 15 10x125 2 13 NFL-1 T30.090 T8F

Alle Fraser mit integrierter Kiihimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

Fur Wendeplatten siehe Katalog / Please refer to catalog for insert details / Pour des plaguettes voir catalogue svp
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Svystem TooLs For Live TooLing - (DPC]* Milling Cutter

D=NITOOL’

Hochleistungsfraser System mit hochstabiler Schnittstelle
und (DPC|" Differenzialverschraubung, fir angetriebene
Werkzeugeinheiten etc. mit Spannzangenfutter ER 16/20/25

High performance milling cutter system with highly stable
interface and (DPC]" differential locknut, for live tooling units
etc. with collet chuck ER 16/20/25

Systeme de fraises a haute performance avec interface
a haute stabilité et fixation differentielle (DPC|", pour des
outils entrainés etc. avec mandrin a pince ER 16/20/25

Das patentierte, hochstabile
Hochleistungsfraser System

» Vielfach héhere Werkzeugstabilitat
gegenuber Schaftfrasern

» Passt ohne Modifikation auf handels-
Uibliche Spindeln mit Aussengewinde
ERS (Standard) oder ERM (Mini-
mutter)

* Lieferbarin@ 20-ER 16 / 25-ER 20 /
32-ER 25

 Standard-Winkel 45°/ 60°/ 90°
andere Winkel auf Anfrage

[DPC]® System

Systéme (DPC]*

The patented extremely stable high
performance milling cutter system

* Much higher tool stability compared to
standard end mills

* Fits without modification to commerci-
ally available spindles with male thread
ERS (Standard) or ERM (Mini-nut)

* Available india. 20-ER 16 / 25-ER 20 /

32-ER 25

» Standard angles 45°/ 60°/ 90°
other angles upon request

=

W 4

V4

Schaftfraser konventionell
(Zyl. Schaft, ER Spannzange)

Standard end mill
(Cyl. shank, ER collet)

;.‘I
\l

Fraise conventionnelle
(Tige cylindrique, pince ER)

Le systeme breveté de fraises a
haute performance a haute stabilité

« Stabilité beaucoup plus élevé par rapport
aux fraises conventionelles

¢ S‘adapte sans modification aux
broches avec filetage male ERS
(Standard) ou ERM (Ecrou mini)

« Disponibleen @ 20-ER 16 / 25-ER 20
/ 32-ER 25

¢ Angles standard 45°/ 60°/ 90°
d‘autres angles sur demande

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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Svystem TooLs For Live TooLing - (DPC]° Milling Cutter

D=NITOOL"

PLAN- uND ECKFRASER PosITIV 90°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 90°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER POSITIVES 90°

90°

DA

~— ERS (Stanparp)

-— ERM (Min)

Artikel-Nr. Z P
ArticI«? No. [mm] @
No. d’article >¢; /@
oD @d oAIER L L, L, a ap z ERS ERM
FC 2016 RTAS-11 | 20.0 16 619 20.7 407 20 9.0 2 | TMERS-16 | TM ERM-16 TPHW 1102..
FC 2520 RTAS-11 | 25.0 20 65.3 20.7 40.7 25 9.0 2 | TMERS-20 | TM ERM-20 TPHT 1102.. T25.055 | T7F
FC 3225 RTAS-11 | 32.0 25 66.7 20.7 40.7 35 9.0 3 | TMERS-25 | TM ERM-25

Alle Fraser mit integrierter Kithimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

PLAN- UND FASENFRASER POSITIV 60°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 60°
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER POSITIVES 60°

ERS (Stanparb)

ERM (M)

Artikel-Nr. P P
Article No. [mm] e N
No. d’article @\\g) @\%} -
=) =

oD @d oAIER L L, L, a ap z ERS ERM
FC 2016 RTES-11 | 29.8 20 16 619 20.7 40.7 75 2 | TMERS-16 | TM ERM-16 TPHW 1102
FC 2520 RTES-11 | 34.8 25 20 65.3 20.7 40.7 75 3 | TM ERS-20 | TM ERM-20 TPHT 1102 T25.055 | T7F
FC 3225 RTES-11 | 41.8 32 25 66.7 20.7 40.7 75 3 | TMERS-25 | TM ERM-25

Alle Fraser mit integrierter Kithimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

D=NILAG’

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch

- www.denitool.ch
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System TooLs For Live Toouing - [DPC|° Milling Cutter DEn|TDO|_®

PLAN- UND FASENFRASER POSITIV 45°
CORNER AND FACE MILLING CUTTERS POSITIVE 45°

A . . e
FRAISES EN BOUT A SURFACER ET A CHANFREINER POSITIVES 45
ER r -— ERS (Stanparp)
XY
(o] } N\
45° SEN E
SO | |
L1 L1 — ERM (Mw)
L
Artikel-Nr. & Z
Article No. [mm] { \? { \?
No. d'article @ @ -
| P
oD @d oAlER L L, L, a ap z ERS ERM
FC 2016 RTDS-11 | 34.0 20 16 61.9 20.7 40.7 60 3 | TMERS-16 | TMERM-16 | 0 000s
FC 2520 RTDS-11 | 39.0 25 20 65.3 20.7 40.7 6.0 3 | TMERS20 | TMERM-20 | o~ .| T25.055 | T7F
FC 3225 RTDS-11 | 46.0 32 25 66.7 20.7 40.7 6.0 3 | TM ERS-25 | TM ERM-25

Alle Fraser mit integrierter Kiihimittelbohrung / All milling cutters with internal coolant / Toutes les fraises avec arrosage centralisé

DIFFERENZIALMUTTERN FUR ERS (Stanoaro) uND ERM SPINDELN
DIFFERENTIAL LOCKNUTS FOR ERS (Stanoaro) AND ERM SPINDLES
EcRrous DIFFERENTIELS POUR BROCHES ERS (Stanparo) ET ERM

H
. 1 =
Q|
Artikel-Nr. & £
Article No. (YD N [mm]
No. d'article @\ @\
) )
ERS ERM oER oM H

TM ERS-16 TM ERM-16 16 32 17.5
TM ERS-20 TM ERM-20 20 35 19.0
TM ERS-25 TM ERM-25 25 42 20.0

Fur ERS & ERM Differenzialmuttern bitte die Standard Schlissel fur ER Spannmuttern verwenden
Please use the standard keys for ER locknuts for both types of differential locknuts (ERS & ERM)
Utilisez les clés standard pour écrous ER pour les deux types d‘écrous différentiels (ERS & ERM) s.v.p.

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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System TooLs For Live Toouing - [PPCI° Milling Cutter D=NITOO L’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

D=

R
Artikel-Nr. & 23
Article No. [mm]
No. d’article OO W oW L%
N cu\’l NN OO MWW
| ad s R m ad, Sp SI émé%é%é%
TPHT 110202 ER/L 11 635 238 0.2 933 285 1.7 6.6 | | O O
TPHT 110204 ER/L 0.4 9.13 6.7 [ | | | O [}
TPHT 110208 ER/L 0.8 8.73 6.7 | | O [}
*1)
TPHT 110202 FR/L 11 635 238 02 933 285 1.7 6.9 | | | O
TPHT 110204 FR/L 04 9.13 6.7 | | [ | ]
TPHT 110208 FR/L 0.8 8.73 6.4 | | [ | ]
TPHW 110202 EN 11 635 238 0.2 933 285 [ | | | [l [ |
TPHW 110204 EN 0.4 9.13 [ | | | [l [ |
i TPHW 110208 EN 0.8 8.73 [ | [} [l [ |
TPHW 110202 FN 11 6.35 238 0.2 933 285 | | [ | O [
TPHW 110204 FN 04 9.13 | | [ | [ | ||
TPHW 110208 FN 0.8 8.73 | | [ O [
*1) Rechte Ausfiihrung Hl ab lLager [0 aufAnfrage
Right hand execution stock item upon request
Exécution droite disponible du stock sur demande
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D=NITOOL’

LIVE TOOLS FOR
u-tec

Hochleistungsfraser-System mit hochstabiler Schnittstelle
fir u-tec® angetriebene Werkzeuge von heimatec®

* Vielfach hohere Werkzeugstabilitdt gegentiber Schaftfrasern
* Umfangreiches Sortiment mit Frasern und Denitool Vario® Feinbohr-
einsatzen fur angetriebene Werkzeuge

Driven tooling portfolio for usage with heimatec® u-tec® interface

* Premiere performance milling cutter system with extremely rigid interface
* Expanded live tool offering with introduction of Denitool‘s Vario® system
for high precision boring

» Siehe Denitool® Live Tooling u-tec® Katalog
» Please refer to the Denitool® Live Tooling u-tec® catalog

» Se référer au catalogue Denitool® Live Tooling u-tec® e



D=NITOOL"

HM BOHRSTANGEN FUR
PRAZISIONS-AUSDREHKOPFE

CARBIDE BARS FOR
PRECISION BORING HEADS

BARRES EN CARBURE POUR
TETES DE FORAGE

-119 -



MiLLing - HM-BOHRSTANGEN FUR PRAZISIONS-AUSDREHKOPFE DEn|TO0L®

)

SWUCR ]

<)
+ EERE

Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung / Carbide shank with internal coolant / Queue en carbure avec arrosage centralisé

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
R @D L F B A a I h

min

EO5F SWUCR-02-0001 5 85 2.9 5.8 -- -- 17° -- WC.. 0201.. T20.037 T6F

E06G SWUCR-02-0001 6 95 3.6 7.3 -- -- 12° -- WC.. 0201.. T20.037 T6F

93°
STUPR

#p

Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung / Carbide shank with internal coolant / Queue en carbure avec arrosage centralisé

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] @
R @D L F Bn A a I h
EO7F STUPR-07-0002 7 80 4.0 7.8 -- -- 10° -- TP.. 0702.. T20.041 T6F
EO07X STUPR-07-0001 7 115 4.0 7.8 -- -- 10° -- TP.. 0702.. T20.041 T6F
EO9H STUPR-07-0002 9 100 5.0 9.8 -- -- 8° -- TP.. 0702.. T20.041 T6F
E09X STUPR-07-0001 9 135 5.0 9.8 -- -- 8° -- TP.. 0702.. T20.041 T6F
|
93° P ET0) B, - e
T > J IS
SCUPR -

Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung / Carbide shank with internal coolant / Queue en carbure avec arrosage centralisé

Artikel-Nr. / Article No. / No. d'article [mm] @
R @D L F B A a I h

min

EO7F SCUPR-05-0006 7 80 40 7.8 - -- 10° - CP.. 05T1.. T22.041 | T7F
E07X SCUPR-05-0007 7 115 40 7.8 - -- 10° - CP.. 05T1.. T22.041 | T7F
EO9H SCUPR-05-0004 9 100 5.0 938 -- - 8° -- CP.. 05T1.. T22.041 | T7F
E09X SCUPR-05-0003 9 135 50 938 -- - 8° -- CP.. 05T1.. T22.041 | T7F

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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MiLLING - CARBIDE BARS FOR PREcISION BorING HEADS D E n |TDD |_®

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

D=

PR
ML
Artikel-Nr. 7
Article No. [mm] @
No. d’article ~R 83 B ﬁ ﬁ LA
X X X X = = =
| d +/- s +/ m +/- r A ayajaya) [afalfal
. WCGT 020101 EN 23 397 0025 159 0.13 1.048 0.025 0.1 23 ]
3% WCGT 020102 EN 0.992 0.2 EEE EEE
WCGT 020104 EN 0.881 0.4 EEE EEE
. WCGT 020101 FN-20 | 2.3 397 0.025 159 0.13 1.048 0025 01 23 mm
8[%} WCGT 020102 FN-20 0.992 0.2 EEE

WCGT 020104 FN-20 0.881 0.4 EER

WCET 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0.025 1.048 0.025 01 23 mm

&5 | WCET 020102 FN-20 0.992 0.2 EEE
WCET 020104 FN-20 0.881 0.4 EEER
A
— WCGT 020104 FN 23 397 0025 159 0.13 0.881 0.025 04 23 u
g% WCGT 020102 FL 23 397 0.025 159 0.13 0992 0025 02 23 mEm EEE
WCGT 020104 FL 0.881 0.4 EOO EEE
: —— = | Artikel-Nr.
4 o ‘|| | Article No. [mm]
.E @ S| | No. darticle cooo i
V N // NN ML~ 0N m
5’,/\@01 | | d +/ s +/- m +/- r d1 ééééé EEE
CPGT 05T102 EN 56 556 0.025 197 0.13 1432 0.025 02 25 H EEEm
CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 H EEEm
<) :
a CPGT 05T101 FN 56 556 0.025 197 0.13 1489 0.025 01 25 ]
CPGT 05T102 FN 1.432 0.2 EEE
CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 EEE
. CPGT 05T101FN-20 | 5.6 556 0.025 197 0.13 1489 0.025 01 25 mm
&%} CPGT 05T102 FN-20 1.432 0.2 —_——
CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 EEENR
CPET 05T101FN-20 | 56 556 0.025 1.97 0.025 1489 0025 01 25 mmO
g% CPET 05T102 FN-20 1.432 0.2 =
CPET 05T104 FN-20 1.323 0.4 EEE
CPGT 05T102 FL 56 556 0.025 197 0.13 1432 0.025 02 25 EEE
CPGT 05T104 FL 1.323 0.4 EEE
S | | CPET 05T101 FL 56 556 0.025 197 0025 1489 0.025 01 25 mm
CPET 05T102 FL 1.432 0.2 EEEC
CPET 05T104 FL 1.323 0.4 EEEC
W abLager
stock item
disponible du stock
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Ubersicht / Preview / Prévision D=NITOOL’

Special Tools

»  MT-Tools HSK T4o§%
»  MT-Tools CHIRON%‘%
PRECISION+

> Modulo D* System

> MultiCut® System

D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland S129-
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D=NITOOL"
9

o

2Ok

MT-ToOIS sk T40
Denitool® Drehwerkzeuge fur Mill Turn Maschinen

Super kompakte Werkzeuge fir Innen- & Aussenbearbeitung mit Schnittstelle
HSK T40

Denitool ® Turning Tools for Mill Turn machines

Super compact tools for internal & external turning with interface HSK T40

Outils de tournage Denitool® pour machines multitaches

Outils super compacts pour le tournage interne et externe avec une interface
HSK T40

» Denitool® MT-Tools mit CAPTO C4 (PSC 40) auf Anfrage
» Denitool® MT-Tools with CAPTO C4 (PSC 40) upon request
» Denitool® MT-Tools avec CAPTO C4 (PSC 40) sur demande
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INDEX D=NITOOL’

& R SENTE / Pace
K=

AUSSENBEARBEITUNG / EXTERNAL TURNING | TOURNAGE EXTERIEUR 3-5 @

R

Drehen / Turning / Tournage

. 50° SCMCN 3 L%
. 62.5° SDNCN 3

. 100° SVXCL / SVXCR 4
. 72.5° SVVCN 4

Gewindeschneiden / Threading / Filetage
. LT 16 ER 5

Abstechen / Grooving / Reinurage

o D2 5
INNENBEARBEITUNG / INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR 6-17
MicroTurn A/S
e MicroTurn A/S Adapter 6
e MicroTurn A/S Dreheinsétze / Turning tips / Pointes de Tournage 6-10
SynTooL
» SynTooL Adapter 11
» SynTooL Bohrstangen / Boring bars / Barres d‘ alésage 11-13

MT Bohrstangen / MT Boring bars / MT Barres d‘alésage

. 5° SVOCR 14
. 113° SVXCR 14
. 95° SVLCR 15
. 72.5° SVVCR 15
. 50° SVQCR 16
. 93° SCUPR 16
. 50° SCMPR 17
WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE 18-24
« CCGTO09 ISO Program 18
e CDG..04 MicroTurn D 18
. CP.... 05 MiniTools 19
« DCGTO04 MicroCopy D 20
. DCGT 11 ISO Program 20
e GCG..04 MicroCopy G 20
e VCG..05 MicroCopy 35° 21
e VCG..07 MiniCopy 35° 22
e VCG..13 Copy 35° 23
. WC..T 02 MiniTools 80° 24
. D2.. Abstechplatten / Cut-Off Inserts / Plaquettes de rainurage 24

Deni® & Denitool® are registered trademarks of Deni Ltd. Switzerland
Reproductions from this documentation, even partial reproduction, only with the expressive written consent of Deni Ltd. Switzerland permitted



TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

AUSSENBEARBEITUNG |/ EXTERNAL TURNING | TOURNAGE EXTERIEUR

NEETE

50°
SCMCN L
L
X
- (%]

I

Artikel-Nr. / Article No. / No. d'article [mm]
HSK*) L Ly F A

MT HT4D 060 CMNO09 T40 60 80 0 40 CCG.. 0973 T35.110 | T15H

*) ICTM Standard

62.5°
SDNCN

|
HSK
|

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm]
HSK*) L Ly F A

MT HT4D 060 DNN11 T40 60 80 0 40 DCG.. 11T3.. T35.110 T15H

*) ICTM Standard

D=NIAG® Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

AUSSENBEARBEITUNG |/ EXTERNAL TURNING | TOURNAGE EXTERIEUR

100°
SVXCL

e

L2

L2

HSK

HSK

L2

HSK

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] /2@7
HSK¥) L L, F A A, B N
MT HT4D 060 VXL13 T40 60 80 0,4 40 25 10,1 VCG.. 1303.. T30.090 T8F
MT HT4D 060 VXR07 T40 60 80 0,2 40 25 6.1 VCG.. 0702.. T20.055 T6F
MT HT4D 060 VXR13 T40 60 80 0,4 40 25 10,1 VCG.. 1303.. T30.090 T8F
*) ICTM Standard
MT Tools in Ausfihrung R werden fir rechte WSP‘s mit Wiper benétigt / Right hand inserts with Wiper need MT Tools in execution R / Les outils
MT Tools en version R sont utilisés pour des plaquettes droites avec Wiper
72 50 L2
SVVCN \; A
X
[%2}
I
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] =
zZor 4
HSK® L Ly F A =
MT HT4D 060 VVN13 T40 60 80 0 40 VCG.. 1303.. T30.090 T8F
*) ICTM Standard
D=NIAG" Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland 2126 -
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TurRNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD D=NITOOL’

AUSSENBEARBEITUNG |/ EXTERNAL TURNING | TOURNAGE EXTERIEUR

D=

GEWINDESCHNEIDEN |/ THREADING | FILETAGE

7o
(7 9

L2

P

LT16ER RecHTsceEwiNDE L
RIGHT-HAND THREAD A
FILETAGE A DROITE
L1
450
]
4
- - n
I
l/(©)
Artikel-Nr. / Article No. / No. d'article [mm] Schraubensatz
Screw set
HSK*) L Ly Ly F A U Ensemble de vis
MT HT4D 060 LTR16 T40 60 57 80 13.5 40 13 LT 16ER.. TDE 001
*) ICTM Standard TDEO01: 1x SMYE3 309018 Unterlage / Anvil / Plaquette de lit

1x SSY3T 309019 Schraube / Screw / Vis
1 x SSA3T 309016 WSP Schraube / Insert screw / Vis pour plaquette

ABSTECHEN /| GRoovING | REINURAGE

D2 "
L
A
]
4
- R n
/ ( I
w
BCIRN
[a]
Artikel-Nr. / Article No. / No. darticle [mm] Montagehebel
Mounting lever
HSK*) L L, F A a B u Levier de montage
MT HT4D 060 D2022 T40 60 80 10.1 22 2.7 22 127 D 2022 .... K-170137
MT HT4D 060 D2040 T40 60 80 11.0 22 1.7 40 127 D 2040 .... K-170137

*) ICTM Standard

D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland _127-
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG / INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

MicroTurN A/S ADAPTER

R

—o—f — ¥
e E—— n
; +
o o -
@d
(A2) L
L2
Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] =
=

HSKY @d L Ly = %
MT HT4D AS06 T40 6 40 60 T1221 04050 T20S
MT HT4D AS08 T40 8 42 62 T1221 05040 T25S

*) ICTM Standard

MicroTurN A/S AuUSDREHEINSATZE | TURNING TIPS | POINTES DE TOURNAGE

.

he)
<
NSAR
Z A n l
8 D \ Y v
Y — - - 0,
/‘ A2
© L
A L1
Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. d'article Adaptateur MT A/S
R gd L L A A F oD, a R
NSAR 2804 000 10 4 492 30 86 102 06 28 02 01
NSAR 2804 000 15 542 35 136 152
NSAR 2804 000 22 617 425 211 227 MT HASC AS04 A
NSAR 3804 000 10 4 492 30 91 102 15 38 03 01 I MT HAAC AS04 A
NSAR 3804 000 15 542 35 141 152
NSAR 3804 000 22 617 425 21.6 227

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40/ICTM STANDARD* D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

