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Micro Ausdrehwerkzeuge fiir 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



TurNING - MicroTurn D

D=NITOOL’

BoOHRSTANGEN / BORING BARS / BARRES D’ALESAGE

E..SCLD

95° S..SCLD A..SCLD

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

SCLD

Artikel-Nr. [mm] 1

Article No. el

No. d’article ’ . !
R L D d L F B,, A I sw

S04E SCLDR-04 S04E SCLDL-04 4 - 70 24 48 - 65 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F

SO05E SCLDR-04 SO05E SCLDL-04 5 - 70 29 58 - 4° -

S06F SCLDR-04 S06F SCLDL-04 6 - 80 34 6.8 - 3° -

AO04E SCLDR-04 AO04E SCLDL-04 4 - 70 24 48 - 565 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F

AO5E SCLDR-04 AO5E SCLDL-04 5 - 70 29 58 - 4° -

A06F SCLDR-04 AO06F SCLDL-04 6 - 80 34 6.8 - 3° -

E04F SCLDR-04 E04F SCLDL-04 4 - 80 24 48 - 565 - CD..0401.. | T18.Z30A| T5F

EO5F SCLDR-04 EOS5F SCLDL-04 5 - 85 29 58 - 4° -

E06G SCLDR-04 E06G SCLDL-04 6 - 95 34 6.8 - 3° -

* Reduzierhilsen fur zylindrische Bohrstangen vgl. S.3

» Reduction bushings for cylindrical bars see p.3

* Douilles de reduction pour barres d'alésage cylindriques

voir p.3

95°

SCLD

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

Artikel-Nr. [mm] 1
Article No. T
No. d’article ’ ‘\

R L D d L F B A I sw

min

S0408H SCLDR-04 |S0408H SCLDL-04 8 4 100 24 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 24 48 16 5.5° 7 CD..0401.. | T18.Z30A| T5F
A0508H SCLDR-04 |A0508H SCLDL-04 5 29 58 20 4°
A0608H SCLDR-04 |A0608H SCLDL-04 6 34 6.8 24 3°
E0408H SCLDR-04 E0408H SCLDL-04 8 4 100 24 48 24 55° 7 CD..0401.. | T18.Z30A| T5F
E0508H SCLDR-04 E0508H SCLDL-04 5 29 58 30 4°
E0608H SCLDR-04 E0608H SCLDL-04 6 34 6.8 36 3°
S = Stahlschaft A = Stahlschaft mit Kiihimittelbohrung 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
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TurnING - MicroTurn D D=NITOOL’

HARTMETALL WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE

+ IEERRE

Artikel-Nr. [mm]
Article No.
No. d’article o & 8 8 ®
| d + s + m + R d4 |88 38388
CDGW 040100 FN 403 397 0.025 1.0 0.025 1.103 0.025 0.0 2.2 H BB OO
CDGW 040101 FN 1.048 0.1 B OO O O
CDGW 040102 FN 0.992 0.2 H BB OO
CDGW 040104 FN 0.881 0.4 H B E OO
CDGT 040101 FN 403 397 0.025 1.0 0.025 1.048 0.025 0.1 22 | B B ER|
CDGT 040102 FN 0.992 0.2 | B B ER|
CDGT 040104 FN 0.881 0.4 | B B ER|
CDGT 040100 FR/L 403 397 0.025 1.0 0.025 1.103 0.025 0.0 2.2 H B O OO
CDGT 040101 FR/L 1.048 0.1 H B O OO
CDGT 040102 FR/L 0.992 0.2 H B R 00O
CDGT 040104 FR/L 0.881 0.4 H B R 00O
*)  Achtung Rechte Bohrstangen bendtigen linke Platten, linke Bohrstangen bendtigen 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.
W abLlager [0 aufAnfrage
stock item upon request
disponible du stock sur demande
ZUBEHOR | AcCESSORIES / ACCESSOIRES
REDUZIERHULSEN / REDUCTION BUSHINGS / DOUILLES DE REDUCTION
Avrtikel-Nr.
Article No.
No. d’article -
@ d @ d
D 1004 4 10 ko] =
D 1005 5 10 &¢ N i Q
D 1006 6 10
D 1604 4 16 | T
D 1605 5 16
D 1606 6 16
D 2004 4 20 40
D 2005 5 20
D 2006 6 20
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TurnING - MicroTurn D D=NITOOL’