D=

7o
(7 9

MicrRoTurRN A/S EINSTECHEINSATZE /| GROOVING TIPS | POINTES POUR RAINURER

+ ]k

Z
NSER N
[a] — —_ A\ l =N .69.
A3 T T
A2
bl ® L
A L1
Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. d’article Adaptateur MT A/S
R @d Ly L A A, F b @D, a
NSER 3804 110 10 4 492 30 86 102 15 11 38 1.0 MT HA3C AS04 A
NSER 3804 110 15 542 35 136 152 / MT HA4C AS04 A
NSER 4806 110 10 6 502 30 86 102 15 11 48 1.0
NSER 4806 110 18 582 38 166 18.2
NSER 4806 110 25 65.2 45 236 252
NSER 4806 160 10 6 507 305 91 107 15 16 48 14
NSER 4806 160 18 58.7 385 17.1 187
NSER 4806 160 25 65.7 455 241 257 MT HA3C ASOB A
NSER 5806 160 15 6 557 355 141 157 25 16 58 1.4 /' MT HA4C AS06 A
NSER 5806 160 25 65.7 455 241 257
NSER 5806 160 30 702 50 286 30.2
NSER 5806 230 15 6 552 35 136 152 25 23 58 1.9
NSER 5806 230 24 642 44 226 242
NSER 5806 230 30 702 50 286 30.2
NSER 6808 160 15 8 577 355 141 157 25 16 68 1.4
NSER 6808 160 25 67.7 455 241 257
NSER 6808 230 15 8 572 35 136 152 25 23 68 1.9
NSER 6808 230 24 66.2 44 226 242
NSER 6808 230 30 722 50 286 30.2 MT HA3C ASO8 A
NSER 7808 160 15 8 577 355 141 157 35 16 7.8 14 ! MT HA4C AS08 A
NSER 7808 160 25 67.7 455 241 257
NSER 7808 230 15 8 572 35 136 152 35 23 78 1.9
NSER 7808 230 24 66.2 44 226 24.2
NSER 7808 230 30 68.2 50 286 30.2

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

MicroTurN A/S KopriErReEINSATZE /| CoPYING TIPS | POINTES DE COPIAGE

95° \;

W

NSLR
Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. d’article Adaptateur MT A/S

R @d Ly L A A, F @D, . a R
NSLR 2804 000 10 4 51.2 32 10.3 122 0.5 2.8 0.5 0.1 MT HA3C AS04 A
NSLR 3804 000 15 56.2 37 153 17.2 1.5 3.8 1.0 / MT HA4C AS04 A
NSLR 4806 000 18 6 60.2 40 18.3 20.2 1.5 4.8 1.0 0.1 MT HA3C AS06 A
NSLR 5806 000 23 65.2 45 233 25.2 2.3 5.8 1.3 / MT HA4C AS06 A
NSLR 6808 000 30 8 74.2 52 303 322 2.3 6.8 1.4 0.1 MT HA3C AS08 A
NSLR 7808 000 40 84.2 62 40.3 422 3.3 7.8 1.4 /| MT HA4C AS08 A

7 o
113° %ﬁ 777 % 3
NSXR ol ]I~ - -
Ly ) & ‘
p> ° %
A2
© L
A L1

Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. d'article Adaptateur MT A/S

R ad Ly L A Ay F oD, a R
NSXR 2804 000 10 4 51.2 32 10.3  12.2 0.5 2.8 0.5 0.1 MT HA3C AS04 A
NSXR 3804 000 15 56.2 37 153 17.2 15 3.8 1.0 / MT HA4C AS04 A
NSXR 4806 000 18 6 60.2 40 18.3 20.2 1.5 4.8 1.0 0.1 MT HA3C AS06 A
NSXR 5806 000 23 65.2 45 233 25.2 2.3 5.8 1.3 / MT HA4C AS06 A
NSXR 6808 000 30 8 74.2 52 30.3 322 2.3 6.8 1.4 0.1 MT HA3C ASO8 A
NSXR 7808 000 40 84.2 62 40.3 422 3.3 7.8 1.4 / MT HA4C AS08 A

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TUuRNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

MicroTurN A/S KopriereINSATZE /| CorYING TIPS | POINTES DE COPIAGE

¢d
+ IEERE

7
52° 7 /
‘ | o )
NSQR <] [ S —— 19 _E}
© ); { T
/ \ [ %
J [V
L
,%% A2
© L
y
A L1
Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. d’article Adaptateur MT A/S
R @d y Ly L A Ay F @D, . a R
NSQR 2804 000 10 4 1 51.2 32 10.3 122 0.5 2.8 0.5 0.1 MT HA3C AS04 A
NSQR 3804 000 15 56.2 37 153 17.2 15 3.8 1.0 / MT HA4C AS04 A
NSQR 4806 000 18 6 15 60.2 40 18.3 20.2 15 4.8 1.0 0.1 MT HA3C AS06 A
NSQR 5806 000 23 2.0 65.2 45 23.3 252 2.3 5.8 1.3 / MT HA4C AS06 A
NSQR 6808 000 30 8 2 74.2 52 30.3 322 2.3 6.8 1.4 0.1 MT HA3C AS08 A
NSQR 7808 000 40 84.2 62 40.3 42.2 3.3 7.8 1.4 / MT HA4C AS08 A

MicrRoTurN A/S AXIAL EINSTECHSCHNEIDEINSATZE |/ FACE GROOVING TIPS | POINTES DE TREPANNAGE

NSFR $ ‘

7
w
[a) =7 '6}
8 — —
Ke)
L
R a L1
Artikel-Nr. [mm] MT A/S Adapter
Article No. MT A/S Adapter
No. darticle Adaptateur MT A/S
R @d Ly L A Ay F b*0% @D . o0 @ R

NSFR 6206 100 15 6 57.2 37 15 172 295 1.0 6.2 2.0 0.15
NSFR 6206 150 15 15 3.0 MT HA3C ASO6 A
NSFR 6206 200 15 2.0 4.0 / MT HA4C ASO6 A
NSFR 6206 250 15 25 5.0
NSFR 6206 300 15 3.0 6.0

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

MicroTurN A/S GEWINDESCHNEIDEINSATZE |/ THREADING ADAPTER | ADAPTEUR DE FILETAGE
TeILPROFIL 60° / PARTIAL PROFILE 60° | PROFIL PARTIEL 60°

metrisch
metric » -
métic gy Zi )
TR
8 -3 \s[ N4
NSMR >
N AT
| WY A2
L
y ©
A L1
Artikel-Nr. [mm] Gewindesteigung Bereich MT A/S Adapter
Article No. Lead of thread Range MT A/S Adapter
No. d'article Montée de fil Secteur Adaptateur MT A/S
R @d L, L A A, F @D . mm TPI ISO UNC y a R

NSMR 3104 02510008 | 4 49.2 30 8 10.2 1.0 3.1 0.25-1.00 101-24 +M5 =+10-24UNC 0.5 1.0 0.02| MT HA3C AS04 A
NSMR 4104 025 125 10 512 32 10 122 19 41 0.25-1.25 101-20 +M6 <+1/4-20UNC 0.6 1.1 0.02| / MT HA4C AS04 A

NSMR 5706 050 150 13 | 6 55.2 35 13 15.2 25 57 0.50-1.50 51-17 +M8 =5/16-18 UNC 0.7 1.3 0.04 | MT HA3C AS06 A
/ MT HA4C AS06 A

NSMR 7708 07516016 | 8 60.2 38 16 18.2 3.5 7.7 0.75-1.60 34-16 +M10 +3/8-16 UNC 0.8 1.4 0.04| MT HA3C AS08 A
/ MT HA4C ASO8 A

MicroTurN A/S GEWINDESCHNEIDEINSATZ /| THREADING ADAPTER | ADAPTEUR DE FILETAGE
TeILPROFIL 55° | PARTIAL PROFILE 55° | PROFIL PARTIEL 55°

DIN ISO 228-1
Pipe thread
8
w
NSWR % =
S »
A2
P © L
A L1
Artikel-Nr. [mm] Bereich MT A/S Adapter
Article No. Rerelc MT A/S Adapter
No. d'article ange Adaptateur MT A/S
Secteur
R @d L1 L A A, F @D G y a R
NSWR 6006 09000015 | 6 57.2 37 15 172 28 6.0 +G 1/16* 06 1.1 0.05 MT HA3C AS06 A
/ MT HA4C AS06 A
NSWR 7708 09000020 | 8 64.2 42 20 222 35 7.7 +G 18" 06 1.1 0.05 MT HA3C AS08 A
/ MT HA4C AS08 A

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TUuRNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

SynTooL ApAPTER $

HSK

|
E@m@;%@

@d

L2

Artikel-Nr. / Article No. / No. d’article [mm] %

HSK*) @d L Ly,
MT HT4D ST04 A n.a. T40 4 37 57 T60.075 T15H
MT HT4D STO5 A T40 5 42 62
MT HT4D ST06 A T40 6 42 62

*) ICTM Standard

SynTooL
WSP-Einsitze mit HM-ScHAFT | CARBIDE SHANK TIPS WITH INSERTS | POINTES A PLAQUETTES EN CARBURE
%
93° .
2 |
[ ! — )
SWUCR SywTooL ON ‘ 8l
©
A2
L ?B
L1
Artikel-Nr. [mm] MT SynTooL Adapter
Article No. /S MT SynToor Adapter
No. d'article @ \ Adaptateur MT SyvTooL
NG~
R @d Ly L F @B, A a Y
C0520 SWUCR-02 | 5 62 43.6 29 58 200 0.3 17.0° WC.. 0201, | T20.037 | T6F | oo oo
C0525 SWUCR-02 | 5 67 486 29 58 250 0.3 17.0° WC..0201.. | T20.037 | T6F |10 2>
CO0530 SWUCR-02 | 5 72 53.6 29 58 300 0.3 17.0° WC.. 0201.. | T20.037 | T6F
C0624 SWUCR-02 | 6 66 484 39 7.8 240 0.8 12.0° WC.. 0201.. | T20.037 | T6F
CO630 SWUCR-02 | 6 72 544 39 7.8 300 08 12.0° WC.. 0201.. | T20.037 | T6F | MTHA3C STO6A
CO0636 SWUCR-02 | 6 78 604 39 7.8 360 08 12.0° WC.. 0201.. | T20.037 | T6F | / MTHA4C ST06 A

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande

D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland -133-
Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

SynTooL
WSP-EinsATzeE miT HM-ScHAFT /| CARBIDE SHANK TIPS WITH INSERTS | POINTES A PLAQUETTES EN CARBURE

95° ﬁ Q‘g/—l’;\?
wl [O

|
_ | _ ©
) ‘ 8|
SCLDR SynTooL I y
: 28,
L1 |
Artikel-Nr. [mm] MT SywnToor Adapter
Article No. MT SywnToor Adapter
No. d'article @‘ Adaptateur MT SynTooL
R ad Ly L F @B, Ay a Y -
C0416 SCLDR-04 4 53 337 25 48 16.0 045 55° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F MT HA3C ST04 A
C0420 SCLDR-04 4 57 377 25 48 20.0 045 55° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F / MT HA4C STO4 A
C0424 SCLDR-04 4 61 417 25 48 24.0 045 55° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F
C0521 SCLDR-04 5 632 448 29 58 212 0.30 4.0° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F MT HA3C STO5 A
C0526 SCLDR-04 5 682 498 29 58 26.2 0.30 4.0° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F / MT HA4C STO5 A
C0531 SCLDR-04 5 732 548 29 58 312 0.30 4.0° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F
C0625 SCLDR-04 6 67.7 50.1 34 6.8 257 0.30 3.0° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F MT HA3C STO6 A
C0631 SCLDR-04 6 737 56.1 34 6.8 317 0.30 3.0° CD.. 0401.. | T18.Z30A | T5F / MT HA4C STO6 A
C0637 SCLDR-04 6 79.7 621 34 6.8 37.7 0.30 3.0° CD.. 0401.. |T18.Z30A | T5F
93° A= 4
ML) e - -
SDUCR Sy~TooL of A v
A2
L B
L1
Artikel-Nr. [mm] MT SywnToor Adapter

Article No. MT SvwnToor Adapter

No. darticle Adaptateur MT SywToor

R @d L, L F @B . A A, a Y

min

C0520 SDUCR-04 5 62 436 3.0 56 189 20 15 12.0° DC.. 04T0.. | T16.035 | T5F | MT HA3C ST05 A
C0525 SDUCR-04 5 67 486 3.0 56 239 25 15 120° DC.. 04TO.. | T16.035 | T5F | / MT HA4C STO5 A

o \,01\‘?
107.5 | e - g

SDQCR SynTooL < A
A2
L B
L1
Artikel-Nr. [mm] MT SywnToor Adapter
Article No. MT SynTooL Adapter
No. d’article Adaptateur MT SynTooL
R @d L, L F B A A, a Y

min

C0520 SDQCR-04 5 62 436 26 52 189 20 1.1 12.0° DC.. 04TO.. | T16.035 | T5F | MT HA3C STO5 A
C0525 SDQCR-04 5 67 486 26 52 239 25 11 120° DC.. 04T0.. | T16.035 |T5F | / MTHA4C STO5A

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD* D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

SynTooL

WSP-Einsitze mit HM-ScHAFT | CARBIDE SHANK TIPS WITH INSERTS | POINTES A PLAQUETTES EN CARBURE

95° v e — N uI

+ IEERE

LL# )8 5 - S
SGLCR SywTooL A
A2
L 7B
L1
Artikel-Nr. [mm] MT SywnToor Adapter
Article No. MT SywnToor Adapter
No. d’article @ Adaptateur MT SynTooL
R @d L, L F @8,, A A a Y

C0624 SGLCR-04 6 66 484 39 70 220 24 29 10.0° GC.. 04T0.. | T16.035 | T5F | MT HA3C ST06 A
C0630 SGLCR-04 6 72 544 39 70 280 30 29 10.0° GC.. 04T0.. | T16.035 |T5F | / MT HA4C ST06 A

e

o S
113 (;@\,m, ]

SGXCR SywnTooL A

A2
L 7B

L1

Artikel-Nr. [mm] MT SynTooL Adapter

Article No. MT SynTooL Adapter

No. d’article @ Adaptateur MT SynTooL
R @d L, L F @B, A A, a Y

C0624 SGXCR-04 6 66 484 39 70 220 24 29 10.0° GC.. 04T0.. | T16.035 | T5F | MT HA3C ST06 A
C0630 SGXCR-04 6 72 544 39 70 280 30 29 10.0° GC.. 04T0.. | T16.035 |T5F| / MTHA4C ST06 A

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

D=

5o \&Aoﬂ R L%
SVOCR R 2 AP

Al

* Achtung:  Sekundéarschneide nicht fur Bearbeitung geeignet!
L2 Caution: Do not use secondary cutting edge for machining!
Attention: L’ aréte secondaire ne doit pas étre utilisée pour I'usinage!

Artikel-Nr. / Article No. [mm]
HSK*) @d L L, F A a Ay a; @B Y R

MT HT4D 0824 VORO05 T40 8 58 68 4 24 0 153 1 82 10° 2 VC..0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 0832 VORO05 T40 8 56 76 4 32 0 153 1 82 10° 2 VC..0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 1030 VORO7 T40 10 54 74 55 30 05 - - 11 100 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1040 VORO07 T40 10 64 84 55 40 0.5 - - 11 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1236 VORO7 T40 12 60 80 6.5 36 05 - - 13 8> 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1248 VORO07 T40 12 72 92 65 48 0.5 - - 13 8 2 VC..0702.. | T20.055 T6F

*) ICTM Standard

113°
SVXCR

)
|
HSK

At
©

L2

Artikel-Nr. / Article No. [mm]

HSK*) @d L Ly F A a A a @B @B Y R
MT HT4D 0824 VXR05 T40 8 48 68 6 24 2 128 3 102 9.2 55° 2 | VC..0501. | T16.045 | T5F
MT HT4D 0832 VXR05 T40 8 56 76 6 32 2 128 3 102 9.2 55° 2 | VC..0501. | T16.045 | T5F
MT HT4D 1030 VXR07 T40 10 54 74 77 30 27 187 34 133 125 10° 2 | VC..0702. | T20.055 | T6F
MT HT4D 1040 VXR07 T40 10 64 84 77 40 27 187 34 133 125 10° 2 | VC..0702. | T20.055 | T6F
MT HT4D 1236 VXR07 T40 12 60 80 11 36 5 - - 175 - 6> 2 | VC.0702. | T20.055 | T6F
MT HT4D 1248 VXR07 T40 12 72 92 11 48 5 - - 175 - 6° 2 | VC..0702.. | T20.055 | T6F
*) ICTM Standard
D=NIAG’ Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland 2136 -
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD* D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

o Sp. R
95° $ /“
o 4
_ ) ]
SVLCR = B
bl
4| - 88
Al
A Y
L2
Artikel-Nr. / Article No. [mm]
HSK* @d L L, F A a A a @B @B, Y R
MT HT4D 0824 VLRO5 T40 8 48 68 6 24 2 133 3 102 9.2 55° 2 VC..0501.. | T16.045 TSF
MT HT4D 0832 VLRO5 T40 8 56 76 6 32 2 133 3 102 92 55° 2 VC..0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 1030 VLRO7 T40 10 54 74 85 30 35 129 5 14 125 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1040 VLRO7 T40 10 64 84 85 40 35 129 5 14 125 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1236 VLRO7 T40 12 60 80 11 36 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1248 VLRO7 T40 12 72 92 11 48 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
*) ICTM Standard
R
72.5° A e o
% [
\ . I @F )
SVVCR : I
-~ © fl
[ ol o
o ©
Al
A Y
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Artikel-Nr. / Article No. [mm] 7
HSKY @d L L; Ly F A a A a @B @B, Y R
MT HT4D 0824 VVR05 T40 8 48 50.2 701 6.5 24 25 93 35 107 9.7 55 2 VC..0501.. | T16.045 TSF
MT HT4D 0832 VVR05 T40 8 56 582 781 6.5 32 25 93 35 107 9.7 55 2 VC..0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 1030 VVR07 T40 10 54 571 7 9.5 30 45 129 6 15 135 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1040 VVR07 T40 10 64 67.1 87 9.5 40 45 129 6 15 135 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1236 VVR07 T40 12 60 63.3 83.2 11 36 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1248 VVR07 T40 12 72 753 95.2 11 48 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
*) ICTM Standard
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG |/ INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

L1

50°
R
SVQCR . &
¥ - 5
w | T
— ©
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L
L2
Artikel-Nr. / Article No. [mm]
HSKY @d L Ly L F A a A a @B @B, Y R
MT HT4D 0824 VQRO05 T40 8 48 53 73 6 24 2 9.3 3 102 9.2 55° 2 VC..0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 0832 VQRO5 T40 8 56 61 81 6 32 2 93 3 102 9.2 55° 2 VC.. 0501.. | T16.045 T5F
MT HT4D 1030 VQRO7 T40 10 54 61.3 812 8.5 30 35 129 5 14 125 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1040 VQRO7 T40 10 64 713 912 8.5 40 3.5 129 5 14 125 10° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1236 VQRO7 T40 12 60 67.6 87.5 11 36 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
MT HT4D 1248 VQRO7 T40 12 72 79.6 995 11 48 5 - - 175 - 6° 2 VC..0702.. | T20.055 T6F
*) ICTM Standard
93°
X
- %)
SCUPR z
A
L
L2
Artikel-Nr. / Article No. [mm]
HSK*) @d L Ly F A a 7B Y R
MT HT4D 0824 CURO5 T40 8 48 68 6 24 2 11 5° 2 CP.. 05T1.. | T22.045 T7F
MT HT4D 0832 CURO5 T40 8 56 76 6 32 2 11 5° 2 CP.. 05T1.. | T22.045 T7F
MT HT4D 1030 CURO5 T40 10 54 74 7 30 2 13 5° 2 CP..05T1.. | T22.045 T7F
MT HT4D 1040 CURO5 T40 10 64 84 7 40 2 13 5° 2 CP.. 05T1.. | T22.045 T7F
MT HT4D 1236 CURO5 T40 12 60 80 9 36 3 16 2° 2 CP..05T1.. | T22.050 T7F
MT HT4D 1248 CURO5 T40 12 72 92 9 48 3 16 2° 2 CP.. 05T1.. | T22.050 T7F
*) ICTM Standard
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TurNING - MT Tools HSK T40/ICTM STANDARD* D=NITOOL’

INNENBEARBEITUNG / INTERNAL TURNING | TOURNAGE INTERIEUR

L1

¥

50°
R
SCMPR . @ N
o / _ N4 ®
w — 1 2 S

o e

©
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Artikel-Nr. / Article No. [mm] ,,
HSK®) @d L L; Ly F A a A, a, @B Y R _’

MT HT4D 0824 CMR05 T40 8 48 515 714 6 24 2 163 3 105 5° 2 | CP.05TL. | T22.045 T7F
MT HT4D 0832 CMR05 T40 8 56 595 794 6 32 2 163 3 105 5° 2 | CP.05TL. | T22.045 T7F
MT HT4D 1030 CMRO05 T40 10 54 575 774 7 30 2 184 35 125 5° 2 | CP.05TL. | T22.045 T7F
MT HT4D 1040 CMR05 T40 10 64 675 874 7 40 2 184 35 125 5° 2 | CP.05TL. | T22.045 T7F
MT HT4D 1236 CMRO05 T40 12 60 63.5 83.4 9 36 3 - - 155 2° 2 CP..05T1.. | T22.050 T7F
MT HT4D 1248 CMR05 T40 12 72 755 954 9 48 3 - - 155 2° 2 | CP.05TL. | T22.050 T7F
*) ICTM Standard
D=NIAG" Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland -139-
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TURNING = MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD

D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

CCGT 09 ISO
Artikel-Nr.
Article No. [mm] I
No. darticle ~SBS3BBEE
| ed 4 s 4+ m + R od S88383866B65
CCGT 09T302 FN-18M | 9.7 952 0.025 3.97 0.13 2538 0.025 0.2 44 '®m ||
CCGT 097304 FN-18M 2.423 0.4 [ | [ |
M: Poliert / Top face polished
CCGT 09T304 EN 9.7 952 0.025 397 0.13 2423 0.025 04 44 | Emp |
CCGT 09T308 EN 2.201 0.8 B0
CCGT 09T301 FN-250 | 9.7 9.52 0.025 3.97 0.13 2589 0.025 01 44 'm0 o
CCGT 09T302 FN-250 2.534 0.2 EENR o
CCGT 09T304 FN-250 2.423 0.4 EENE o
CCGT 09T308 FN-250 2.201 0.8 EENR o
CDG.. 04 MicroTurn D
Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article w88 99
XXX 0NW
| ad +/- S +- m +/- R od |[co0O0O
CDGT 040100 FL 403 397 0.025 10 0.025 1103 0.025 00 22 mEO
CDGT 040101 FL 1.048 0.1 HE
CDGT 040102 FL 0.992 0.2 HEENE
CDGT 040104 FL 0.881 0.4 HEENE
CDGT 040101 FN 403 397 0.025 10 0.025 1048 0.025 01 22 mECOO
CDGT 040102 FN 0.992 0.2 | | Imimim
CDGT 040104 FN 0.881 0.4 | | Imimim
CDGW 040100 FN 403 397 0.025 1.0 0.025 1103 0.025 00 22 mCICJ
CDGW 040101 FN 1.048 0.1 | I
CDGW 040102 FN 0.992 0.2 HENR
CDGW 040104 FN 0.881 0.4 HENR
M ablLager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande
Achtung: DX32 & DX52 sind fur medizinische Implantate nicht geeignet !
Caution: DX32 & DX52 are not suitable for medical implants !
Attention: DX32 & DX52 ne convient pas pour les implants médicaux !
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TurNING - MT Tools HSK T40/ICTM STANDARD* D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

CP....05 MiniTools 80°

D=

7o
(7 9

+]E]E

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
Tart [TolTo}
No. d'article Nﬁﬁﬁgﬁgﬂﬁgaggﬂﬁ”«%z
ed 4+ s 4 m 4 R od BadBr6r6ss6l886663
@ CPET 05T101 FN-20 | 5.6 5.56 0.025 1.97 0.025 1.489 0.025 0.1 25 'm m 0O O O OO
RS CPET 05T102 FN-20 1.432 0.2 EE 00 O mO
SW CPET 05T104 FN-20 1.323 0.4 " B 0O O mQ»d
*1) CPET 05T101 FL/R 56 556 0.025 1.97 0.025 1.489 0.025 0.1 25 m m O O
. CPET 05T102 FL/R 1.432 0.2 E B E H
" CPET 05T104 FL/R 1.323 0.4 E B E H
gm CPGT 05T102 FL/R 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 25 EEN
CPGT 05T104 FL/R 1.323 0.4 EEE
CPGT 05T101 EN 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.489 0.025 0.1 25 " B B
CPGT 05T102 EN 1.432 0.2 EE E EH O EEEE
' CPGT 05T104 EN 1.323 0.4 EE E E O EEEE
QM CPGT 05T101 FN 56 556 0.025 197 0.13 1489 0.025 01 25 'm m 0O 0O O
CPGT 05T102 FN 1.432 0.2 E B E E O
CPGT 05T104 FN 1.323 0.4 HE B B B [O
@ CPGT 05T101 FN-20 | 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1489 0.025 0.1 25 \m 0o O O O
- CPGT 05T102 FN-20 1.432 0.2 " B B E O
’%M CPGT 05T104 FN-20 1.323 0.4 HE B B B [
CPGT 05T102 FN-250| 5.6 5.56 0.025 1.97 0.13 1.432 0025 02 25 m m 0O O
. CPGT 05T104 FN-250 1.323 0.4 "B OO
Y % %
CPGWO05T102 **+*) |5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.432 0.025 0.2 2.5 u
CPGWO05T104  ***) 1.323 0.4 u
CPGWO05T102 EN 1.432 0.2 HE B E E O
CPGWO05T104 EN 1.323 0.4 HE B B B O
7/}
CPGWO05T102 FN 1.432 0.2 E B E O
CPGWO05T104 FN 1.323 0.4 E B B O
"1,3) :
CPGWO05T100 FL 5.6 556 0.025 1.97 0.13 1.363 0.025 0.0 2.5 EEDC
/]
l ablager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande
*1) llustration: Linke Ausfiihrung
Left hand execution
Exécution gauche
*3) Achtung: Nur geeignet fir Werkzeuge mit Anstellwinkel 93° (SCUPR, S.16)
Caution: Suitable only for tools with angle 93° (SCUPR, p.16)
Attention:  Convient que pour des outils avec angle 93° (SCUPR, p.16)
***) auf Anfrage mit PKD / MDC
upon request with PCD / MDC
sur demande avec PCD / MDC
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

DCGT 04 MicroCopy D

Artikel-Nr.
Article No. [mm] +
No. d’article o -
N ™
x X
| d +/- s +- m +/- r od |00
DCGT 04T001-20 378 31 0025 12 005 169 0025 01 17 mME
DCGT 04T002-20 1.57 0.2 [ | |
DCGT 11 ISO
Artikel-Nr.
Article No. [mm] o o
No. d'article ~RB8B83RBLY
I ed + s + m + R od ABBB888E6E
DCGT 11T302-15 116 952 0.025 397 0.13 5323 0025 02 44 'm [ |
DCGT 11T304-15 5.082 0.4 [ ] ]
DCGT 117302 EN 11.6 9.52 0.025 397 0.13 5316 0.025 0.2 4.4 | I
DCGT 117304 EN 5.082 0.4 | EEn
DCGT 11T301 FN-250 | 11.6 9.52 0.025 3.97 0.13 5432 0.025 0.1 44 O0O0O
DCGT 117302 FN-250 5.316 0.2 HEO
DCGT 117304 FN-250 5.082 0.4 HEO
DCGT 117308 FN-250 4.616 0.8 HEO
GCG.. 04 MicroCopy G
@ R Artikel-Nr.
R g _c' Article No. [mm]
. E :') Q] | No. d'article ~ e
- | ed + s 4 m  + R od B8
ﬁ GCGT 04T0005 FL 4384 31 0.025 12 005 242 0.025 005 1.7 mm
° GCGT 047001 FL 2.34 0.1 [ | |
fm GCGT 04T002 FL 2.18 0.2 HE
@ GCGT 04T001-20 4384 31 0025 12 005 234 0025 01 17 mm
S GCGT 04T002-20 2.18 0.2 | | |
S Y72 77720
@ GCGW 047001 4384 31 0025 12 005 234 0025 01 17 mm
GCGW 047002 2.18 0.2 HE
l abLager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande
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TurNING - MT Tools HSK T40/ICTM STANDARD* D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

VCG.. 05 MicroCopy 35°

NEETE

s © R Artikel-Nr.
F : Article No. [mm]
No. d'article « 8
o2 ~
R xX X
’\/‘ ! | ad +/- s +/- m +/- R 2d, [agya)
||

@ VCGT 050101-20 5405 31 0025 159 005 337 0025 01 17

gm VCGT 050102-20 3.13 0.2 HE

W VCGT 050100 FL 5405 3.1 0025 159 0.05 3.10 0.025 00 17

& VCGT 050100 FR 3.10 0.0
A

VCGT 0501005 FL 5405 3.1 0.025 159 0.05 349 0.025 0.05 1.7

*1) VCGT 0501005 FR 3.49 0.05
ﬁ VCGT 050101 FL 3.37 0.1

o VCGT 050101 FR 3.37 0.1
/|
VCGT 050102 FL 3.13 0.2
VCGT 050102 FR 3.13 0.2
*1, 3)
VCGW 050100 FL 5405 3.1 0.025 159 005 310 0025 00 17 W m
VCGW 050100 FR 3.10 0.0 HE
@ VCGW 050101 5.405 31 0025 159 005 337 0025 01 17
W VCGW 050102 3.13 0.2
Ml ablager / stockitem / disponible du stock [0 aufAnfrage / upon request / sur demande

*1) lllustration: Linke Ausflihrung
Left hand execution
Exécution gauche

*3) Achtung: Nur geeignet fur Werkzeuge mit Anstellwinkel 95° (SVOCR, SVLCR, SVQCR, S.14 - S.16)
Caution: Suitable only for tools with angle 95° (SVOCR, SVLCR, SVQCR, p.14 - p.16)
Attention:  Convient que pour des outils avec angle 95° (SVOCR, SVLCR, SVQCR, p.14 - p.16)

Achtung: DX32 & DX52 sind fur medizinische Implantate nicht geeignet !
Caution: DX32 & DX52 are not suitable for medical implants !
Attention: DX32 & DX52 ne convient pas pour les implants médicaux !
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

VCG.. 07 MiniCopy 35°

s @ R Artikel-Nr.
= 25 Article No. [mm]
;E ‘M No. d'article ~El S NBH - a0
= ] XXXXXXxmxQ
> I od s o+ om 4 R g@d |(PBOBOOOLQZ=
VCGT 070202 FN-18N | 6.921 3.97 0.025 238 0.05 4.15 0.025 0.2 23 ] ]
VCGT 070204 FN-18N 3.69 04
M: Poliert / Top face polished
VCGT 070201-25 6.921 3.97 0.025 238 0.05 438 0025 01 23 EEE OO
VCGT 070202-25 4,15 0.2 EEE B[O
VCGT 070204-25 3.69 0.4 EEE B[O
VCGT 070201-12 6.921 3.97 0.025 238 0.05 438 0025 01 23 ERCO OO
VCGT 070202-12 4.15 0.2 EEE EQO
VCGT 070204-12 3.69 04 EEE B[O
VCGT 070200-08 FL 6.921 3.97 0.025 238 0.05 338 0025 00 23 EEO
VCGT 070200-08 FR 3.38 0.0 EEO
VCGT 070201-08 FL 6.921 3.97 0.025 238 0.05 438 0025 01 23 mOO
VCGT 070201-08 FR 4.38 0.1 mOO
VCGT 070202-08 FL 4.15 0.2 EEE O
VCGT 070202-08 FR 4.15 0.2 EEE O
VCGT 070204-08 FL 3.69 0.4 EEE O
VCGT 070204-08 FR 3.69 0.4 EEE O
VCGW 070200 FL 6.921 3.97 0.025 238 0.05 336 0025 00 23 EERCO O
VCGW 070200 FR 3.36 0.0 ERO O
VCGW 070201 6.921 3.97 0.025 238 0.05 438 0.025 01 23 EO0O0 O ]
VCGW 070202 4.15 0.2 EEE [ EERN
VCGW 070204 3.69 0.4 EEE E EER
Bl ablLager / stockitem / disponible du stock O aufAnfrage / upon request / sur demande

*1) llustration: Linke Ausfuihrung
Left hand execution
Exécution gauche

*3) Achtung: Stirnseitige Schutzfase (Wiper) unter 0° -> Anstellwinkel muss auf 90° korrigiert werden
Caution: Frontal protection chamfer (wiper) at 0° -> angle must be corrected to 90°
Attention:  Chanfrein de protection frontale (wiper) a 0° -> I'angle doit étre corrigé a 90°

Achtung: DX32 & DX52 sind fur medizinische Implantate nicht geeignet !
Caution: DX32 & DX52 are not suitable for medical implants !
Attention: DX32 & DX52 ne convient pas pour les implants médicaux !
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TurNING - MT Tools HSK T40/ICTM STANDARD* D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

VCG.. 13 Copy 35° €03
- @
R Artikel-Nr.
i | Article No. [mm]
/2 N °
; @@) 8| | No. darticle Nﬂﬁggﬁﬁgagszgo +
XOXXXXXXEEE@nOxQ
I od +- s +- m +- R @d 000000000 O0O0ODQZ
VCGT 130301-25 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 mmEmEmE OO
VCGT 130302-25 8.767 0.2 EEEE N[O
oy VCGT 130304-25 8.302 0.4 EEEE EO
R ‘ VCGT 130308-25 7.372 0.8 EEEE EO
N7 7777
~ VCGT 130302 FN-25M 8.767 0.2 ]
VCGT 130304 FN-25M 8.302 0.4 ]
M: Poliert / Top face polished
_~——— | VCGT 130301 13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34 mmmEmE OO
VCGT 130302 8.767 0.2 EEEE E EEN
8 <L VCGT 130304 8.302 0.4 EEENE EO EERN
Mz 7777 VCGT 130308 7.372 0.8 EEEE OO OO0
VCGT 130302 EN-18M: 13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.767 0.025 0.2 3.4 *.* o
VCGT 130302 FN-18M 8.767 0.2 ] ]
%WA VCGT 130304 EN-18M |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.302 0.025 0.4 34| m
- VCGT 130304 FN-18M 8.302 0.4 ] ]

M: Poliert / Top face polished

A
VCGT 130300 FL/R-10 |13 7.94 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34/m mmE O
/MY
VCGT 130301 FL/R-10 |13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 34m OO
VCGT 130302 FL/R-10 8.767 0.2 E EEm
: ’ VCGT 130304 FL/R-10 8.302 0.4 E EE
N
M e VCGT 130308 FL/R-15 7.372 0.8 E EE O
; VCGW 130300 FL/R 13 794 0.025 3.18 0.13 8400 0.025 00 34 m mmE O
B2
VCGW 130301 (FN) (13 7.94 0.025 3.18 0.13 9.000 0.025 0.1 3.4\m 00O
VCGW 130302 (FN) 8.767 0.2 E EE O mm
v VCGW 130304 (FN) 8.302 0.4 E EE O EE
V722 07 VCGW 130308 (FN) 7.371 0.8 E EE O oo
23) VCGT 130300 FR-O1W |13 7.94 0.025 3.8 0.13 7.282 0.025 00 34 m n
e VCGT 130301 FR-01W 7.250 0.1 n n
SN VCGT 130302 FR-01W 7.217 02 |m n
*2] 3) i —
VCGT 130300 FR-15W (13 7.94 0.025 3.18 0.13 8.400 0.025 0.0 3.4 |m n
= VCGT 130301 FR-15W 8.367 0.1 ] n
. VCGT 130302 FR-15W 8.336 0.2 n ]
SN\ M)
W ablager / stockitem / disponible du stock [1 aufAnfrage / upon request / sur demande
*1) Illustration: Linke Ausfiihrung *2) llustration: Rechte Ausfiihrung * RO.2 lieferbar April 2016
Left hand execution Right hand execution RO0.2 available April 2016
Exécution gauche Exécution droite RO.2 disponible Avril 2016

*3) Achtung:  Wiper muss parallel zu Werkstiickachse liegen -> auf korrekten Anstellwinkel der Wendeschneidplatte achten !
Caution: Wiper must be parallel to axis of workpiece -> ensure proper angle of insert !
Attention:  Chanfrein de protection (wiper) doit étre parallele a I'axe de la piéce -> assurer I'angle correct de la plaquette s.v.p.!
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TurNING - MT Tools HSK T40 / ICTM STANDARD * D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS | PLAQUETTES EN CARBURE

WC..T 02 MiniTools 80°

Artikel-Nr.
Article No. [mm]
No. d’article

WCET 020101 FN-20 | 2.3 3.97 0.025 159 0.025 1.048 0.025 01 23 mmOO OO
N WCET 020102 FN-20 0.992 0.2 EEROO OO
Sm WCET 020104 FN-20 0.881 0.4 EEEDO OO
>
A WCGT 020101 EN 23 397 0025 159 0.13 1048 0.025 01 23 mmEOO
N = WCGT 020102 EN 0.992 0.2 EEENR EEEN
éw WCGT 020104 EN 0.881 0.4 EEE[] EEN

WCGT 020101 FN-20 | 2.3 397 0025 159 013 1.048 0025 01 23 mmmO

@

WCGT 020102 FN-20 0.992 0.2 EEED
SW WCGT 020104 FN-20 0.881 0.4 EEED
*1) \
‘ WCGT 020102 FL/R 23 397 0.025 159 013 0992 0.025 02 23 mEEN EEN
‘ = WCGT 020104 FL/R 0.881 0.4 EO0O0O EEN

:

*1) lllustration: Linke Ausfuhrung / Left hand execution / Exécution gauche

D20.. Abstechplatten / Cut-Off Inserts / Plaguettes de rainurage

? Artikel-Nr.
L@J Article No. [mm]
No. d’article 2
x
B a [a)
(of D2022 L10 CFO0 2.2 0 10° |
B EE D2022 L16 CF00 2.2 0 16° |
R/
D2022 NOO CF00 2.2 0 0° O
B D2022 NOO CF02 22 02 0° O
R D2040 NOO CF00 4.0 0 0° O
D2040 NOO CF02 40 0.2 0° O
R D2022 R10 CF00 2.2 0 10° O
B D2022 R16 CFO0 2.2 0 16° O
f \‘LE

Andere Geometrien auf Anfrage / Different geometries upon request / Géometries differentes sur demande

l ablager / stockitem / disponible du stock [1 aufAnfrage / uponrequest / sur demande
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D=NITOOL"

+EEE

MT-Tools SHIRQN.

Denitool® Drehwerkzeuge fur Mill Turn Maschinen
CHIRON® FZ 08 MT PRECISION™

Super kompakte Werkzeuge fir Innen- & Aussenbearbeitung mit Spezial-
Schnittstelle HSK A32-CHIRON / HSK A40-CHIRON

Denitool® Turning Tools for Mill Turn machines
CHIRON® FZ 08 MT PRECISION™

Super compact tools for internal & external turning with special interface
HSK A32-CHIRON / HSK A40-CHIRON

Outils de tournage Denitool® pour machines multitaches
CHIRON® FZ 08 MT PRECISION™

Outils super compacts pour le tournage interne et externe avec une interface
spéciale HSK A32-CHIRON / HSK A40-CHIRON

» Siehe Denitool® MT-Tools CHIRON PRECISION™ Katalog
» Please refer to Denitool® MT-Tools CHIRON PRECISIONT catalog
» Se référer au catalogue Denitool® MT-Tools CHIRON PRECISIONY
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Modulo D° System

HSK"T" Norm (ICTM STANDARD)

Modulares Werkzeugsystem fiir Drehmaschinen und Kombi Dreh-Fréscenter
Modular Tool System for Turning Machines and Combined MillTurn Centers

Systeme d’outil modulaire pour des centres de tournage et des centres d‘usinage
combinés CNC

D - 148 -



SpeciAL TooLs - MobuLAR TooLs FOR MILLTURN CENTERS

D=NITOOL"

MobuLo D®* HSK "T" Norm (ICTM STANDARD )

Das wirtschaftliche modulare Werkzeug-
system flr den Einsatz auf Drehmaschinen
und kombinierten Dreh-Frascenter

Kostenglinstige, flexible Losung fir die
Verwendung hochpositiver Denitool®
Schneidplatten auf Drehcenter mit moder-
nen Aufnahmesystemen

Patentierte, hochstabile Verbindung mit
integrierter KuhlmittelfiUhrung zwischen
Schneidkopf und Spanneinheit

Schneidkopf bei Bedarf um 180° versetzt
einbaubar (zB. bei radialer Anordnung am
Revolver)

Austauschbare, hochfeste Schneidkdpfe,
Spanneinheit mit konventionellen Festig-
keitswerten

Austauschbare Schneidkopfe mit verschie-
denen Anstellwinkeln fur Kopierarbeiten mit
VC 13 Platten als Standard verfugbar

Sonderschneidkdpfe fiir eine Vielzahl von
Plattengeometrien und -befestigungsarten
kostenglnstig und mit kurzen Lieferzeiten
verflugbar

Standard-Spanneinheit: HSK 40 "T", HSK
50 "T", HSK 63 "T"

Andere Dimensionen und Systeme (ABS,
CAPTO, KM etc.) auf Anfrage

Kostengunstiger Ersatz bei Platten- bzw.
Werkzeugbruch (Kollision)

The economic modular tool system for
operation on CNC turning machines and
combined millturn centers

Cost-effective, flexible solution for the
use of highly positive Denitool® cutting
inserts on CNC turning center with modern
chucking system

Patented, extremely rigid connection with
integrated coolant between insert carrier
and chuck unit

The position of the insert carrier can be
turned by 180° (e.g. radial assembly at the
revolver)

Exchangeable high-tensile insert carrier,
chuck unit with conventional strength factor

Exchangeable insert carriers with different
positioning angles for copying operations
available with VC13 inserts as standard

Special insert carriers for various insert ge-

ometries and fixing possibilities at low costs
and with short delivery times available

Standard chuck units:

HSK 40 "T", HSK 50 "T", HSK 63 "T"
Other dimensions and systems (ABS,
CAPTO, KM etc.) upon request

Low-cost replacement in case of damage
of insert or tool (collision)

Le systéme d‘outils modulaires éco-
nomique pour tours CNC et centres de
tournage-fraisage

Solution économique et flexible pour
'utilisation de plaquettes positives
Denitool® sur centres de tournage, avec
un systeme d’attachement moderne

Attachement breveté & haute stabilité, avec
arrosage intégré entre le tasseau porte-outil
et le porte-plaquette

Possibilité d'indexation a 180° de la téte de
coupe (par ex. pour disposition radiale sur
le revolver)

Porte-plaquettes interchangeables a haute
résistance, tasseau porte-outil avec résis-
tance conventionnelle

Porte-plaquettes interchangeables, avec
divers angles d’incidence, pour copiage
avec plaquettes VC 13

Porte-plaquettes spéciaux pour un nombre
élevé de plaquettes diverses, disponibles
rapidement et a faible co(t

Tasseaux porte-outil standards :

HSK 40 "T", HSK 50 "T", HSK 63 "T"
Autres dimensions et systémes (ABS,
CAPTO, KM etc.) livrables sur demande

Frais de remplacements réduits en cas de
bris de plaquette ou d’outil (collision)

D=NILAG’
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SpeciAL TooLs - MobuLAR TooLs FOR MILLTURN CENTERS

D=NITOOL’

Moburo D* HSK " T" Norm (ICTM STANDARD )

WSP / Insert / Plaquette
DC 0702..

Schraube / Screw / Vis
T25.055

C=19.9

pE

o |

[T

o

31.2

WSP / Insert / Plaguette
VC 1303..