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. LA
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 cylindriques, ajustez toujours
Einstellung der Spitzenhohe adjust the correct height of the I’hauteur correcte de la pointe
geachtet werden. cutting edge. de I'outil.
Spannmdglichkeiten Clamping methods Possibilités de serrage
* Halter mit Spannzange * Toolholder with collet * Porte-outil a serrage en pince
.\’_’»
I
 Halter mit Prismenaufnahme * Toolholder with prismatic fixing ¢ Porte-outil a serrage prismatique

* Halter mit Zylinderaufnahme *) * Toolholder with cylindrical fixing *) * Porte-outil a serrage cylindrique *)
—— ——
'ON I
I
*) Fir diese Spannmethode sind Denitool® *) For this clamping method Denitool® *) Pour ce type de serrage, des douilles de
Reduzierhiilsen (S.3) in verschiedenen reduction bushings (p.3) are available with réduction Denitool® (p.3) sont disponibles
Durchmessern d2 lieferbar. different diameters d2. dans des diametres d2 divers.
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TurNING - MicroTurn D
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ANWENDUNGSHINWEISE /| APPLICATION ADVICE / RECOMMANDATIONS D’EMPLOI
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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,.<4x2d

For safety reasons the internal hole dia.
@d_,, must be 0.8mm bigger than dia. & d

(boring bar).

Maximum overhang

Par sécurite, le diamétre interieur & d_, doit
étre au minimum 0.8mm plus grand que &
d (barre d’alésage).

Porte-a-faux max.

¢ Hartmetallschaft

¢ Carbide shank

|.<6x2d

* Barre en carbure

With stepped boring bars (see fig.1) the over-
all machining depth may be increased.

gdmin

Abb 2

Avec des barres d’alésage étagéés (voir
fig.1) la profondeur d’usinage peut étre aug-
mentée en conséquence.

Fig. 2

SW

(=

Bei Bedarf kann bei abgesetzten Bohrstan-
gen durch seitliches Nachschleifen des
Schaftes die max. Bearbeitungstiefe - ohne
nennenswerte Schwachung des Werkzeu-
ges - vergrossert werden (vgl. Abb.2).

SW und F+4 diirfen nicht verédndert werden.

Achtung: Bohrstangen mit HM-
Schaft beim Nachschleifen unbe-
dingt gut kiihlen!

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!
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DeNitooL® DATA - CurtTiInGg DATA

MicrRoTurRN D

D=NITOOL"