Schraube / Screw / Vis
T30.090
C =105
<A o i
| |0
— <
o}
(p°
i

Schneidkopf / Insert Carrier /
Porte-plaquette TDJL 07

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette T\/XL 13

WSP / Insert / Plaquette

CC 0602..
Schraube / Screw / Vis
T25.055
1 C=19.9
o
1
! | [-]
N
| |m10 r i ®
i Y

Differentialsatz / Differential Set /
Ensemble vis différentielle T25

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TCLLO6

WSP / Insert / Plaquette
NFL 1..

Schraube / Screw / Vis
T30.090

C=

i
i J

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SNFL 01

L 31.2

WSP / Insert / Plaguette
A2022..

Montagehebel / Mounting
Lever / Levier d'assemblage
K-170137

C=105
2.2

8‘ I

' '%

{ Y

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SA 22220

MOD M32 SDJCL0731199 | MOD M32 SvxcL1338105 | TDS 100300 MOD M32 SCLCL0631199 MOD M32 SNFOL0131199 | MOD M32 3870260239105
WSP / Insert / Plaquette WSP / Insert / Plaguette WSP / Insert / Plaquette WSP/ Insert / Plaquette
DC 11T3.. VC 1303.. CC 09T3.. NFL 2..
Schraube / Screw / Vis Schraube / Screw / Vis Schraube / Screw / Vis Schraube / Screw / Vis
T35.084 T30.090 T35.084 T50.160
C=195 50 x 32 c=26 £=105
-— - c=25 . 2.2
So
’]‘\ | |
©
3V
I o A ~
() < % < o ' <t
™ o ! i ‘ & ‘ ™ !
! ° ! o ! - ! !
l | L A l 5° ¥ ! Y l Y

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TDJL 11
MOD M32 SDJCL1133250

WSP/ Insert / Plaguette

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette T\/LL13
MOD M32 SVLCL1331195

WSP / Insert / Plaquette

Ausrichtkopf / Alignment Head /
Téte dajustage  A100
MOD M32 30503219

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TCLLO9
MOD M32 SCLCL0933250

Gewinde-WSP / Threading Insert / WSP / Insert / Plaquette

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SNFL 02
MOD M32 SNFOL0235260

Spezial - WSP / Special Insert

Schneidkopf / Insert Carrier /
Porte-plaquette SA22228
MOD M32 3870260247105

WSP / Insert / Plaquette
A2040..

DC 11T3.. \S/(; 13;)3/--8 " Plaquette de Filetage LT 16 ER.. TP 16T3.. Plaquette Spéciale NFR 2.. Montagehebel / Mounting
Schraube / Screw / Vis Tgor%]gg crew/ Vis Schraubensatz / Screw Set / Schraube / Screw / Vis Schraube / Screw / Vis Lever / Levier d'assemblage
T35.084 : Ensemble de Vis TDE 001 T35.084 T50.160 K-170137
=10.
C=105 c=102 C=26 C=125
’—1‘ B (,; [ I -
<AL A C=245 ik
° bq/. !
| o
Q [T} «
Yo} 0 0 Y o
| ! . ™ ! (2]
| | |
| N ' '
\ Y \ \ | \ \

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TDNL 11
MOD M32 SDNCL 1150105

WSP / Insert / Plaquette
DC 1173..

Schraube / Screw / Vis

735.084
C=10.5
—
< o A
o
— <
@
o

[

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TDXL 11

MOD M32 SDXCL1138105

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette T\/\/L13
MOD M32 SVVCL 1355105

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette F| TR16
MOD M32 LTR1637245

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette TTJL16
MOD M32 STJPL1633250

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SNFR02
MOD M32 SNFOR0235260

X
Artikel Nr. / Article No. / No. d’article @ HSK L X
I [ ! I ‘I MOD HSK A40 DS20 450M32 40 45.0 6.0
| 1932 \oD HSK A50 DS20 640M32 50 64.0 8.0
[
[ MOD HSK A63 DS20 688M32 63 68.8 10.5
| |
O T MOD HSK A63 DS20 X88M32 63 108.8 10.5
|
Y |
T H - A40 T
T - AS0 "T" i )
| -AG3 T F-Dimension
] F=C-X
@ HSK
Spanneinheit / Chuck Unit /

Tasseau porte-outil

MOD HSK A .. DS20...M32

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SA 24020
MOD M32 3870320439125

35
54

i
i Y

Schneidkopf / Insert Carrier /

Porte-plaquette SA 24035

MOD M32 3870320454125

Andere Abmessungen & Geometrien auf Anfrage / Different dimensions & geometries upon request / Dimensions et géométries differentes sur demande
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M

MUltiCUt®System .

Multifunktions Schneidkopf System mit Prazisionsjustierung
fir Rundtakt Transfermaschinen (Typ Hydromat")

The precision adjustable Multifunction Cutting Head
System for Rotary Indexing Machines (Hydromat"-Type)

Systeme Multifonctionnel de Tétes de Coupe réglables a
précision pour des Machines de Transfert Rotatives

&

+

Diese zwei- und dreischneidigen Kopfe werden aus Halbfabrikaten mit Standard-
schnittstelle kundenspezifisch fiir die jeweilige Maschinenspezifikation gefertigt.

These two- and three-flute heads are made of semi-finished products manufactured
with standard interface customized for the particular machine specification.

Ces tétes a deux et a trois pales sont faites de produits semi-finis fabriqués avec
interface standard adapté pour la spécification de machine particulier.
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Denitool” Data

> WSP Selector / Insert Selector / Sélecteur pour plaquettes
> Grades & Coatings

> Denitool” PVD-Coatings

> Cutting Data

> Material Cross Reference

> Handling Instruction

> Designation Codes

> Sicherheit / Safety Warning / Consignes de securité
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DenitooL® DATA - SELECTOR D E n |TDD L®

FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

MicroTurn D
CDO04

+ IEERE

-
et
et
oo™

Nickelbasis-
\egierung

MicroTurn D Kobaltpgs;s.
’eglerung
CD04

CDGT 04010R FL/FR DX30
CDGT 04010R FN DX30
CDGT 04010R FN DX30

"R" = Plattenradius

MiniTools 80°
WCO02

2o\
uﬂg

SN
e\e@‘e‘

Nickelbasis-

S \egierungd

Kobalthagjs.
€gierung

WCET 02010R FN-20 DX30
WCGT 02010R FL/FR DT355

itg n
/egieru‘f]gta "

WCGT 02010R FN-20 DX30
WCGT 02010R FN-20 DX52
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DenitooL® DATA - SELECTOR DEanDDL®

FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

HM-Stangen fur Prazisions-Ausdrehkdpfe /
C-Bars for Boring Heads

MiniTools 80°
WCO02

o

A

S\S”

P\
v{\e%(;eﬂm
Nickelbasis-

\egierund
HM-Bohrstangen fur S o
Prézisionsausdrehkdpfe Obalthasis.

WCO2 =~

WCET 02010R FN-20 DX30

Tit,

an

lop N &
eg/erl y ngh[a”‘

WCGT 02010R FN-20 DX30
WCGT 02010R FN-20 DX30

"R" = Plattenradius

MiniTools 80°
CPO5

-
oS!
(st
Sege®

N-lcke\basis-
\egierung

MiniTools 80° & S Kobalthee
HardTurn System legioruncS's-
CPO5 —

€

/egie,uhgrita,,~

CPGT 05T10R FL/FR DT355
CPGT 05T10R FN-20 DX30
CPGT 05T10R FN DX30
CPGT 05T10R FN DX52
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FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

HM-Stangen fur Prazisions-Ausdrehkdpfe /
C-Bars for Boring Heads

MiniTools 80°
CPO05

NEETE

-
1St

- Se(\
Sege
Nickelbasis:

\egierund
HM-Bohrstangen fur S K
Prazisionsausdrehkopfe Obaltbasis.

CPO5 ’egierung

Ti
an .
/egie,u‘f]ghza,?‘

CPET 05T10R FN-20 DX30
CPGT 05T10R FN-20 DX30
CPGT 05T10R FN-20 DX30

"R" = Plattenradius

Small Bars 75°
EPO5

S\S”
o0
Nickelbasis-

S \egierungd

Kobalthagjs.
€gierung

Tl
an .
legferui;tan\

EPGT 05020R FL/FR-10 DX30

EPGT 05020R EN DX30
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DenitooL® DATA - SELECTOR DEanDDL®

FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

o

A

Turning 60°
TP11

S\S™
I\ ey
Nicke\basis-

S \egierund

Kobalthas;,

legierung 55
/7/‘1‘,3,7 €7
CGiey, < Tity,

Llng n-

TPHT 11020R FL/FR DX30
TPHT 11020R EL/ER DP35
TPHT 11020R EL/ER DP35

"R" = Plattenradius

Turning 60°
TP16

S\
) e(\‘o
Soge®

Nickelbasis-
\egierungd
- S
Turning 60 Kobaltbagjs.
eQierung
TP16 T
an &

7,
/egieru n;l'tan‘

TPGT 16T30R-25 DX30
TPHT 16T30R FL/FR DX30
TPHT 16T30R EL/ER DP35
TPHT 16T30R EL/ER DP35
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FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

MicroCopy G
GCO04

NEETE

-
0o
o™
Sege
Nickelbasis-
\egierungd

MicroCopy G S Kobaltbasjs.
’eg'erung
T an o

it
/egierungrita .

GCGT 04TOOR-20 DX70
GCGT 04TOOR-20 DX70

"R" = Plattenradius

MicroCopy 35°
VCO05

N'\cke\\)asis—
\egierungd

Kobaltbas;
egierung
P,
/eg

tan
N & .
ery, n;/tan‘

VCGT 05010R-20 DX70
VCGT 05010R-20 DX70
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DenitooL® DATA - SELECTOR DEanDDL®

FUR DREHPLATTEN / FOR TURNING INSERTS | POUR LE TOURNAGE

MiniCopy 35°
VCO07

S\S™
. e\'\‘ﬁ'a
Sege
Nickelbasis-
\egierund
o - JS
MiniCopy 35 Kobaltbasjs.
legi IS
egierung
VCO7 T‘I‘an
laq: 3
eg/erui;tan_

VCGT 07020R-25 DX30
VCGT 07020R FN-18M DX32
VCGT 07020R FN-18M DX32

"R" = Plattenradius

Copy 35°
VC13

NS
g
- 5e\'\
Sege®

Nickelbasis-

S \egierungd

Kobalthag;,
eQierUngS'S'

o
%]
x
[a]
o
(=]
@
(=]
2]
<
=
Q
o
>

Tita
an .
/@Q/eruié;/tan‘

VCGT 13030R-25 DX30
VCGT 13030R-25 DX52
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DenitooL® DATA - DeNiTtooL® PVD-CoATINGS
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DenitooL® DATA - GRADES & COATINGS

1eN36280¥T0C / OV Udd ©

‘aInsn,| B 90UE)SIS9I 9)ud||90x] ‘9dnod ap 8SS|)IA dIney e auuaiow ap sjeplolayds Jo asub ajuoy‘alIoIIp 9)jIqeulsn B Xoul JaIoe ‘19joe,| ap abeuisn
‘90UBJSISaI JROM JUB|[90XT “poads buino ybiy o} dn wnipsw je uoJj }sed Jejnpou pue Aaib ‘|99)S SSajule)s aulydeL 0} JndIyIp ‘[e8)s 10
“19YB11S9JSSIBIYISIBA BYOH “uslaxBipuimydsabiiuyds uayoy siq ualspiw 19g ssnboleyds pun -neso ‘|UelS uslasol uatequedsiaz Jamyds ‘|yels Ind (and) §ssela/oteLa

"adno2 ap assalA alney e suuakoy ‘sabelie-1adns 18 alljIgeuUISN auuog e Xou| 1aloe ‘Ialoe,| ap abeuisn
‘paads Bumna ybiy 01 dn wnipaw 1e sAojre Jadns pue |9a1s ssajurels Bunno-aaly ‘[9als 104
‘uaBIpuIMySalBNIUYDS Uusyoy pun uaiamiw 1ag usbunialbajiapuos pun ajyelS alv.)1sol alequedsiaz 1ydI9| ‘|yels n4 (ANnd) sS21a/otelda

NLIATY 1IN g3Lvoo LIWd3H 131HJIHOS3g 133D

"auuafow adnoo ap assali/\ "OM|IGeUISN SUUOJ B XOUl JOIOk 9 Jaloe | suep uoniuy ua abeuisn
‘paads Buipno wnipaw je [99}s ssajule)s Buipno-aaiy pue [99)s Ul suopesdde Bujysiuly 104
‘uaNaXBIpUIMYISaBIIUYIS UaJIBIW 180 [yelS Ualalfisol uarequedslaz 1yd1a| pun |yels ul usbunpuamueiydlyods Jn4 GG1d/oTLd

NL1IA3H NON 13IN¥3DH g3LvOONN LINETY 131HOIHOS3IANN 13N¥3)H

‘9Jew.ay] 82URISISaI 9INEH "9A3|9 UO0QJed Ud INaudl e Jaloe,| ap suep DYH g9 e.nbsnl inp ua abeuinol ap suoijelado sap inod swweb ap ainey anend
‘Aligels rewsayy ybiH jusiuod uogued Jaybiy yum [9a1s ul DYH 9 01 dn suoijelado Buluin] paeH Joj Aurenb pua-ybiH
“Tel|IgelS |yosIWIBY) 8YOH Jeyabyolsus|yoy WalayQy Hw [yeIS ul D¥H 29 SIq usyaiplieH Inj suos pu3-ybiH (and) oesda

‘afeway) aouelsisal aneH "OYH 29 e.nbsnl inp us abeuinol ap suolelado sap Inod preHiadns [eioads JuawaigAal 9aAe urelboloiw a1end
‘Angels rewsayl ybiH *OHH 29 01 dn suonresado Buiuing pieH Jo) Buieod epads pieHiadns yum urelboloipn
“Tel|igqeIs ayosiwiay) ayoH "OYH 29 Sig uayaipiieH Jnj Bunyoiydsageizads preHsadns Jw auosuloxuiaS (dnd) otsd

‘afewsay) aouelsIsal aneH ‘sabelje Jadns 19 Ja1oe ‘wniuiwnfe,p sabelje sap Inod ajjasiaAiun auend
‘Aligels jewsayl ybiH “sAojje Jadns pue [931s ‘sAojje wniuiwnpe 1o} apelb [esianiun
‘Tel|IgeIS aydsiwiayl ayoH uabuniaifsjiadns pun jyeis ‘usbunialbaT-n|y Ny SL0S[eSIaAIUN (@nd) 0.xa

*09s e afeuisn,| Jnod Jud||99X3 ‘9ewlIay) 9dUeISISD) 9INeH ‘plol) e aBepnos ap aduapud) B] 91jU0d [SUOIHIPPE I1d UOIIDLIHIUE Wil 93AR Slew 0G XA / §5d4d € allejwis
‘Aungess rewssyy ybiH “Aouspus) buipjem-pjoo jsurebe wyy uonaLyRUe-3 74 [UOHIPPE YIM INg 0G XA / GGdd 03 Je|
“JouBiaab susisaq Bunyiageaquaxd0ll INH "TeN|IgeIS aydsiwiay] ayoH ‘uabunssiomyosyjey uabab wiyeH-91d Nw yoopal 05 XA / s6dd o  (O1d+dAd) ¢6XA / LSda

'09s e abeuisn,| Jnod jua||9ox3 "ajewlay) adue)sisal aineH ‘adnod ap assa}IA alney e d|eplosayds 18 asub ajuoy ‘|IoIIp SIjIqeUISN B Xoul Jaloe ‘ajoe,| ap abeuisn
‘Butuiyoew Aip 1oy Jusjieox3 Aujiqes jewlsy) ybiH ‘paads buino ybiy je uou jseo dejnpou pue Aaub ‘1o8)s SSajuIels aulyoew 0} }NJIIP ‘198}S 40
"1oubleab susisaq Bunyagieaqua)d0i] N4 TeN[IgeIS aydSIWIay} 8YoH "usiaxbipuimydsabniuyas usyoy 1eg ssnboeyds pun -neio ‘|yels uaisijisol usrequedsiaz Jamyds ‘|yels in4 (@nd) 08XA/Ssda

'saneq pJog 9| a,uod uonodaloid aneH "xoul Jaioe 18 s1abg| xnelaw ap sabel|je sap Jnod a||@siaAiun glEend
‘dn-pjing abpa 1surebe uonosaloid YbiH “|981s SSajurels pue sAojre [eraw 1ybi| 1o} apelb [esianlun
‘usplauyasneqiny uabal ZINYoS JsWesyIIA |YyelS ualalsol pun usbuniaifa-|e1awiydia] In) 8110s[esIaAlun (@nd) zexa

"2Insn,| B 80UE)SISal 81U8||80XxT "8dNn0o 8p 8SS8)IA B)NEY & suusiow ap sjeploiayds 18 asub a1uoy ‘e|oIIp S)ijiqeuIsn B Xoul Jaloe Usioe,| ap abeuisn
"90UB)SISal Jeam Jusjjeaxg "paads bunino ybiy o3 dn wnipaw je uoJl jsed Jejnpou pue Aaib ‘|99}s SSajulelS aulyBW 0} JNOIYIP ‘[98)S 104

"119X6NS8)SSIa|YISIaA 8YOH "UslexbIpuIMyasSaNIuyoS uayoy sig uaismiw 19q ssnboreyds pun -nels ‘yels usiaiisol usrequedsiaz JIamyds ‘|yels in4 (and) 0exa/seda
"auuakow adnoo ap assall "xneloads sabel|e 18 aljiqeuUISn suUOod & Xoul Jaloe ‘Isioe,| ap abeuisn

‘paads Bumno wnipaw Je sAoje Jadns pue [9a1s ssajulels Buimno-aaly ‘|991s 104
‘ua)eybipuIMydsabnIuydS ualamiw 19g uabunialfallapuos pun aj|yelS alaiysol arequedsiaz 1yoig| ‘|yels in4 (ANd) 02Xa/szda

"uonesiarelo el e 19 adnod ap 1aJe,| 9p sdueIsISal suuog "afeploiayds aiuoj 19 81U} ‘Xoul J31oe 'U31oe,| 9P abeuisn,| inod uresBosoiw auend
“Jeam-1areld Jsurefe aouelsisal pue abpa Bumng Jo ANjigeIS PO0S) U] ISeD JejNpou pUe [9a]S LOJI 1SeD ‘|93)S SSajUlels ‘|[9a]s JO mc_:_:omE 10} apesb uresbosoiy
“JeljIgeISuLIURY] pun 1exBNSa)SSIa|LYISIaNY|0Y 919 ‘ssnbBoseyds pun -Nels ‘|UelS UsIsISol ‘|URIS N} 810SuIoNuIaS (@ND) G2Od/SsTod

NLIATY JHNGAVY g3Lvoo 3aigdv) 131HOIHOS39 TIVLINLAVH

‘auuakow adnod ap asSalA B Xoul JaIde 18 aeplolayds ajuo} ‘4aioe,| ap sauuskow abeuisn,| Jnod prepuels anend

‘paads Bumno wnipaw Je [881s SSajureIs pue uoJi 1sed ‘[9als Jo Buluiyoew wnipaw Joj apelb [esianiun
‘uanaybipuimyasabniuyds uaismiw 18q [YelS walalfsol pun ssnbjyels ‘|yels ul Buniuagreag alspiw Inj aL0S[esIaAIuN GZd / 0¢d

‘adnoo ap assalIA 9SSBQ B X0Ul 1910y ‘Wniuiwnfe 18 anbnsed ‘ajuoj ap abeuisn,| Jnod urelboloiw aurend

‘paads Bumno Jamoj Je |991s SSajurels “wniuiwnpe pue sanseld ‘uodl 1sed Jo Buluiyoew Joy apelh urelboloi
‘uanaxbipuimyasabniuyas usbupalu 19q a|yels a18jISoy "Njy pun ayolsisuny| ‘Ssno unj alosuloyuiaS ¢Xd

N1IATH NON JHNGAUVY a3.1VOONN 3aigdv) 131HOIHOS3ENN TIVLIINLAEVH
viv( .T00LIN3(

- 160 -

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



+

neadod ap unassreds / ssauxaiyl diyd / aaIpueds (yx

SUN0Y s|NNo Jnod sinaeA saIney / jueys LoYs ‘M [00] Joj elep ybly / Jeydos waziny Nw abnazyiam Inj sus\ a1ayQy
sanBuo sjuno nod sinajea sayad / yueys Buoj ‘M [00) 10 e1ep Mo| / Jeyds wabue| yw abnazyia Iy aUaM 3jan (x

o Deni AG 09/2014

NITOOL

D

- 161 -

00t'0 | | 00T'0 | 0ZT0 | 0OTO | 0500 | OTO . _wmw,__« mmmm”m wniuwne,p sabeyy
+ + + + + - - - - sAoj| wnjujwn,
00€ _ . . . . : 00€ - 002 0S€ - 05¢ SIS TR __<. uwniy| TT
ST0'0 STO0 | STO'0 | STO'0 | GTO'0 | TOO ZLISIV-0D  S0°2852°S uabuniaiBa-wniuiniy
080°0 080°0 | 02T°0 | 080°0 | 090°0 | 0T'0 %:.M”w mmmmw a1nno sebely
+ + + + + + - - sKo addo
09T . . . . . . 08T - 02T 059 - 05 € qd 98 uZno T0v0Z I 1oddoD | 0T
S10°0 ST0'0 | STO'0 | STO'0 | STO'0 | TO'O T qd of uzNno 16802 usbuniaiba-1aydnyy
0500 | | 050°0 | 0900 | 0500 | O¥0'0 | OT0 o%mwww WWMMHN sadwan a1u04 - as1i6 a1uo4
+ + + = + = - - a|qea|[e| uol| 1se
(14 . . . . . . 0SZ - 002 0S€ - 052 i) ST el _z 11sed| 6
GT0'0 GTO'0 | STO'O | STO'0 | OTO'0 | €00 G2-99 52090 ssnbiadwsa] - ssnbneio
0L0°0 0.0°0 | 060°0 | 020°0 | 0S0°0 | OT'O 0z2-99 0209°0 as1b ayuo4
o€ + + + + + + 00z - 052 - ST-99 ST09°0 uoliseD Ae19| 8
ST00 GT0'0 | GTO0 | STO0 | STO0 | €00 0T-99 0T09°0 ssnbneio
0€0°0 0€0°0 | 0E0'0 | 000 | 0200 | YOO ct WH _m._.aom,__\_,__/__ﬂ_woow M MMWWH anbiisusuew ‘enbnjugisne ‘s|gepAxoul Ja1oy
8¢ = = = = = = G2€ - 002 00TT - 00S S 1 () & 5% ST 3 wcwtw_o_ onjusISNY |1991S ssaueIS| 2
5000 5000 | 5000 | s00'0 | s000 | TOO YA P yosnisuaew ‘yosniualsne ‘|yels Jalsiisoy
ov0'0 0v0’0 | 090°0 | 0¥0°0 | 0£0°0 | 90°0 e Sioer X S00v'T |qepAXoUl Ja1y
ge + 5 + + + + 0sZ - 008 - ET 100V X veort |o®1s sseureIS| 9
. . . . . . ZTINID 22 X 1S07'T :
5000 S00°0 | S00°0 | S00°0 | S00°0 | TOO €T 19 0T X 900v'T |UeIS JereIsoy
0£0'0 | | 0g0'0 | 0g0°0 | 0200 | 0200 | Y00 cs \wsﬁ_u_\%wmmm WM% 3llfe 1UBWSLI0} 9|N0D J8I0Y
0z = = = = = = . 19915 1seD Aollvy| §
06€ - 0S¢ 000.T - 008 ¥ AID 05 6ST8'T
. q A A K K ssnbjyels lauaiba|yoo
5000 S00°0 | S00°0 | SO0°0 | S00°0 | T0'0 oSt - G2 00G.T - 00T.T 9 OWINIO € 2899'T s e
0€0°0 0€0°0 | 0E0'0 | OEO'O | OCO0 | VOO v om_\w_u_muv%mww MMNMH 9IN0J JBI0Y - 3l|[e JUSWSLIO) S|INO B 1810y
+ + + + + + - - 9915 |00 A0
14 _ . . . . . G2€ - 052 006 - 002 b ONID 21 Py ) [9®1s 0oL Aollv| ¥
S00°0 S00°0 | S00°0 | S00°0 | G000 | TOO ASHID T6TTT ssnbjyess - |yeisbnazsiap Jopaiba)yooH
ov0'0 | | ov0'0 | 0900 | 0¥0'0 | 0E0°0 | 900 wﬁ_vm_z_ﬁ_m Mw MMNH SINO & - UoNEIoIPWE,D JBIDY
og = = = = + + 6/Z-0LT 00T.T - 006 . [eais [ooL| €
910 00T S0S€'T
S00°0 G00°0 | S00°0 | S00°0 | S000 | TOO 09540 12217 lyeIsbnazyiam - [uelssbuninbian
000 0700 | 090°0 | O¥0'0 | 0OE00 | 900 Owﬁo__\n,_uh_m MM WMMMM uopeIuaW |p - UoIeIoldWE,p IBIY
5% + = + + = + 00Z - OYT 00 - 00§ . . 1931s Aollv| 2
STAO WITT
S00°0 S00°0 | S00°0 | S00°0 | S00°0 | TOO ASE D 10507 |ueisziesur3 - [yeissbuninbion
ov00 | | ov0'0 | 0900 | O¥0'0 | 0E0°0 | 900 ey T auoqeD Ialoy
0S + + + + + + 09T - 00§ - =) OO 991 uoqgreg mo| T
. . . . . . z-,€15d 8€00'T
S00°0 G00°'0 | S00°0 | S00°0 | S000 | TOO ce1s GE00°T ERETGRIEET RRICIEE V]
(urwyw) oA (e (wiw) (x  (n/ww)y aH (Lw/N) wy
“XSN
wwg | wwg | wwyg | wwy [ “"OSN
“MSN @-Weyds | @-abiL | @-iueys | @-Heyos| 1SN 918inQg| uonoen e g 'say alanew uoneubisaq
and “INSN “4SN “39N “39N “3SN VSN ssaupleH| buans ajisual uonduosap [eusley
2 aueH yxbusaybnz NId IN Bunuyolezag-joissam
[DEIEN] N1gASI Uou ]
pareod pareodun » . g jsuiyoew mkwu )
18014953 JaNoILoSa0UN JuedLIge) NP SUONEPURWIWOISI SBp 19 911INJYS ap Safelguab suononisul sep 81dwod Jius) ap Jressdw) :uonuany
. : _ jown Aue e paAIasqo a0 ISNW SlainjoejnNUeW sujydew Jo SUORIBJIP pue suonenbal Alajes [elsuas :uonned
LOTIVNAA J jusiyoeaq 16uIpaqun 19||91SIBYUBUIYISEIA I8P USHLYISIOA SIMOS uabunwwnsagsiaylaydls auswab|y :Bunyoy
@

DenitooL® DATA - MicroTurN A/S

S/V UINLOIDIN Vv.1va-100.LIN3a

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

NLAG®

D



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - MicroTurN D

A

]| =

091d €| 9p 19 IN0,| 8P

+

ge)s | 9p UOIOUOY UD / 393id3J0m % 00} JO AJJIGeIS JO UopaUNy Ul / JeNIGeISYINISHIaM % -Bnazsuap uoa Bibueyge (s

© Deni AG 09/2014

ST'0 ST'0 5 _wmw‘“« MMMWM wniuiwne,p sabel|y
000T< [ 000T< 009< + + 00€ - 002 0S€ - 0S¢ c m_>__<.o 10'ThGes sAojly wniuiwn|y| TT
A A uabunisiba-wniuiwn
1010 100 CTISIV-d9 S0'¢8SC’E WL LT
ST'0 ST'0 ST'0 wwLM”w MMMMM aIAIND sabely
00€< | 00€< 002 + - + 08T-0ZT | 0S9-0St £ qd 98 UZNo 10v0'2 sko|ly saddod| 0T
. : : uabuniaiba-1aydn
€00 100 100 ST qd 98 UzZnD 18£0°Z 1697-18)dny
0T'0 oow.OmMM Mwwmw aadwauy ajuoH - asub auoH
08T 0ctT 0L - 0S¢ - 002 0S€ - 0S¢ Ge-S1O GET80 3|qes|[eN uol| ised| 6
T0°0 . ssnBiadwa] - ssnbneio
G¢-99 G209°0
0c0 02-99 0209'0 asub a1u04
00¢ 0ST 06 - ooc¢ - 0s¢ - S1-99 ST09°0 uoljiseD ka1 g
100 0T-99 0T09°0 ssnbneio
oT'0 900 900 wriEr _._.on_\v,___/__hw o wnmvHH anbiisuspew ‘enbiiugisne ‘sjqepAxoul Ja1oy
0T OTT + + + Gze - 002 00TT - 00S e ww w“‘_nkw m m MMMW“ NISUSBN ‘O1UBISNY - [93]S SSajuelS| /
g A A ' osnIsusLew ‘yasnusisne ‘|yels 1aIauso
100 100 100 88T INID 2T X 0087'T yosmt yoasni 1ye1s Jsieiisoy
ST'0 0T'0 0T'0 et m‘h_o erX mmovua a|qepAxoul Ja1oy
0zz | 09T + + + 05z - 008 - Nﬁm_ﬂ_ hw mwm Mmmw.w |oa1S ssajurels| 9
. : : y 1S 1918.1)S0
100 100 100 ST 1D 0T X 900V T 1ye1s Jslefisoy
L00 &g MH_\“__\%MMM MNMMH 9l|[e JUBWSLIO} 9|N0I IBIOY
ozz | 09T = [991S 15D AolIv| §
06€ - 0S¢ 000.T - 008 ¥ A1D 0§ 6ST8'T
A ssnbjyels 1auaiba|yoo|
100 0Sv - G¢€ 00S.T - 00T.T 9 ONINID v€ 28S99'T (RS SR
0T'0 v ON_\Mhmuﬂma.ww NMMMM 9IN02 1819V - 3l|je JUBWALO} S|INO B I3y
0S¢ 08T - G¢€ - 0S¢ 006 - 002 ¥ ONID 2b G2z.'T 19915 |00 Aollv|
¥ ssnbjyess - |yeisbnazxian 1oua169]yoo|
100 ASPAD 16TT'T yels - |yex IS 1913IB3|YO0H
0T'0 W.‘._Vm_\,__“_\n,“ Mw MWMMH S| E - uoljelolpwe,p 191y
0S¢ 08T OET - G/2-0.LT 00T.T - 006 910 00T 5058'T 1981S [001| €
i re1sbnazio - yeissbuninbus,
100 0910 122D ey UM - |yey nbiap
ST0 0T'0 0oT'0 B Wﬁo_ﬁﬁm MW MMMMH uoneIUSWSD Bp - UoNeIoldWe,p IS0y
09z | o1C orT + + - 002 -0VT | 00L-00S i TPITT 1931s Aollv| ¢
. : : reiszyesuld - [yeyssbuninbis
100 100 100 AGEND 10S0'T lyeiszyesuiq - |yex nbisp
ST'0 | oT0 | OTO N.ﬁ%”uw MMWMH auoqued Ja1DY
08¢ 0€e 09T - - - 09T - 00S - 2-1€15Y 8€00'T |981S uogred mo| T
§ A f [e1syoIsus|yoy Jauaibaly,
T0°0 T0°0 T0°0 €e1S SE00°T YeIsyoIsus|yo Jausibajun
(uwyw) oA G« (N/ww) 4 gH (LWuyN) wy
2sxa
osxa N4 N4 e4 9lain@| uonoen e| e 'sgy alanew uoireubisag
oexa | ozxa zxa ¥0 M9OQD | ¥0 L9Ad | ¥0 L9ad ssaupleH| yibuaus ajisuaL uonduosap elsren
aueH uaxBnsaybnz NIa N Bunuyolozag-yoIsyiam
njanal - uou [DEVEY] NJoAaI uou suioeL 2 2
- ] ioul
PayEcd 2 PsIE0d (SR N juedLge) NP SUOITePUBRLLIWOISI SIP 18 91INJ3S ap safesauab suononiisul sap a1dwod Jiua) ap yesadw| uonuany
181U2142s8q -un 18)U21Yy2s8q 18)421y9saqun A = ] )
jaw Aue Je paAIasgo a¢ ISNW SIaINIdBNUEW SUIYIBW JO SUORIBIIP pue suone|nBal Aafes [eiauss :uonned
IEER) 2INQIeD / 9pIgleD / |[elewneH jusyoeaq 1BUIPagUN J3||91SIBYUBUIYISEIA ISP USHLYISIOA dIMOS usBunwiwnsagsiaylaydls supwab|ly :Bunyay

d wIn1 ouoIN

V1vd-100.1IN3d

-162 -

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



9

9

+

909!d B| 9p 19 [ON0,| 8P SMIRIS ] 8P UONIUO Ud / 83Id>I0M 7 |00} JO ANIGEIS JO UoOUN) Ul / TeNjiceISHOmISHaM % -Bnazyiap uoa Bibueyge

—

*

Deni AG 09/2014

NITOOL

D

0g0 | 0g0 | 0z0 c10 L wnuwnyep saeiy
000.2< | 006.1< ST0 | STO | 0TO . 00€-00Z | 0SE- 052 CONV-S  T0Thee's sfojly wnuwnyy
¢00 | 200 | 500 “r 211SIv-aD  S0°Z88TE usBuniaIaT- NN
059 | 085 | os¥ | 00s | osv | 00S | oSy 0s€ || 520 | 1o | oo | 020 020 | .0 | 520 wwr_%w NM%HM ainno sabely
02, | 059 | 02S | 0SS | 00S | 0SS | 00S 007 || 210 | oo | Zo0 | STO ST0 | o0q | §TO 08T-02T | 0S9- 0S¥ € d 98 UZNo 1000°2 sfojv Jaddod
. . . . poly
08. | oz. | 08s | 009 | oss | 009 | oss osv || 200 200 200 200 GTadosuzmo  TeR0Z uabuniaiBa-rajdny|
o9z | ovz | 06 | ooz | 08T | 0oz | osT oL || szo 0z0 | oo | 020 000 oowwww mwwmm oaduwian o104 - asuB oo~
08z | 09z | ozt | 0zz | ooz | Ozz | OOZ 06 || sT0O STO | coo | STO €00 052 -00Z | 0S€- 052 ceols o180 aiqes|[en uoi| 15eQ
0c€ | 08¢ | 09T | 0S¢ | OZZ | 0SZ | 02C 0zt S00 S00 S0°0 6299 6209°0 ssnbiadwa | - ssnbneio
00e | 09z | oetT | oez | ooz | osz | ooz 00t || szo 0z0 | oo | 020 80°0 02-99 02090 asub o4
oze | 08z | 09T | osz | ozz | osz | oz ozt || sT0 STO | coo | STO £0'0 00z - 05z - ST-99  §T09'0 uol| 158D A219
09e | ove | 08T | 08z | 09z | 08z | 092 ovt || so0 500 500 01-99 01090 ssnbness
CT 8T ILOINID 0T X ELSV'T q q
b b A
0et | oet ott | oot | otT | 001 S0 | o010 S0 | L00 cze-00z | 00TT- 008 TBTONNDZX  SET| g o oy w__wwwwxwm_w_“ﬂm
0ST | 0ST 0T | 02T | 0T | ozt 200 | 200 200 | 200 6BTINIDSX  TOBVT| oo yospuaisne {es ioioison
88TINIDZTX  00EVT
€T SID 2T X S00v'T
06T | 06T 00T | ovT | o9t | ovT 510 | oT0 510 | 200 ooz - 005 - ETDOrX  YEOPT m__wwﬂxwwm__”ﬂm
00z | ooz 0.1 | 09T | 02T | 09T 200 | €00 500 | €00 ZIINDZZX  LSOPT WIS Joro1150%
€TID0TX  9007'T ;
0ST | 0ST | 0CT 0cT | 06 0’0 0c'0 5g Mw%h_\w_w,mmm MWMMM |2 JUSWISLIO} 3N0J JSIdY
06T | 06T | 0ST 09T | 02T ST0 €00 | STO | €00 | €00 06t -05z | 000 - 008 P N>0S  6ST8T 821 1580 Aolly
A f ' ssnbjyels Jaus1bajyo0|
ozz | ozz | 08T 00z | ovT 500 500 Trofe || GTEneemms SONND e 2859T yeIS 181iaIB8IYI0H
oLt | ot | ovt 09T | 02T | ov 020 1200 | 920 1 00 | 100 v w_ﬁoo%ww mmmww 31N02 JBI0Y - BIffe JUSLUSYIO} SIINO € eIy
ovz | ovz | 00z ozz | 08T | 09 ST0 e00 | 70 | 00 | €00 GZ€-0SZ | 006 -00L Yonmzy  cemt j8315 (00 Aoy
oz | oLz | oze 09z | 00z | 06 500 500 . ssnBIYeIS - yeISBnazyIaM Ja11alBaIyo0H
NSO T6TT'T
06z | 062 | osz | ooz | 0T | ooz | 0T | oS oto | 200 | %0 | 00 | 200 wﬁ_uw___h_w ww meﬁ SN0 & - UoKRIONBLIE,p JBI0Y
ozv | ozv | ove | 06z | OTZ | 062 | OTZ | 08 00 | €00 | 579 | £00 | 00 G/Z-0.T | 00T.T-006 000l ST 9315 001
0TS | 016 | OT¥ | 0z | 09z | Oz | 09z | OTT 500 . JueIsBnazs oM - [yerssBumnBion
0940  TZerT
08¢ | 08¢ | 0¢c | O | OcC | OWC | Occ | 08 010 | 200 Gco 100 | 200 o Wao;ﬁ“m Mw WMMMM uoNeIUBWSD 8P - UONBIOISWE,P JoIdY
ovy | ovv | ose | oog | ozz | oo | ozz | oot e00 | c00 | 570 | £00 | £00 00Z-0¥T | 00L-00S st T 1821 Aoy
0SS | 055 | ovv | 09 | oze | 09 | oze | ost 500 : lyeIsziesurs - jyeissbuminbia
ASEXD  T0SO'T
oze | oze | ose | 09z | ovz | 09z | ovz | ost STO | 00| 520 | 50 | P70 N.omﬂw mwmww auogue I8y
oy | oL | oze | oze | o6z | oze | o6z | 08T 200 | 010 | goo| STO | goo | 200 09T - 008 - sueisd  8e00T 9315 UOGIED MO
08s | 085 | o9v | 08 | ove | 08 | ove | oze £0°0 500 £0'0 oS S800T IUBISHOISUYOY JaLaIBaluN
(unw/w) oA (x (nyww)} aH (Ww/N) wy
Zsxa
0sxa §5da 052-N4 | 02N N | T N3 | 0cNd | T4/ 919InQ| uonoel Bl ® "Soy ainew uoneubiseq
geelalsseLal ssLa | oexa | ozxa | seda | szda | Sed | zxa || modo| 19do| 19d0| 19do| 19d40| 19do| 13d0| 13dD ssaupieH| - Lpbuais ajisusL uondiosap felisien
8LBeH u2xPnseynz NId “IN Bunuyoiazag-4oisyIam
mgnal| - uou nignal MgAal UoU P ———
_owu.moo -un twu.moo twumoo:: Juedlqge) Np suonepuewwoIal sap 19 91INIPS ap wm_mhm:m@ suonanJsul sep szC\_DU Aiusy ap v—_u.m_mgrc_ ‘uonuany
BIoIyasag  -un JoIyo140s3 | 1BIyIyISaqUN
jawin Aue Je paAIasqo aq 1SNW SIaINoRINUBL SUIYIBW JO SUONJaJIP pue suonenfial A1ajes [eisuas :uonned
BT SINGIes / apigieD / ereliier jusyoeaq 16UIPagUN 19][2)SIBYUBUIYISEIN JBP UBYLYISIOA SIMOS UaBunwiwnsagsiayiayals auiswablly :Bumyoy

DenitooL® Data - MiniTooLs 1

T SI0OLIUIN

V1vd-100.LIN3d

- 163 -

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

NLAG®

D



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - MiNiITooLs 1 FUR AUSDREHKOPFE

FOR PREcisioN BoriNG HEADS

A

&

%

+

© Deni AG 09/2014

593(d & 3P 13 N0, 3P BMlIqEIS €] 3P UONIOUO} Ua / 393IcbiI0M 3 [0} Jo AI[Icels Jo UoNaUN) Ul / TeN[IGeISYomSyiam % -Bnazyiam oA Bibueyge (x