Achtung: Allgemeine Sicherheitsbestimmungen sowie Vorschriften der Maschinenhersteller unbedingt beachten! Hartmetall / Carbide / Carbure Cermet @
Caution: General safety regulations and directions of machine manufacturers must be observed at any time! @ @ . .
. S . . ) - . ) ) N p unbeschichtet beschichtet un - beschichtet
Attention: Impératif de tenir compte des instructions générales de sécurité et des recommandations du fabricant = —
) uncoated coated un - coated
de la machine! . . A
non revétu revétu non - revétu
Werkstoff-Bezeichnung Nr. DIN Zugdfestigkeit Harte (B
Material description Tensile strength Hardness CDGT 04 | CDGT 04 | CDGW 04 DX2 P25 DP35 | DX20 | DX30 | DC15 | DTS5 | DT255 | DT355
Designation matiére Rés. a la traction Dureté O1FN | OTFRL | O1FN DP35 DX50 e
&
Rm (N/mm?) HB f(mm/U)  *) Ve (m/min)
Unlegierter Kohlenstoffstahl 18822 E{tS:::;lZ 0.01 0.01 0.01
1 |Low Carbon Steel 10401 A - 500 - 160 + + + 160 230 | 280 +
Acier carbone 1.0050 St 50-2 0.10 0.10 0.15
Vergitungsstahl - Einsatzstahl 1?‘:’21 g:z ?g v 0.01 0.01 0.01
2 |Alloy Steel 1'5732 14 NiCr 14 500 - 700 140 - 200 + + + 140 210 260
Acier d'amélioration - de cémentation 17225 42 CrMo 4 G 0.10 0.10 0.15
Vergutungsstahl - Werkzeugstahl 1;23; ?gosgr 6 0.01
3 |Tool Steel : 900 - 1'100 170 - 275 + 130 180 250
Acier d'amélioration - a outils Uerreds peoac ol
15141 53MnSi4 0.10
Hochlegierter Werkzeugstahl - Stahlguss 1;;3; ‘?: éfl\;:) 4 0.01
4 |Alloy Tool Steel 1'2080 X 210 Cr 12 700 - 900 250 - 325 + 180 250
Acier a outils fortement allié - Acier coulé 1.7220 GS-34 CrMo 4 0.10
. 1.6582 34 CrNiMo 6 1'100 - 1'500 325 - 450
[RISChISIEar SEgHEs 1.8159 50 Crv4 800 - 1'000 250 - 390 Cl
5 |Alloy Cast Steel & 160 220
Acier coulé fortement allié feeoc R ENY &8 0.0
17361 32 CrMo 12 oy
Rostfreier Stahl 14006 - X10Cr 13 001 | 0.01 | 0.01
. 1.4057 X 22 CrNi 12
6 |Stainless Steel 1.4034 X 40 Cr 13 - 800 - 250 + + + 160 220
Acier inoxydable 1.4005 X 12 CrS 13 0.10 0.10 0.15
Rostfreier Stahl, austenitisch, martensitisch 1328? i ;ZC?’;?;ASQS 0.01 0.01 0.01
7 |Stainless Steel - Austenitic, Martensitic 1'4435 X 2 CrNiMo 18 12 500 - 1100 200 - 325 + + + 110 170
Acier inoxydable, austénitique, martensitique 14573 X 10 CrNiMoTi 18 12 0.06 0.06 0.10
Grauguss 0.6010 GG-10 0.01
8 |Grey Cast Iron 0.6015 GG-15 - 250 - 200 + 90 150 200
Fonte grise 0.6020 GG-20 0.20
Grauguss - Temperguss gg?gg g_?égt_) 0.01
9 |Cast Iron Malleable 0-8140 GTS-40 250 - 350 200 - 250 + 70 120 180
Fonte grise - Fonte trempée 0.7050 GGG-50 0.10 ;
Kupfer-Legierungen ;gig} gz;g gg EE ;'5 0.01 0.01 0.03 E
10 |Copper Alloys 2'1030 CuSn 8 450 - 650 120 - 180 + + + 200 >300 | >300 S
h - . 5
Alliages cuivre 2.0920 CuAl 8 0.15 | 0.15 0.15 g
Aluminium-Legierungen gggi?g? giﬁsgz 0.01 0.01 g
11 |Aluminium Alloys 3'2315' AIMgS?1 250 - 350 200 - 300 + + >600 >1000 | >1000 3
Alliages d'aluminium 3.0205 Al 99 0.15 | 0.15 %

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstlickstabilitat / in function of stability of tool & workpiece / en fonction de la stabilité de l'outil et de la piece
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European

Headquarters

DENI® AG
Industriestrasse 18
CH-5106 Veltheim
Switzerland

North American

Headquarters

DENITOOL® Inc.

1630 South Church Street
Murfreesboro, TN 37130
USA
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Denitool® Worldwide

Denitool® Distributors in

. Australia

. Austria

J Belgium

. Canada

o China

. Czech Republic
. Denmark

. Egypt

. Finland

. France

. Germany

. Great Britain
. Hungary

. Iran

. Ireland
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Israel

Italy

Japan
Korea
Luxembourg
Netherlands
New Zealand
Norway
Poland
Singapore
South Africa
Sweden
Switzerland
Taiwan

USA
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