0002< | 006.< ST0 . 00g-00z | O0SE- 08z COANS  ToTreet skolly wniuwniy| TT
c0'0 00 ZTISIV-D  S0'Z8SZ'E usbuniBI6aT- LIy
8 IvndO 02602
. . . i aIAIND sabel||y
085 | 005 oov oH.o mH.o mH.o 08T - 02T 059 - 0S¥ ¢ ad ww mw”w mmww.w shojy JaddoD| OT
009 | 0SS osy || zoo | zoo 200  Gadeeuzny  10n0e ueBUNIBIBa ey
05999 09020 ]
08z | 09z | ozt o0zz | 00z ST0 | 800 | STO 800 0sz-00z | ose - o8z or-SL®  0vI8o SERER M%Mm_mmmnwww_ww 5
oze | osz | 09T 0sz | ozz 500 | €00 | 500 €00 sslo S0 ssnBimdutay - ssnBrerS
- : 6
oze | osz | oot 0sz | ozz 0zt sT0 | 800 | sT0 80°0 0oz - oz - roo Fee won veen fova| &
09 | ove | osT 08z | 09z ovT 500 | €00 | S00 €00 Lo o090 cenbrois
ZUSTUOWINIDOT X €4G%'T . _
0TT | 00T ST0 | oT0 100 2T 8T OWINID Z X ey RN E G ERE e EEY
5 . . GZ€ - 002 00TT - 00S 68T INID S X T0EV'T JnIsuael ‘dniudlIsSny - |99)S ssaulels| /L
0ET | 02T ¢0'0 | 200 c0'0 88T INID 21 % costep|  UOSHISUSHEW YOSRIUSISNE ‘IUeIS Ia11iS0N
ETSIDZCT X S00v'T
&
09T | ovT sT'0 | 010 100 vsz - 008 - ETIDOVX  VEOVT e seanme| o
0T | 09T 200 | €00 £0°0 CIINDZZX  LSOV'T IS 1911150
ETIDOTX 9001 IHEIS seresod
ZTONIDZE  T9ELT
06T | 06T | 0ST 800 | 00 | 970 | €00 | €00 ESAOWDBEX  L9ETT o o aen fomy| <
0zz | ozz | ost €00 S0°0 06£-052 | 000 -008 vYAIDOS  6ST8T senBIyEIS oubbalooN
0Sv - G¢€ 00S.T - 00T.T 9 ONINID € 2899'T :
vONID¥E-SD  0zzLT ]
ovz | ovz | ooz 800 | £0'0 | sT0 | 200 | 200 cze-o0sz | 006001 grootex  ogogy|  FMOYIORVISNEOWINY MO RN
oz | ozz | ozz £0'0 | €00 | s00 | €00 | €00 v Mw ST\ ssnpiyers - ersBnaztioM saueIBeluooH
vISUNES  THIGT ]
oev | ozv | ove o6z | 0Tz oto | L00 | sTO | 200 | 20O cz-0it | 0ot - 008 vowdey  SeeLT S O o &
o016 | 0TS | OT® oze | 09z £0'0 | €00 | 00 | €00 | €00 9 hw%mw MWWMM UEISBNOTAIOM - UEISSOUMINBION
O ¥ ONID 2V Gecel'T _
ovy | ovy | ose 00e | oLz or'0 | 200 | s10 | 200 | 200 00z-0v7 | o0L- 008 VIIOINYT  2elST R R N [
0ss | oss | ovb 09e | oze £0'0 | €00 | s00 | €00 | €00 o w__w T LEISZIeSUS - JUEISSBUMNBIOA
2081S  0S00°T
oy | ouv | oze oce | o6z 01’0 | L00 | STO | 200 | 200 001 - 005 - STO  TOWOT i
08s | 08 | o9v 0se | ove £0'0 | €00 | s00 | €00 | €00 N.Bm %M MMNM.M UEISLOISUSIIOY JoLBIBBIUN
(unwyjw) oA G (N/wiw) aH (;WW/N) wy
0.xa el e sy
05Xa 02-N4 N4 H N3 0z-N4 H 2121nQ yibuans asanew uoneubisag
ssela|ssezLal ssia oexa | ozxa Zxa 1940 | 19d0| 19dd0| 19d0| 13d0| 1340 SSaupieH olisusL uondiiosap [euarep
aueH naxbnsabnz NId N Bunuyolezag-HoIsxam
nigAal - uou nigAal nigAsl uou jouIyoeW e ap
P31E00 (RRSSUN fSIEDS |gEnETaln] JUBDLIGE) NP SUOIEPUBLIWOD3] S3P 18 31INJ8S ap safeiauab suononisul sap 23dwod Jiua) ap jresadw] uonuaHY
1eoyosag|  -un JepIydsaq|  18IyaIyasaqun
jown Aue Je paAlasqo aq 1SN Slainjoenuew sulyoRW Jo suonodallp pue suonenbal Alajes [eisuss :uonned
IEER) 3INGIED | SPIGIED / [[eloWHeH jusyoeaq 16uIpaqun J9||B1SIaYUBUIYISEIN I8P USHLYISIOA SIMOS usbunwiwinsagsiayiaydls sulewablly Bunmysy

speaH bBuliog uoisioald 40}/ a1doyiyog suoisizeld InNl T S|00]IUIA

V1vd-TO0LIN3d

-164 -

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - MiNniTooLs 2

9

&

9

© Deni AG 09/2014

+

9231d ©| 3p 19 |INO,| 8P BM|IgRIS B| B UONOUOY Ud / 823IdXJoM % [00) JO ANJIGeIS JO UonauN) Ul / JeN|IqeIsyomsHIam B -Bnazyiam uoa Bibueyge («

0Z0 | 00 0c'o T _mmw‘_« MMMWM wniuiwnge,p sabel|y
000.¢< [ 006,T< 000.T< 0T'0 | STO ST'0 00€ - 00¢C 0S€ - 0S¢ e m._>__<.0 10ThSE'S sAojly wnuiwn)y| TT
100 | ¢0'0 00 2TISIV-9  50°2852°€ usBuniBa WLy
. 8 IvnD 0260°C
0599 | 085 | 0S¥ 00§ | 0sv 0s€ . . . ST0 . . 2IAIND sabely
usn
ozz | 0so | 0zs 0ss | 008 oov || 550 | Ste | Sog | o0 e 08T-0ZT | 089 - 05Y cadoeny e sfolly 1eddoo| oT
: El] Ha7-194d
08 | 02 | 089 009 | 0SS 0S¥ €00 4T qd 98 UzZND 16802 uabunisibaT-1aydny
09¢ | ovZ | 0LT 00¢ | 08T 0L s1t0 | 510 800 | sT0 oowwww mwwww o9dwal) ajuoH - asub ajuo4
08¢ | 09¢ | 06T 0ce | 002 06 500 | 500 <00 | s00 0S¢ - 002 0S€ - 05¢ GE-519 GET8'0 s|qeaje uol| 1sed| 6
ssnbiadwsa - ssnbnel
0ce | 08¢ | 0T¢C 0S¢ | oce 0cT 52-99 6209'0 L S)
00€ | 09z | 00Z 0€C | 00C 00T . . . . 02-99 02090 asub ajuo4
oce | osz | ozz osz | ozz ozt mw.m Mw.m mm.m Mw.m 00z - osz - S99 1090 uoir 1580 Ao19| g
09¢€ | Ov€ | 0S¢ 08¢ | 09¢ orT 0T-99 0T09°0 ssnbneio
ZT 8T ILOINID 0T X €LSV'T ‘ ‘
anbnisuapew ‘enbmuglsne ‘ajgepAxoul Ja1d
0eT | oet oTT | oot 010 | 010 | 900 010 sze-00z | 0077 - 005 TIBTONNIDZX  SEWT| e e oty __wmwm w&_c_ﬁm )
0ST | 0ST 0€T | 0OCT 200 | 200 | TOO 200 6 8T INJIO S X Homwua UOSHISUBLIEW ‘YISIUSISNE ‘LEIS JBIaIS0Y
8 8T INJO 2T X 00EY'T
ETSIDZT X S00v'T
A
06T | 06T 09T | ot o010 | oT0 | 900 010 oz - 006 - ETDOVX  vEOrT m__wwwmxmwm_._”_m_ﬁm o
002 | 002 0.T | 09T 200 | 200 | TOO €00 CTINID 2 X L50v'T ©IS J01911S0
€TI0 0T X 900%'T IHEIS 19191180
ZT ONID € T9EL'T
WMH MMH mm oTo | oTo 200 | 970 | 200 ESAONIDBEX  L9EZT e e )
T S00 S0°0 S0°0 06€ - 0S¢ 000.T - 008 ¥ A1D 0§ 6S18'T ssnBlyeIS JenaIBaIYooH
v | = || 0St-SZ€ | 00S.T - 00T.T 9ONINIO¥E  2859'T :
0LT | OLT | OVT s1t0 | sT0 sT’o0 sto | oo v ONQLMNNWM MMMMM 9[N02 JBI0Y - Jl|[e JUBWSLIO0J S|INO € JBI0Y
ove | ove 00¢ 500 500 0oT'0 500 £0'0 G¢€ - 0S¢ 006 - 00L ¥ OWID 2b Gz2.'T 19915 |001 Aoly|
: ssnbjyels - lyeisbnaz)iap Jalaiba)yoo
0L¢ | 0Lc 0ce €00 ASP D T6TT'T UelS - |yey 19/ 1913103|YO0H
. P ISUN €S is'T
062 | 06¢C | 0O€C . . ST°0 . . : S|IINO € - UoNeIOISWE,p IS0y
O :
ozv | ozv | ove Mw.m mw.m 010 Mw.m mw.m S/z-0.T | O00LT-006 T e loo1s 1001 | €
f reisbnazyusp - [yeissbuninbis
0TS | 0TS | OT¥ €00 09310 12217 1yey B - [y b
082 | 08¢ | 0cC¢ 08¢ | ove 09 s1to | 510 ST0 sto | oto Owﬁoh_%m MM WMMMM uoleuaWYd ap - UoleloldWe,p IBIY
ovy | Ovy | 0GE 00€ | 06¢C 06 500 | so0 oT'0 c0'0 | s00 00Z - OvT 00. - 005 o1 "o THITT jea1s Aojiv| 2
: re1szyesuls - [yeissbuninbis,
0GS | 0SS | Ov¥ 09€ | ove ozt €00 AGE D 1050°T lyelsziesuiz - [yeissbumnbiap
oze | oze | osz 09z | ovz 06 || cro | sto ST0 | oo | om0 N.omme wwwwuw aU0qED JBI0Y
0¥ | 0¥ | 0L 0zZe | 06¢ 0ET c0'0 | s00 oT'0 500 | s00 09T - 008 - 2-16 154 8800°T [991S uogred mo| T
085 | 085 | 09% 08€ | OvE 0ST €00 . IyeISYOoISua|Yo JauaIBajuN
€€1IS GE00'T
(Unwy/w) oA (v (nyuw)y aH (;Ww/N) wy
2sxa N4
0sxa 0Z-N4 | 144 N3 [ O¢Nd 918inQ| uonoel | e 's9y aJgnew uoneubiseq
seelalsszia xa wa ssaupleH| yiBuans ajisua | uondiosap [elarepn
€ clajssia 0e 0c (28] LNOM| MOOM| L9OM| L9OM | 190M| 130M sren JoyBnSaIBn7 NId N BUNULIIBZOG-OISSA
nignal| - uou njgnal nj9ASI UoU B E &
PoIE0O [RRti RN (T fa T Q»A JUBOLIgR) NP SUOIEPUBLLWOISI SBP 19 211INJS ap Saleiguab suononasul sap 21dwod Jjus) % Jesadw| uonuany
12YoIYdseq|  -un 191Y21yosaq|  12IYdILydsaqun @ @ X
; <~/ jaw Aue e paAIasqo aq ISNW SiaInjoejNUeL UlYdeW JO SUODBIIP pue suonenBal A1ajes [eJauas :uonned
EIE ) SINGIED / 3pIgies / [ereunien jualyoeaq 16uIPaqun 1a||91SIBYUBUIYISEIN Jop US)LYISIOA SIMOS usbunwiunsagsyayiayals auswably :bumyay

Z SI00LIUIN

V1vad-100.L1IN3d

- 165 -

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

NLAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - MiNiITooLs 2 FUR AUSDREHKOPFE

FOR PREcisioN BoriNG HEADS

A

&

%

© Deni AG 09/2014

+

5031d ] 3P 19 N0, 3P SUIIEIS B| P UONOUOJ Ua / 893icbiom 79 [001 JO Auljicels Jo uonouny Ul / TeMIGeRISYIMSYIaM 3 -Bnaziam uoa Bibueyge («

02’0 020 o _wmw‘“« MMMMN wniuiwnpe,p sabel|y
000.:2< | 006.T< 0001< || OT0 ST0 00€-00Z | o0s€-o0sz SENVD TEeeE sko||v wniuwniy | TT
100 ¢0’0 ZTISIV-aD  S0'Z8SZ'E usBuniaibaT-wnuiwny
8 IvnD 0260°C
) . aIAIND sabel||y
n . I !
055 | 009 0oy wo.o oa.o 08T - 02T 059 - 0S¥ € qd ow mw:w mmmm.w sho|lv 1addod| 0T
009 | 0SS oSt || 100 €00 G5 daoeuzno Tovoe ueBunIaIBa-1a)dNSy
05999 0S0.°0
d - asub
08z | 09z | o6T ozz | ooz 800 | 800 | STO osz-00z | ose- o5z OrSLO  0r180 N
oze | oge | ote 0Sz | oze €00 | €00 | SO0 mmwmww mmww.m ssnBiadway - ssnbneis
- : osub ajuo.
oze | osz | ozz osz | ozz 0zt 800 | 800 | STO 00z - vsz- Xos e vonreen kel &
09¢ | ove | ose 08z | 09z ovT €00 | €00 | SO0 o195 01090 ssnBnels
07T 00T 900 0T'0 v WH _m.w_.Hoﬁ_\u,__\_,__/__ﬂ_woOMM MMWWM anbnisualrew ‘enbniuglsne ‘s|gepAxoul 1oy
. . G2e-00Z | 00TT-00S RERINB B i OIISUSHEI ‘ONIUSISNY - 93]S SsajueIS| £
0eT 0ct 100 <00 s _7._._0 o % ST yasnisuapew ‘yasipualsne ‘|yelis 1a1aiasoy
€T SID 2T X S00V'T
A
09T | ovT 900 01’0 05z - 008 - ETIOOrX  VEOV'T %o semmos| o
0LT | 09T 100 €00 CrINID 2e X LS0v'T 1S 191811150
€TI0 0T X 9007’ T eI [o1eapsod
2T ONID 2E T9EL'T
o6t | o6t | ost 200 | 200 | 970 | 20 EsnomwOEEX 1962 UPRESCE T |
0¢ez | 0zeg | 08T S0'0 06€ - 052 000.T - 008 ¥ AID 05 6ST8'T SSnBIUEIS JaLIBIBAIL0N
0Sb -S2€ | 00S.T - 00T.T 9 ONINID € 2859'T :
O - :
ovz | ovz | ooz oto | oto | sT0 | 0TO T imOtex  opogt| | PINO0HRIOV - AMEILeWELO) Stno € sy
. . . : Gze- 092 | 006 - 002 . [931s 0oL Aolly|
0rz | oLz | ozz €00 | €00 | SO0 | €00 v o>_>_mw vﬂw MMMM SSBIYBIS - [UEISBnazaM Ja11aIB3IUI0H
¥ ISUN €5 TWIST
o 5 o 9 - S|IINO e - uolieliolawe,p 1319
ozy | oey | ove 0T'0 | 0T0 | STO | 0T'0 wz-01 | o0r- 006 vomoey  SzelT O ooy | &
0ts | oTs | Ol €00 ( €00 S00 (€00 S Lwoovww MWWMM |yersbnazyiam - [yeissbuminbiap
9 ¥ ONID 2P sezL'T
ovv | orv | ose ooe | 062 oro | oTo | sT0 | 0T 00z-0v1 | o0s-008 PTIOINYT  Z8IST HONBIIOHIRD 9p = HOREIONS e fome] 2
0SS | 0SS | ovv 09¢ | ove €00 | €00 | SO0 | €00 A mm w__w MMMN.H IyeIsziesurs - [yelssbumnbian
2-051S 0S00'T
auoqJted 1sId
oy | orv | oze oze | 062 oto | oto | sT0 | 0TO 0o - 006 - STO  TOVOT _mgmﬂoﬂam ool T
085 | 085 | 09v 08e | ore €00 | €00 | SO0 | €00 N.hmm %M mmmmm TSR JENERE N
(uju) oA (+  (nyuw)y aH (QuiwyN) wy
ele sy
0sXa 02-N4 N4 H N3 | oz-N4 91aina Wpbuans asgnew uoneubisaq
ssaupieH a|isua uondiosap reusre
sseld|sselal ssia oexa [ ozxa Zxa
190M| L1O9OM| 190M| 190M| L130M sueH nesBusaybnz NIa IN BunuyoIsZzag-PoIsiiam
nignal - uou nigAal nigAal uou {auIyoRW | 3p
1 !
[P =Wy o [T \J 4»‘ (@A juedlge) NP SUOEPUBLILOISI SBP 18 91INISS ap Sojelauab suononisul sap 91dwod Jiua) ap Jresadw| uonuany
19)Y21Y9saq -un 181yo1yosaq|  19IyaIyasagun @ X
</ </ jawin Aue Je paAIasgo ag ISnW Siainjoeinuew aulydew Jo Suoidallp pue suone|nbal Ajajes [eiauas :uonned
IETNE) 3INGIeD / apIaeD / [e1dwien jusyoeaq 16uIpaqun Ja||91SIaYUBUIYISEIAl JOP USYLIYISIOA aIMmos usbunwiwnsagsiaylaydis aulewably :Bunyoy

speaH bBullog uoisioald 10} / ajdoxiyog suolisizeid Jny

¢ SIOO01IUuIN

V1vd-100.1IN3d

- 166 -

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - HARDTURN SYSTEM

< 3¢z == Ea

1H-80TT900¢ / OV !Usd ©

UlW/W QG = 9A <-
N/WW 000T/S'8T = } <-

0 %86'0 ‘OYH 8¥
[eLIBYICA / JJ0ISHISM

a|dwex3 / |aidsiag

919N / SsaupJeH / alieH

0csd / 01sd

.preHiadns, sbuneo)d

2% [ | O4H
¢l A4

Y

N/Ww 000T/S'8T 4 @

Y

ulW/W 0§ :9A O

LisuIyoeuw e ap

JUedLIge) NP SUOIBPURLILLIOIS] SBP 18 91IN29S ap Sajesguah suononiisul sap a1dwod Jjua) ap Jireladw| UonuUaNY

jawn Aue Je paAISSgO a( ISNW S1ainjoeNURW sulydew Jo suondalip pue suonenbal Alofes [eiauss

juayoeaq 1buIpaqun 19||81SIBYUBUIYISEA JBp USULYISIOA SIMOS usbunwwnsaqsiiaylayols auswably :Bunyoy

W3LSAS N¥N | QHVH ﬁ @ ﬂ
AN

-:uonnep

ulw/w 9/ @dnod ap assaliA / paads Bumnd / uexBipuimyosabiiuyos

V1vd-100.LIN3d

- 167 -

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



NITOOL

D=

DenNitooL® DATA - SmALLBARS 75°

A

&

%

+

© Deni AG 09/2014

991d | 3p 19 IN0,| 3P SNIICEIS | 3P UONOUO Ua / 393icIoM 3 001 JO AjigeIS JO Uonouny Uy / 1e

qeISHOMSHIBM B -Bnazyiap uon Bibueyge («

G20 ! mm I mowo”m wniuiwnge,p sabel|y
0002< | 006.T< sT'0 00e-00z | o0sE - 0sT T i SrecE SAolly whiununiy| TT
€BNIV-©  TOTYSE'E
200 . . uabuniaiba-wniuiwny
ZTISIV-d9 S0°28SZ'€
00S | ost 0se sz0 020 %:_M”w wmmmw a1nIN0 sabely
0SS | 00§ oot ST°0 ST'0 08T - 02T 059 - 0S¥ . skojly Jeddod| 0T
. . € dd 9g uznd 10v0'Z
009 | 0SS 0SY 200 200 6T Gd 9€ uzno 18802 usbuniaiba-1ajdny
09¢ | ove 06 00cC | 08T 0L 0c'0 H%M.Own”u_.w Mwwmm 9adwal) ajuo - asub ajuo-
082 | 09¢ | 02T 0¢e | ooc 06 ST'0 0S¢ - 002 0S€ - 0S¢ Ge-s1o G180 o|ges|e\ uoljised| 6
0ce | 08¢ | 09T 0S¢ | oce 0cT S0°0 G2-99 52090 ssnBiadwa] - ssnbneso
00€ | oveC | OET 0gec | ooC 00T 0c'0 02-99 02090 as1b ajuo4
oze | 082 | 09T 0sz | ozce 0zT ST'0 00z - 0S2 - ST-99 ST09°0 uoij1seD Aa19| 8
09€ | ove | 08T 08¢ | 09¢ ovT S0°0 0T-99 0T09°0 ssnbneio
. . €T 8T LLOWINIO OT X mwmv”ﬁ anbnisuayrew ‘enbiiugisne ‘a|jgepAxoul 810y
O0TT | 00T 00 ST'0 . - G ZT 8T ONINIO Z X SEVY'T ETST = [EETS S
0T | ozt 200 200 ¢E00z | 00TT 00 68TINDSX  TOEV'T ! IV 1991S SealmIS) £
88T INID 2T X —— yosnisuapew ‘yasniuaisne ‘|yeis Jalaisoy
€T SID 2T X S00t'T
A
09T | ovt L0°0 ST°0 05z - 008 - ETIOOrYX  YEOV'T s Seorore o
0T | 09T €00 S0'0 ZTINID 22 X 150V’ T UeIS JoranSoY]
€T 1D 0T X 900%'T :
0ST | OST | 02T 0cT 06 . . 0co U SR &2 meﬁﬁ 9l|[e JUBWalLIo} 9|N0J JBIdY
06T | 06T | 0ST 09T | ozt S000 1 8000 | or PHAIIDEX AT [931S 1580 Kollv| §
o e €00 | €00 | oo 06€ - 052 000.T - 008 ¥ AID 0S 6ST8'T S S Ve
Oce [ Occ | 08 00z | O 00 oS - G2€ 00S.T - 00T.T 9 ONINID Y€ 2859'T :
0.1 | o1 | ovT 09T | 02T or 100 | 100 | 020 v om_\w_hmuwmﬁ.ww wmmwm 9IN0D JB10Y - BI[[E JUBLIBLIO} S|IINO € IBIoY
ove | ovZ | 00¢C 0ce | 08T 0s £00 £00 ST'0 Gee - 0S¢ 006 - 002 & ONID Zb 67227 1991s |00 Aojlv| ¢
0l¢ | 0L¢ | 0Oce 09¢ | oo0cC 09 S0'0 ASPOID T6TT'T ssnbjyels - |yeisbnazsiap JauaibalyooH
06¢ | 06¢ | 0O€C 00¢ | 04T 0S 100 100 0co Wﬁ_um_\,ﬂ_\n,u_ Mw MMMMH S|IINO € - uonelolPWeE,p 1810y
ocy | ocv | ove 06¢ | O0T¢ 0L £0'0 £0'0 ST'0 G/2-0.LT 00T.T - 006 910 00T G0GE'T 1991S |00L | €
0TS | OTS | OT¥ 0ce | 092 06 S0°0 0950 122T'T lyeisbnaz;ua - [yeissbuninbiap
082 | 08¢ | 0ce 08¢ | oce 09 100 100 G20 o Wﬁoh_\%m W.m MMMMH uoIeIUBWSI 3P - UoIeIOlBWE,p IBIdY
ovy | ovy | 0SE 00€ | 0.2 06 c00 | g00 | STO 002 - OVT 00 - 00S PV T T 19o1s Aojv| z
0SS | 0SS | ov¥ 09¢ | oce 0cT S0'0 ASEND 10S0'T |yeisziesuls - |yeissbumnbian
oze | oze | ose 09z | ove 06 ¥T'0 | ¥T0 | G20 N.mmauw wmww”ﬁ auoques JolY
0Ly | oLy | 0L 0ze | 062 0ET /00 | L00 | STO 09T - 006 - i s |99)S uogued mo| T
085 | 085 | 09¥ 08€ | ove 0ST €00 | €00 | SO0 . e 1yeIsyoIsua|yoy Jaualbajun
(unwyw) on G« (n/ww) y aH (;Ww/N) wy
zZsxa ot-
0sxa 14784 4784 N3 9laing| uonoeu e| e ‘'say alanew uoneubisaqg
sserdlsszial ssia oexa | ozxa Zxa 19d3 1943 | 1943 ssaupteH| yibuauns ajisual uonduosap reusren
aleH na36nsalbnz NIa N Bunuyolezag-yoisyiam
nigAal| - uou [DETE)] N19ASI UoU IaUlloeLLIe| 2P
paleod -un pajeod pareodun juedlge) NP SUOEPUBLILWOISI SapP 18 91INIJS ap Sajelauab suononisul sap a1dwod 1ius) m..U Jnesadw| uonuany
181Y21Y2saq -un 19)Y21ydsaq|  19IyaIyIsaqun
iswin Aue 1e panAIasqo a( ISNW Sialnjoejnuew aulydew Jo suondallp pue suone|nbal A1ajes [eJjauas :uonned
IETER) SINGIED / 8pIgieD / IeloWeH jualyoeaq 1Buipagun I3||B1SIBYUBUIYISEA I8P UBRMUYISIOA 3IMOS usbBunwiwnsagsiayiaydls aulswab|ly :Bunyoy

oG/ siedjlews

V1vd-100.LIN=d

- 168 -

Industriestrasse 18 - CH-5106 Veltheim - Switzerland

NILAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



NITOOL

D=

DenitooL® DATA - TurNING 60°

9

&

9

+

9291d ©| 9p 19 [IN0,| BP MI|ICEIS | AP UONOUO) U / 898Id}I0M 7 |00} JO AY|ICeIS JO uopauNy Ul / JeNIqeIsImsHIam B -Bnazyiam uon Hibueyge (»

© Deni AG 09/2014

0og 02’0 [0)74l0] o _wmw,_uu MMMWM wniuiwnge,p sabel|y
000I< | 000.T< 00S m.n.o ONHO 00€ - 00C 0S€ - 0S¢ e w§_<.0 10 THSE'S cmmc:‘_w\_AMMMyﬁ”"““N”"« TT
008 S0'0 S0'0 C¢TISIV-d9 S0¢8SC'E i B
009 | 009 | 009 | 009 | oov | oov || ovo 0£0 wwc_%w mmmm”w a1AIn2 sabely
00L 002 002 002 00S 00S 0z'o ST0 08T - 02T 0S9 - 0S¥ € 0d 98 Uz 10v0°2 sfo|ly Jeddon | 0T
008 008 008 008 0SS 0SS S0°0 S0°0 6T ad 98 uznd 16202 usbuniaifa-1aydny
GetT oTT GetT oTT 08 0L 020 | S¢0 070 _H%Q..MMM NWWMW aadwau) a0 - asub ajuo4
09T orT 09T ovT 00T 06 0T'0 rAN0] 0T'0 0S¢ - 00C 0S€ - 0S¢ Ge-S19 GET80 a|ges|[el\ uolj 1sed| 6
i § Biad - 6
06T 0LT 06T 0LT 0ct 0cT €0°0 | 900 6z-99 52090 ssnbiedwsa | - ssnbneio
SvT 0€T ST 0€T 08 08 020 | 0g0 0€0 02-99 02090 as1Ib ajuo4
06T 0LT 06T 0T 00T 0ot 0T0 | ZT0 0z'o 0oz - 0S¢ - ST-99 ST09°0 uol| 1seD Aauo| 8
[0]574 002 (054 002 0ct (0749 €0°0 | 900 0T’0 0T-99 0T09°0 ssnbneio
GET 0ctT 0€0 0T'0 ¢T 8T ILONINIO 0T X eLSYT anbiysualrew ‘anbiiugisne ‘sjqepAxoul Ja1oy
ONINJ P i
09T | ovT ST0 900 S2€-002 | O0OTT - 005 RSO S ONISUSLIBN “OMUBISNY - (3915 Ssaluels| 2
002 08T 80°0 200 D6 B 25 5% BT yosnIsuapew ‘Yasiniuaisne ‘|yels JalaiIsoy
ovT ovT 0g0 oT'o0 mw._”w“w MW M wmmwﬁ a|gepAxoul Ja1oy
08T 09T ST'0 900 0S¢ - 008 - 2T INID 22 X 150V°T |1991S ssouelS| 9
0gee 00¢ 800 c00 €T 10 0T X 900V T yelS Jaldiisoy
S6 08 020 ST0 . i IC Homnuﬂ e JUSWIBLIO 9|N0J IBIdY
. . 0c'0 € G AONID 8€ X L9€C'T
1A 0oTT ST'0 ST'0 . . [991S 1seD Aollv| §
a8T 09T 800 800 oT'0 06€ - 0S¢ 000.T - 008 ¥ AID 05 6GT8'T ssnByels JaiaIBalyooH
0S¥ - G2€ 00S.T - 00T.T 9 ONINIO 7€ 2899'T :
orT 0cT ov 0€0 G20 . ¥ ONID ¥E-SO ONNNHH 9[N0J JBI0Y - l|[e JUSWSLI0} S|IIN0 B IBI0Y
020 ¢TI0 0Te X 080C'T
08T 09T 0S 8T°0 ST'0 010 GZ€ - 0S¢ 006 - 002 ¥ ONID 21 czzLT 19915 1001 AolIv| ¥
. . ssnBjyels - [yeisbnazyian Jauaiba|yoo
(01594 002 09 800 800 ASP D T6TTT IUeIS - yel 2319\ J8118163|Yo0H
0t1e 06T 0S 0g0 G20 020 Wm_vwﬂ_\o,_ w.w MMMMM S|IN0 © - uolelolgwe,p 1810y
(0514 0ze 0L 8T0 ST'0 010 Gl2-0.T 00T.T - 006 915 00T GOSE'T |991S |00L| €
§ i B - {§] B.
00€ 09¢ 06 800 800 090 122T'T yeIsbnazxIs W\ - [yeissbumnbisi
ove 0Te 09 0€'0 | 0g0 OWHO__\%_M M,ﬂ WMMMH uoeIUSBLWI Bp - Uoleloljgwe,p 1810y
08¢ (014 06 ST'0 0c'0 00¢ - OVT 00Z - 00S m.._” 0 WIT'T 19931S Aollv| 2
. . - B B.
ove oo€ 0ct 800 oT'o ASEND 10S0'T |yeisziesuis - [yeissbunmnbian
osz | oez | o6 0€0 | 00 N.n%gw wmwmuﬁ auoged 1810y
00e 09¢ 0€T GT'0 | 0C'0 09T - 006 - z- 1815y G800°T |1991S uogten mo| T
i 9 e1S10ISUB|YOY JaLBIBBIU
0L€ oce 0ST 800 | OT'0 ee 18 GE00'T IUeIsyoIsualyoy Jauaibajun
(unwyw) oA (+ (nywuw)y gH (;Ww/N) wy
2sxa N4 N3 144 43 N3 .
05xa 55da “91/°TT|"9T/ TT| "9T/ TT|"9T/ TT| 9T [Sz-0T £1%und) uouoBn Bl © S5 algnew uofreubisaq
osxa | ozxa | ssda | szaa | szd Zxa L | miar | thar | thar | ioar | 1oas ssaupreH| ybuans ajisua | uonduosap [eLayeN
aMeH yxBnsaybnz NId N Bunuyolezag-yoissam
n1gAal n}gAal uou jauiyoew e| ap
pareod pajeosun

191Y21yosaq

181y21y2saquUN

JEIE )

aIngIe) ] 3pIGIED / [[eIWLEH

JuedlIge) NP SUOIEPUERLLILWOIS) SBP 18 91IN29S ap Safelaudh suononasul sap a1dwod Jua) ap jiresadw| uonuany

jawn Aue ye paAlasgo aq 1SN S1anioenUeL SUIYdeW JO SUORJBIIP pue suonenBbal A1afes [essuas

:uopned

juayoeaq 16uIpagunN I9||91SIaYUBUIYISEIN ISP USHLYISIOA SIMOS UusBunwiwnsagsiayIaydls auswab)ly :bunyoy

.09 Buluing

V1vd-T100.LIN3Id

- 169 -

Industriestrasse 18 . CH-5106 Veltheim - Switzerland

NLAG®

D=

Tel +41 (0) 56 463 69 69 - Fax +41 (0) 56 463 69 00 - info@deni.ch - www.denitool.ch



a

DENITOOL-DATA MicroCopy D / G / 35° ol

SVIU

puUBLIBZIMS + WIBYYBA 90TG-HD * 8T assensalisnpul

4O'|00NUSP'MMM « YD IUSP@OJUI + 00 69 £9% 9G (0) Tr+ Xed + 69 69 €9t 9G (0) T+ 8L

-0LT -

oSE / © | [ AdODOMOI - ViV .100LINI(

a

9102/20 OV uag ©

- 100LIU

Achtung: Allgemeine Sicherheitsbestimmungen sowie Vorschriften der Maschinenhersteller unbedingt beachten! Hartmetall / Carbide / Carbure
Caution: General safety regulations and directions of machine manufacturers must be observed at any time! X i
o o _ ) _ o o _ . unbeschichtet |beschichtet
Attention: ém;l)eratlf c:]e te'mr compte des instructions générales de sécurité et des recommandations du fabricant uncoated coated
€ famachines non revétu revétu
Werkstoff-Bezeichnung Nr. DIN Zugfestigkeit Harte
Material description Tensile strength |Hardness DCGT GCGT | GCGT | GCGW VCGT | VCGT | VCGW DXx2 DXx32 | DX70
Designation matiére Rés. a la traction |Dureté 04.. 04.. 04.. 04T700... 05.. 05.. 05..
-20 FL/FR -20 FL/FR -20
Rm (N/mm?) HB f(mmiu) %) Ve (m/min)
Unlegierter Kohlenstoffstahl 18822 2‘;’17_2 0.01 001 | 001 | 001 001 | 001 | o001
1 |Low Carbon Steel 1'0401 c15 - 500 - 160 + + + + + + + 300 300
Acier carbone 1.0050 St50-2 0.10 0.04 0.10 0.10 0.04 0.10 0.10
Vergitungsstahi - Einsatzstahl L gy 0.01 001 | 001 | 001 001 | 001 | 001
2 |Alloy Steel 1'5732 14 NiCr 14 500 - 700 140 - 200 - + + + + + + 250 250
Acier d'amélioration - de cémentation 17225 42 CiMo 4 G 0.10 0.04 0.10 0.10 0.04 0.10 0.10
Vergiitungsstahl - Werkzeugstahl i;ggé ‘fgosgr . 0.01 001 | 001 | 001 001 | 001 | o001
3 |Tool Steel 1'7225 42 CrMo 4 900 - 1'100 170 - 275 + + + + + + + 220 220
Acier d'amélioration - & outils 15141 53 MnSi 4 0.10 0.04 0.10 0.07 0.04 0.10 0.07
Hochlegierter Werkzeugstahl - Stahiguss 1%3; 4C: éf,% . 0.01 001 | 001 | o001 001 | 001 | o001
4 |Alloy Tool Steel ll2080 X 210 Cr 12 700 - 900 250 - 325 - + + + + + + 180 180
Acier a outils fortement allié - Acier coulé 17220 GS-34 CrMo 4 0.07 0.04 0.07 0.07 0.04 0.07 0.07
Hochlegierter Stahiguss LECOZgS iGN E SEDaEE || Epdadkly 0.01 001 | 001 | 001 001 | 001 | 001
1.8159 50 Crv 4 800 - 1'000 250 - 390 . . . . . . .
5 |Alloy Cast Steel 12367 X 38 CrMoV 5 3 + + + + + - - 140 140
Acier coulé fortement allié 17361 32 CrMo 12 0.07 0.04 0.07 0.05 0.04 0.07 0.05
Rostfreier Stahl 1.4006  X10Cr13 0.01 001 | 001 001 | 001
6 |Stainless Steel 1.4057 X 22 CrNi 12 - 800 - 250 + + + + + 200 | 200
Acier inoxydabl 1.4034 X40Cr13 ) ) j ) )
CIer inoxydable 1.4005 X 12 CrS 13 0.10 0.04 0.10 0.04 0.10
Rostfreier Stahl, austenitisch, martensitisch iggg i ézc(r:gi\hlgggs 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
7 |[Stainless Steel - Austenitic, Martensitic 1'4435 X 2 CrNiMo 18 12 500 - 1100 200 - 325 + + + + + 150 150
Acier inoxydable, austénitique, martensitique 14573 X 10 CrNiMoTi 18 12 0.08 0.04 0.08 0.04 0.08
Grauguss 0.6010 GG-10 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
8 |Grey Cast Iron 0.6015 GG-15 - 250 - 200 + + + + + + + 90 210 210
Fonte grise 0.6020 GG-20 0.10 0.04 0.10 0.15 0.04 0.10 0.15
Grauguss - Temperguss ggggg g?szg’s 0.01 001 | 001 | 001 001 | 001 | 001
9 |Cast Iron Malleable 0.8140 GTS-40 250 - 350 200 - 250 + + + + + + + 80 160 160
Fonte grise - Fonte trempée 0.7050 GGG-50 0.10 0.04 0.10 0.10 0.04 0.10 0.10
Kupfer-Legierungen ;gigi g“;" gg EE ;-5 0.01 001 | 001 | o001 001 | 001 | o001
10 |Copper Alloys 51030 cﬂs: 5 450-650 | 120-180 + + + + + + + 200 >300 | >300
Alliages cuivre 20920 CuAl 8 0.20 0.10 0.20 0.20 0.10 0.20 0.20
Aluminium-Legierungen :ggiigi g-D,A-;:/:SIS;lZ 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
11 [Aluminium Alloys 3'2315' AIMgS?l 250 - 350 200 - 300 + + + + + >1000 | >1000
Alliages d'aluminium 3.0205 Al'99 0.15 0.04 0.15 0.04 0.15
*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitét / in function of stability of tool & workpiece / en fonction de la stabilité de l'outil et de la piece
= @[T
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Material W-Nr.
Description German DIN ~ German AISI/SAE ~ USA
T e
1.0035 St 33 1010
1.0038 RSt 37-2 1045
1 Low Carbon Steel 1.0401 C 15 1015
1.0050 St 50-2 1050
1.0501 Ck 35V 1035
1.1141 Ck 15 1115
2 |Alloy Steel 1.5732 14 NiCr 14 3415
1.7225 42 CrMo 4 G 4140
1.1221 Ck 60 1060
1.3505 100 Cr 6 52100
2 el S 1.7225 42 CrMo 4 4140
1.5141 53 MnSi 4 -
1.1191 Ck 45V 4140
1.7225 42 CrMo 4 4142
4 |Alloy Tool Steel 1.2080 X 210 Cr 12 D3
1.7220 GS-34 CrMo 4 4135
1.6582 34 CrNiMo 6 4340
1.8159 50 CrV 4 6150
9 |l Cast sieel 1.2367 X 38 CrMoV 5 3 A2
1.7361 32 CrMo 12 4145
1.4006 X 10 Cr 13 403
: 1.4057 X 22 CrNi 12 431
6 Stainless Steel 1.4034 X 40 Cr 13 420
1.4005 X 12 CrS 13 416
e e S 1.4300 X 12 CrNi 18 8 302
O e 1.4301 X 5 CrNi 18 9 304 (304H)
Mart .t.’ 1.4435 X 2 CrNiMo 18 12 316
artensitic 1.4542 X 10 CrNiMoTi 18 12 17-4 ph
0.6010 GG-10 A48-20B
8 |Grey Cast Iron 0.6015 GG-15 A48-25B
0.6020 GG-20 A48-30B
0.6025 GG-25 A48-35B
0.8135 GTS-35 A48-40B
9 Cast Iron Malleable 0.8140 GTS-40 A4S-45B
0.7050 GGG-50 80-55-06
2.0331 CuzZn 36 Pb 1.5 B121
2.0401 CuZn 36 Pb 3 B121
10 [Copper Alloys 1030 CuSn 8 B103
2.0920 CuAl 8 CuAl 8 -
3.2582.05 GD-AISi 12 383.2 (ALS-12) |§
. 3.3541.01 G-AlMg 3 514.0 (AlMg 3) S
11 |Aluminium Alloys 32315 AlMgSi 1 413.0 (ALMgSi 1) %
3.0205 Al 99 1200 AL 99 S
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I EiNsATZEMPFEHLUNG FUR DENITOOL® HARTMETALL-BOHRSTANGEN

Allgemein: Empfohlene Schnittdaten gelten sowohl fur Stahl- wie auch fur HM-Bohrstangen

Durch sorgfaltige Beachtung nachstehender Punkte kdnnen Probleme beim Einsatz von HM-Bohrstangen vermieden werden:

a) mechanische Einfliisse
HM-Bohrstangenschafte sind relativ spréde und verlangen deshalb eine sorgfaltige Behandlung:
- Schlage und Stdsse kdnnen zu Rissen im Hartmetall und somit zum Bruch des Werkzeuges fuihren.
- Programmierfehler (Kollision mit Werkstlck) fihren meistens zum Bruch des Werkzeuges.

- Reststiicke welche bei der Bearbeitung entstehen, kénnen sich zwischen Schaft und Werkstiick verklemmen und einen
Werkzeugbruch verursachen.

DEETE

b) thermische Einfliisse
Jegliche Art von Reibungswéarme reduziert die Festigkeit der Lotstelle. Es ist deshalb unbedingt zu beachten, dass:
- die HM-Bohrstange im gesamten Kopf- und Schaftbereich bertihrungsfrei arbeitet.

- die KihImittelversorgung mit einem einwandfrei funktionierenden Filtersystem ausgeristet ist, um ein Verstopfen der
KihImittelbohrung zu vermeiden.

- keine Fliessspéne entstehen. Diese neigen dazu, in die Kiihimittelbohrung einzudringen und dieselbe zu verstopfen.
Eine gute Spankontrolle reduziert zudem die thermische Belastung der Schneide und verbessert die Standzeit.

OPERATING RECOMMENDATION FOR DENITOOL® CARBIDE BORING BARS

General:  The recommended cutting data are valid for steel as well as carbide boring bars
Problems operating carbide boring bars can be avoided by carefully observing the following points:

a) mechanical influence
Carbide boring bars are fragile and need careful treatment:
- The tool can break because heavy contact usually leads to cracks in the carbide.
- Errors in programming (collision with workpiece) are mostly resulting in breaking of the tool.
- Chips which are produced during processing can get jamed between shank and workpiece. Subsequently the tool will
break.
b) thermal influence
Frictional heat reduces the stability of the soldered connection. Therefore it is very important to pay attention to:
- The carbide boring bar must work clear in the whole head and shank area.

- The coolant supply must be equipped with a properly running filtersystem in order to avoid choking of the internal
coolant.

- Avoid production of flowing chips. Flowing chips are often penetrating and therefore blocking the internal coolant.
A good control over the flow of the chips reduces the thermal load of the cutting edge and improves tool life.

I I RECOMMANDATIONS D’UTILISATION POUR LES BARRES D’ALESAGE EN CARBURE DENITOOL®

General:  Les conditions de coupe sont valables aussi bien pour les barres d’'alésage en acier qu’en carbure
L'observation stricte des points suivants permet d’éviter les problemes lors de I'utilisation de barres d’alésage en carbure:

a) influences méchaniques
Les barres d'alésage en carbure sont relativement fragiles et réclament une utilisation appropriée:
- Les coups peuvent provoquer des fissures et conduirent a la rupture de l'outil.
- Les erreurs de programmation (collisions) provoquent généralement la casse de I'outil.
- Les déchets résultants de l'usinage qui bloquent entre la piéce et I'outil peuvent provoquer la rupture de ce dernier.

b) influences thermiques
Tout échauffement résultant d’un frottement diminue la résistance de la brasure. Il est donc important de contréler que:
- labarre d’alésage travaille sans contact parasite, dans toute la zone de la tige et de la téte.
- le systéme d’arrosage soit équipé d'un filtre efficace, garantissant I'arrivée du liquide d’arrosage.

- des copeaux longs ne se forment pas. Des copeaux longs tendent a pénétrer et obstruer le conduit d’arrosage. Un bon
contrble des copeaux réduit les contraintes thermiques sur I'aréte de coupe, et améliore la durée de vie de I'outil.
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ANWENDUNGSHINWEISE FUR ZYLINDRISCHE BOHRSTANGEN
APPLICATION ADVICE FOR CYLINDRICAL BORING BARS
RECOMMANDATIONS D’EMPLOI POUR DES BARRES D’ALESAGE CYLINDRIQUES

Zylindrische Bohrstangen verfiigen tiber Cylindrical type boring bars don’t have a Le corps des barres d’alésage cylindrique
keine Spannflachen am Schaft. clamping face on the toolshank. ne dispose d’aucun plat de serrage.
Achtung Caution Attention
Beim Spannen zylindrischer On adjusting the cylindrical En serrant les barres d’alésage
Bohrstangen muss auf korrekte boring bars it is necessary to cylindrigues, ajustez toujours
Einstellung der Spitzenhdhe adjust the correct height of the I’lhauteur correcte de la pointe
geachtet werden. cutting edge. de I'outil.
Spannmaoglichkeiten Clamping methods Possibilités de serrage
* Halter mit Spannzange » Toolholder with collet » Porte-outil & serrage en pince

;:D_L‘\—'_}

& , ,
=1
o

« Halter mit Prismenaufnahme * Toolholder with prismatic fixing « Porte-outil a serrage prismatique

5

* Halter mit Zylinderaufnahme *) * Toolholder with cylindrical fixing *) « Porte-outil a serrage cylindrique *)

*) Fur diese Spannmethode sind Denitool® * r this clamping method Denitool® *) Pour ce type de serrage, des douilles de
Reduzierhiilsen (S.17) in verschiedenen regiction bushings (p.17) are available réduction Denitool® (p.17) sont disponibles
Durchmessern d2 lieferbar. h different diameters d2. dans des diamétres d2 divers.

|
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DeniTooL® DATA - HANDLING INSTRUCTION

D=NITOOL"

ANWENDUNGSHINWEISE / APPLICATION ADVICE / RECOMMANDATIONS D’EMPLOI

@d

=

7},

£
£

°
Q

Der Mindestdurchmesser & d . der Bohrung
muss sicherheitshalber 0.8mm grdsser als
& d (Bohrstange) sein.

Maximale Auskragung

¢ Stahlschaft
¢ Steel shank
« Barre en acier

Mit abgesetzten Bohrstangen (vgl. Abb.1)
kann entsprechend tiefer bearbeitet werden.

l<4xad

For safety reasons the internal hole dia.
ad_,, must be 0.8mm bigger than dia. & d
(boring bar).

Maximum overhang

Par sécurité, le diamétre interieur @d_, doit
étre au minimum 0.8mm plus grand que &
d (barre d'alésage).

Porte-a-faux max.

ke)
Q
Imax
« Hartmetallschaft
« Carbide shank |, <6Xxd
* Barre en carbure
Abb 1
- — Fig. 1

@d

With stepped boring bars (see fig.1) the
overall machining depth may be increased.

min

Abb 2

Avec des barres d'alésage étagéés (voir
fig.1) la profondeur d’'usinage peut étre aug-
mentée en conséquence.

Fig. 2

SW

lg=—

Bei Bedarf kann bei abgesetzten Bohrstan-
gen durch seitliches Nachschleifen des
Schaftes die max. Bearbeitungstiefe - ohne
nennenswerte Schwéachung des Werk-
zeuges - vergrossert werden (vgl. Abb.2).
SW und F+4 dirfen nicht veréndert werden.

Achtung: Bohrstangen mit HM-
Schaft beim Nachschleifen unbe-
dingt gut kihlen!

With stepped boring bars, the maximum
machining depth may be increased - without
reducing to much the rigidity - by grinding the
sides of the bar (see fig.2).

However, the dimensions SW and F+4 must
remain unaltered.

Caution: Dont grind boring bars
with carbide shank without suffi-
cient cooling!

Le cas échéant, en rectificant latéralement
les barres d’'alésage étagées, la profondeur
d’'usinage de l'outil peut étre augmentée
(voir fig.2) sans affaiblissement notable de
sa rigidité.

Toutefois SW et F+4 doivent rester inchangé.
Attention: Ne pas rectifier des
barres d’alésage en carbure sans
refroidissement suffisant!

D=NILAG’
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DEesIGNATION CODE D=NITOOL’

WENDESCHNEIDPLATTEN / INSERTS / PLAQUETTES

C

o

G T |05T102 |F|N|- 20

1 2 3 4 5 7 8 9 10
1 Plattenform / Insert shape 2 Freiwinkel / Clearance angle 3 Toleranz / Tolerance
Facon de la plaquette Angle de dégagement Tolérance
‘ s
c B | o & ||s—]c =]
- . x
K = O —
N o P 1 P -
s O]/~ \ =
E 20°@ m st dt
v W -l
E Nt srinissiger ol peceleSelnn roetn (mml | fmm] - mm)
Angle non standard de dégagement exigeant définition spéciale A 01005 0’025 01025
- = - F 0,013
4 Plattentyp / Insert type / Type 5 Schneidkantenlédnge / Cutting edge 0.005 0,025
de plaquette length / Longueur de I'arrét de coupe C 0,013 0,025 0,025
I R H 0,013 0,025 0,013
N W R N E | oo |oos | 002
‘ ‘ ‘ ‘ G 0,025 0,13 0,025
J 0,005 0,025 | 0,05-0,15
A ww M WM [mm] | [inch] | [mm] | [mm]
K 0,013 0,025 | 0,05-0,15
W | 06 5/32 | 3,18 03
[ | 09 7/32 | 3,97 04 L 0,025 0,025 | 0,05-0,15
G W - ié ;;g 2’32 82 M | 008-020 | 013 | 005-0,15
A gpezialfogm 225§ 02 u 0,13-0,38 0,13 0,08-0,25
ecial shape s 1
T \ W Forme spéc?ale 15.8 15
6 Plattendicke / Insert thickness 7 Eckradius / Corner 8 Kantenbeschaffenheit / Edge 9 Schnittrichtung / Cutting
Epaisseur de la plaquette radius / Rayon de coin conditioning / Traitement de I'arrét direction / Sens de coupe
— - AN "
Fo\__/
Index [mm] [inch] Index r [mm] Scharfer Rand / Sharp edge / arrét pointu
01 1.59 1/16 00 0
T1 |198| 1/13 01 0,1 E O\~ 3
02 0,2 .
02 2.38 3/32 04 04 Abgerundeter Rand / Honed edge / arrét
, e
03 3.18 1/8 08 0,8 rectifié
T3 | 397 | 5/32 12 ié T G
16 )
04 4.76 3/16 24 24 Abgeschragter Rand / Chamfered edge / N
’ ét chanfreiné
82 5.56 7132 39 3,2 arrét chanfreiné
6.35 1/4 I dl h )
A N e P
: Abgeschrégt und abgerundeter Rand /
09 952 3/8 MO Metrischer Wert/ Metric value Chamfered and honed edge /
Valeur métrique arrét rectifié et chanfreiné
10 Angaben nach Wahl des Herstellers / Special indications of the manufacturer
Indications supplémentaires du fournisseur
Egsgion 8 und 91\)Nerden(rj1ur falls notig verwendet. Spezielle Spanleitstufenformen kénnen durch ein internes Firmencodierungssystem an der
. Pos. angegeben werden.
Pos. 8 and 9 are only used if required. Special chip breaker shapes can be indicated by an internal company coding system at the 10th position.
Les positions 8 et 9 sont seulement utilisées si nécessaire. Des brises-copeaux spéciales peuvent étre indiqué par un systeme interne de
codage de compagnie a la 10iéme position.
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DesigNaTION Cope - Drehen / Turning / Tournage D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D‘ALESAGE

S200R| |S|V|L|ICR| - 13-

1 2 3 4 5 6 7

©
o
E@J‘ég%@

S|0608H |S/IC/UP|R|-|05 -

1 3 4 6 8 9 10
1 Schafttyp / Shaft type 2 Schaft @/ Shank @ 3 Werkzeugléange / Tool length
Type de tige @ de la tige Longueur d'outil 14 [mm]
Stahlschaft mit integriertem Kiihlmittelbohrung mm [mm] [mm]
_ls_iteel shank with internal coolanttraIiSé 02 0408
ge en acier avec arrosage cen - d
. - 05 | 0508 E! F| 80 |S| 250
(e S ove g || 06| 0608 M [H | 2004 T 300
Tige d'alliage avec téte en acier (sans arrosage) 08 0810 | N J 110 U 350
llschaft mi hikopf und Kihimittelboh 10 1012 ' K 125 V 400
Carb shaml wih seel hest & nteral coolant | | 12 | 1216 M| 150 |W| 450
Tige d'alliage avec téte en acier et arrosage centralisé 16 P| 170 |Y 500
Stahlschaft (ohne Kiihlung) %g J Q| 180 | X |Special
Steel shank (no coolant) R | 200
Tige en acier (sans arrosage) 32
4 Klemmsystem / Clamping 5 Plattenform / Insert shape 6 Halterform / Style / Modéle x
method / Systéme de fixation Facon de la plaquette
Von oben /From above /120, B0, TONSg L EIO M — U x
d'en haut avec percage ) D 4ﬁ:}
ﬁ P C Q 40° P\ 4 93°
L x V  x
c M @ E R Q |
95 72,5
me RERESET s [ [ AN | B B
95° X
Spezielle Form siehe 10
O + .
@ EE} \Vj W 80 Q Special style see 10
P S ) Modele spéciale consulte 10

7 Freiwinkel / Clearance angle 8 Schnittrichtung / Cutting 9 Schneidkantenlange / Cutting edge
Angle de dégagement O direction / sens de la coupe length / Longueur de l'arrét de coupe
| S ,
s |2 (7
5 | 5 [eov/
c 7 L]
D 15°
s F 25° L
G 30° S i
N 0°
P 11° ! ! .

10 Spezialtypen / Special styles / Types spéciales

50 — 1113 13 93 @ 107 107,5° 95
CP. ‘/\ s | ve. 7/;| DC.. & | Dc. [/:l ve.. \ Mose
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DEesigNaTION Cope - Drehen / Turning / Tournage D=NITOOL’

KLEMMHALTER / TooLHOLDERS / PORTE ouTILS

SIVILICR 2020 K|13| -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L%
! . q 2 Plattenform / Insert shape -
1 Klemmsystem / Clamping method / Systéme de fixation Facon de plaquette +
gpn %ber:/from above vgn ober_\ﬂ;nri: l?o?[jgngéfrotm Boh I Hole /P Sehraube /S ,
en hau above with hole / d'en hau ohrung / Hole / Percage chraube / Screw / Vis
avec percage C D
s ) |r
3 Halterform / Style / Modéle
v T /\
90° 90° 107.5° 93°
| \_ L N 2 w0
4 Freiwinkel / Clearance angle
A G H J Angle de dégagement o
CP.. and WC.. VC..
A 3°
95° 63° 72.5° B 5°
RS , @ 7°
K \ ; ; j Spezielle Form D 15°
Special style o E 20°
Modéle spéciale —I\— E 25°
(10) G 30°
N 0°
L N v X P n
5 Schnittrichtung / Cutting direction 6 Werkzeughdhe / Tool 8 Werkzeuglénge_/TooI length
Sens de la coupe height / Hauteur d'outil (h) Longueur d'outil 14 [mm]
R — [mm] — [mm] | [mm]
g 7o . @:\ A 32 |Q 180
B 40 |R 200
AINW % C 50 |S 250
D 60 |T 300
N —P E 70 |U 350
7 Werkzeugbreite / Tool L (Fs 88 % 2‘;8
width / largeur d'outil (b) H 100 |X 500
,,,,,,, . J 110 |Y Special
r—ji 08[mm]20 T
bl| 10 25 M 150
9 Schneidkantenlange / Cutting edge 12 132 N 160
length / Longueur de l'arrét de coupe 16 P 170
10 Spezialtypen / Special styles / Types spéciales
T |
| | R D‘W’ with CP.. j 113°with VC..
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— ®
DesignaTion Cope - Frasen / Milling / Fraisage D=NITOOL

MicroMiLL PRoGRAMM / PROGRAM

M| M 10142 RICIA|S| - |05

E@J‘é;%@

1 2 3 5 6 7 8 9 10
1 Werkzeugtyp / Tool 2 Werkzeugform / Tool shape / Forme d'outil 3 Fréser @/ Cutter
type / Type d'outil dia. / @ fraise
= Mi i B D Cc T
M = MicroMill Ball-Nose End Mill Drill - Mill Countersink - Mill

o (©)
@D

4 Schaft @ / Shank

dia. / @ de la tige

M R
Mini - Mill

S F
Slot - Mill

DA

7

A
© €

5 Schnittrichtung / Cutting direction| | 6 Plattenform / Insert shape / Fagon de la EA
Sens de la coupe plaquette

R=Rechts

right
droite E%
[

° (=]

7 Anstellwinkel / Rake angle
Angle d'attaque

A=90° ~ - : A
B =75° 9 Plattengrésse / Insert size / Dimension
E =60° de plaquette
D =45° Wichtig:
W= 30° B4 I I I I
X C I N | Q I R I S | IC Der MicroMill Fraser mit der
T =T - Cutter o e NN S S () B ——— Bezeichnung "FA" ist ein Fasen-
X = Spez./spec. 04 | | | | I 3.97 Fraser mit Anstellwinkel 45°!
05 ! | | | I 556
; | | | I | .
8 Klemmsystem / Clamping | ;08 | | 6.2 Note:
system / Systéme de fixation 06 | I I | 06 | 6.35 The MicroMill milling tool with the
| I 10 | | I 75 designation "FA" is a chamfer mill
S: Schraube / : : : : : 7.938 with a lead angle of 45°!
\S/iC;EW / | | 08 I 8 Important:
09 | |12 I 09 | 9525 ’
I I 16 | I 12 | 127 L'outil de fraisage MicroMill avec
| | | | | la désignation "FA" est une fraise
10 | | | a chanfreiner avec un angle
1 | | | d'attaque de 45°!
2 | | | |

10 Angaben nach Wahl des Herstellers / Special indications of the manufacturer / Indications supplémentaires du
fournisseur
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— ®
DesignaTioN Cope - Frésen / Milling / Fraisage D=NITOOL

FRASER / MiLLINGCUTTERS / OUTILS DE FRAISAGE  (OHNE / w/o / saNs MicrRoMILL)

D=

577
&

o)
/7

I1:W 2512 RTAS-196

+ |

2 3 4 5 6 7 8 10
1 Werkzeugtyp / Tool type | | 2 Schaftform / Shank type 3 Fréser @/ Cutter dia. / @ fraise
Type d'outils Type de tige
F = Fraser / wW G M
MI"Ing cutter / Weldon Clarkson Morsekegel / I__l
Fraise s o sk
E = O
— : o ad

4 Schaft @/ Shank dia. / @ de la tige

g’igHr I'épine de ten- | Tige cilindrique
7] MK2
=
] MK3 X

i Fir Spanndorn / Zylinderschaft / oA =
Whistle Notch For clamping shank /| Cylindrical shank / gjj Spez./spec.

5 Schnittrichtung / Cutting direction| | 6 Plattenform / Insert shape / Facon de la plaquette
Sens de la coupe
R= Rechts L=Links :
right left |
droite gauche :
[
[
[ [ | [
0 ) | | | W
| [ | [
[ [ | [
7 Ansteliwinkel / Rake angle : : : :
Angle d'attaque
A=90°
E = Z;SZ 9 Plattengrosse / Insert size / Dimension de plaquette
D =45°
W= 30° I I I I I I I I I I
. CI!'DI'EINITQ IR IS I'T IV I'WIIC
T = T-Cutter \ I T W IR NS NS B S M IR R
X = Spez./spec. Q 04 | | | | | | | I 07 | 02 1397
T T T T T T 2
8 Klemmsystem / Clamping system | | | 1 08 | | | | | 6.2
Systéme de fixation 06 1 07 | | | | | 06 | 11 | | | 6.35
| | | | 10 | | | | | |75
C=rpratze / S=Schraube / : : : : : : : : 13 : : 7.938
claw / screw /
etrier vis [ | [ [ | 08 | | | [ |8
09 : 1 : : : 12 : : 09 : 16 : : : 9.525
[ [ [ 16 12 [ [ p12.7
ﬁ | | I 0 | | | | | | |
[ [ 1 | [ [ [ [ [ [
[ [ oo [ [ [ [ [ [

10 Angaben nach Wahl des Herstellers / Special indications of the manufacturer / Indications supplémentaires du
fournisseur
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DeNiTooL® SICHERHEIT - ALLGEMEINE HINWEISE

D=NITOOL"

== SICHERHEITSHINWEISE:

>

Schneidwerkzeuge kénnen im Einsatz splittern oder brechen. Zum Schutz vor
weggeschleuderten Bruchstiicken niemals ohne Schutzbrille und Schutzkleidung

arbeiten sowie die maschinenseitigen Schutzvorrichtungen unbedingt verwenden.

Allgemeine Sicherheitsbestimmungen sowie Vorschriften der Maschinenhersteller

unbedingt beachten!

Es ist generell verboten Sicherheitsvorrichtungen an Maschinen und Einrichtungen
zu demontieren, zu deaktivieren oder zu tberbriicken.

Die Uberschreitung von empfohlenen Schnittdaten kann zu vorzeitigem Ausfall
infolge Uberméassigem Verschleiss und/oder Bruch von Schneidplatte oder

Tragerwerkzeug fuhren.

Unbedingt vor jeder Inbetriebnahme den korrekten Sitz der Schneidplatte im

Plattensitz des Tragerwerzeuges kontrollieren.

Es dirfen ausschliesslich die zum jeweiligen Plattentyp vorgeschriebenen
Denitool® Befestigungsschrauben verwendet werden.

Unbedingt vor jeder Inbetriebnahme Uberprifen, dass Plattenschrauben und
Befestigungen der Werkzeughalter vorschriftgeméass festgezogen sind.

Abanderung der Werkzeughalter kann zu vorzeitigem Ausfall infolge Gbermas-
sigem Verschleiss und/oder Bruch von Schneidplatte oder Tragerwerkzeug fihren.

Beim Schleifen von Hartmetall Produkten entstehender Schleifstaub kann lhre
Gesundheit gefahrden. Um Gesundheitsschaden zu vermeiden unbedingt
vorgangig Material Sicherheitsblatt lesen. Nicht ohne Absaugung und Atemschutz

schleifen und auf ausreichende Belluftung achten.

Die Verwendung von Fremdprodukt Wendeschneidplatten auf Denitool® Tragern
kann zu Leistungseinbussen und/oder vorzeitigem Ausfall wegen nicht der
Denitool® Qualitadtsnorm entsprechender Toleranzen der Wendeplatten flhren.
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DeNitooL® SAFETY - GENERAL RECOMMENDATIONS DEn|TO0L®

SAFETY WARNING:

» Cutting tools may chip or fragment in use. Wear safety glasses, use machine
guards and protective clothes to prevent injury from flying fragments.

» General safety regulations and directions of machine manufacturers must be
observed at any time!

» Never bypass protective door interlocks or other safety devices on the machine
that is using Denitool” products.

» Feed and speeds used beyond those recommended may cause premature failure
and/or breakage of the insert cutting edge and/or the tool holder.

Check to make sure that inserts are setting properly in the tool holder pocket.
Always use the designated Denitool® insert locking screw.

Check to make sure that all insert and tool holder mounting screws are tight.

v v v VY

Modification of the tool holder may cause premature failure and/or breakage of the
insert cutting edge and/or the tool holder.

» Grinding of carbide products produces grinding dust that can be hazardous.
To avoid adverse health effects, use adequate ventilation and read material safety
data sheet first.

» The use of competitive manufacturers' inserts in Denitool® holders may cause
premature insert failure due to incompatible insert seating.
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DeNiTooL® SECURITE - RECOMMENDATIONS GENERALES

D=NITOOL"

B B CONSIGNES DE SECURITE:

» Les outils de coupe peuvent se casser, voir voler en éclats. Il est donc toujours
nécessaire de porter des lunettes et des vétements de protection.
De méme, il faut toujours utiliser les protections installées sur la machine.

» Respectez a tout moment les prescriptions de sécurité du fabricant de la machine!

» |l est interdit a I'utilisateur d’outils Denitool® de démonter ou de mettre hors service

les dispositifs de sécurité installés sur la machine.

» Le dépassement des parameétres de coupe indiqués peut occasionner une usure
supplémentaire pouvant conduire a la rupture de la plaquette ou du porte-outil.

» Avant chaque utilisation, il est important de contréler le positionnement correct de

la plaquette dans son logement.

» N'utilisez que les vis Denitool® prescrites pour la fixation des différents types de

plaquettes.

» Avant chaque utilisation, il est nécessaire de s’assurer que les vis de fixation de la
plaquette et du porte-outil soient serrées selon les prescriptions.

» Toute modification apportée au porte-outil peut engendrer une usure prématurée,
respectivement la rupture de la plaquette de coupe et/ou du porte-outil.

» Les poussiéres engendrées par le meulage du carbure métallique peuvent
attaquer votre santé. Lisez la notice de sécurité. Ne pas rectifier sans aspiration
ni masque de protection et s’assurer d’'une bonne aération.

» L'utilisation de plaquettes d’autres fabricants sur les porte-outils Denitool® peut
causer une réduction de performance et/ou conduire au remplacement prématuré
de la plaquette en raison d’'incompatibilité des tolérances avec la norme de qualité
élevée Denitool”.
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World
Headquarters

 DENI® AG
Industriestrasse 18
CH-5106 Veltheim
Switzerland
www.denitool.ch

North American
Headquarters

e DENITOOL® Inc.
3721 Lynn Road
Raleigh, NC 27613
USA
www.denitool.com
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Denitool® Worldwide

Denitool® Distributors in

. Australia

. Austria

. Belgium

. Canada

. China

. Czech Republic

. Denmark

° Egypt

. Finland

. France

. Germany

. Great Britain

. Hungary

. Iran

. Ireland
Vischer & Bolli AG

Werkzeug- und Spanntechnik

Im Schossacher 17
CH-8600 Diibendorf

Tel. +41 (0)44 802 15 15
Fax +41 (0)44 802 15 95

Industriestrasse 18 ¢ CH-5106 Veltheim ¢ Switzerland
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Israel

Italy

Japan
Korea
Luxembourg
Netherlands
New Zealand
Norway
Poland
Singapore
South Africa
Sweden
Switzerland
Taiwan

USA

info@vb-tools-com
www.vb-tools.com
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