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Turning 60°

Drehwerkzeuge mit T-Platte fiir 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
Modeéle 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-J 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-J 128 mm
Drehzahl 582 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 115 sec
4.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 200 m/min
Bearbeitungs-J 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-J 74 mm
Drehzahl 730 U/min
Vorschub 0.05 mm/U
Eingriffszeit 90 sec
7.Schnitt  Schnittgeschwindigkeit 160 m/min
Bearbeitungs-J 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®

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

Abhilfe durch proportional zum @ reduzierte
Schnittgeschwindigkeit.

Rohrteile fir Chemieanlagen:

Tubing for chemical industry:

- Hervorragende Schnittleistung und hohe Standzeit trotz
unterbrochenem Schnitt bei Bearbeitung von saure-
bestéandigem Stahl

- Erhéhte Anforderung an die Oberflachenqualitat

- Excellent cutting performance and high toollife despite
interrupted cut in machining of stainless steel parts
-increased demand for surface quality
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Tubes pour l'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
Cut No.1  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
Cut No.3  Cutting speed 230 m/min
Machining diameter 128 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
Cut No.4  Cutting speed 200 m/min
Machining diameter 110 mm
Turning speed 582 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 115 sec
Cut No.5  Cutting speed 180 m/min
Machining diameter 92 mm
Turning speed 625 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 105 sec
Cut No.6  Cutting speed 170 m/min
Machining diameter 74 mm
Turning speed 730 RPM
Feed rate 0.05 mm/R
Cutting time 90 sec
Cut No.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?®

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
Diamétre (materiel brut) 117 mm
Diamétre (produit fini) 56 mm
Excentricité radiale 32 mm
Longueur de tournage 55 mm
Coupe 1 Vitesse de coupe 300 m/min
Diametre 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
Diametre 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
Diamétre 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
Diametre 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
Diamétre 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 cm?®

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

Ce probléme peut étre résolu en réduistant la
vitesse de coupe en proportion du dia.
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BoOHRSTANGEN / BORING BARS /| BARRES D’ALESAGE

93°
STUP
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
S$12K STUPR-11 | S12K STUPL-11 |12 125 9 16 - - 3° - TP.. 1102.. | T25.055
$16Q STUPR-11 | S16Q STUPL-11 |16 180 11 20 - - 2° - TP.. 1102.. | T25.055
$16Q 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
S$25S STUPR-16 | S25S STUPL-16 (25 250 17 30 - - 0° - TP..16T3.. | T35.084 | T15H
A10H STUPR-11 | A10H STUPL-11 |10 100 7 13 - - 5° - TP.. 1102.. | T25.055 T7F
A12K 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 - - O0° - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
E10M STUPR-11 | E10M STUPL-11 |10 150 7 13 - - 5° - 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 - - 0° - TP..16T3.. | T35.084 | T15H

Rechte Bohrstangen benétigen (1
utilisent des plaquettes gauches et inversement.

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

KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR
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lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite

Artikel-Nr. \

Article No. [mm] 5

No. d'article ‘\
R L H B L E F

STJPR 2020 K16 |STJPL 2020 K16 | 20 20 125 25 25 - TP..16T3.. | T35.084 | T15H
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KLEMMHALTER / EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR
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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
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
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lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. )
Article No. mm] 5
No. d’article
R L H B L E F
STRPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP..16T3.. | T35.084 | T15H
H
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lllustration: rechte Ausfiihrung / lllustration: right hand execution / lllustration: exécution droite
Artikel-Nr. 11
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

ANDERE ABMESSUNGEN & GEOMETRIEN AUF ANFRAGE /| DIFFERENT DIMENSIONS & GEOMETRIES UPON REQUEST / DIMENSIONS ET GEOMETRIES DIFFERENTES SUR DEMANDE
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KLEMMHALTER /| EXTERNAL TOOLHOLDERS / PORTE-OUTILS EXTERIEUR @
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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
STSPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP..16T3.. | T35.084 | T15H
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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
STKPR 2020 K16 20 20 125 25 25 - - TP.. 16T3.. | T35.084 | T15H
= H
oo
w o0
© B>
STFP )
] -
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
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
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WENDESCHNEIDPLATTEN / CARBIDE INSERTS / PLAQUETTES EN CARBURE
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Artikel-Nr. 5[
Article No. [mm] h
No. d'article ngﬁgggﬁu‘\‘:BS’rzoo
XANXoXxXoXoXokE-mnyo
| d +/- s +/- m +/- R d |[0n000000000O0QZS
TPGT 16T304 EN 16.5 952 0.025 397 0.13 13.89 0.025 0.4 4.35 H B B OO
TPGT 16T308 EN 13.49 0.8 H B B OO
TPGT 16T304-25 16.5 952 0.025 3.97 0.13 13.89 0.025 04 435 mEEEOEROOOO
TPGT 16T308-25 13.49 0.8 EERCOEROOC000O
TPHT 110202 ER/L | 11 6.35 0.013 2.38 0.025 9.35 0.013 0.2 2.85 H B B 0 O
TPHT 110204 ER/L 9.12 0.4 H B B B O
TPHT 110208 ER/L 8.73 0.8 H B O B O
TPHT 16T304 ER/L | 16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 H B B B O
TPHT 16T308 ER/L 13.49 0.8 H B B B O
TPHT 110202FR/L | 11 6.35 0.013 238 0.025 935 0013 02 28 m W 0O O O
TPHT 110204 FR/L 9.12 0.4 H B O 0O O
TPHT 110208 FR/L 8.73 0.8 B OO O
TPHT 16T304 FR/L |16.5 952 0.013 397 00251389 0013 04 435 m ®H ®H EB O O
TPHT 16T308 FR/L 13.49 0.8 H B B B OO
TPHW 110202 EN 11 6.35 0.013 2.38 0.025 9.35 0.013 0.2 2.85 H B B B O
TPHW 110204 EN 9.12 0.4 H B B B O
TPHW 110208 EN 8.73 0.8 B O 0O O O
TPHW 16T304 EN 16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 H B B B O
TPHW 16T308 EN 13.49 0.8 H B B B O
TPHW 110202 FN 11 6.35 0.013 238 0.025 935 0013 02 285 'm WM O 0O 0O
TPHW 110204 FN 9.12 0.4 B OO O
TPHW 110208 FN 8.73 0.8 B OO O O
TPHW 16T304 FN 16.5 952 0.013 397 00251389 0013 04 435 m W H W [
TPHW 16T308 FN 13.49 0.8 H B B B O
TPHW 16T304 SN 16.5 9.52 0.013 3.97 0.025 13.89 0.013 0.4 4.35 B O 0O O O
TPHW 16T308 SN 13.49 0.8 4.35 B OO 0O O
TPMW 16T304 FN 16.5 952 005 397 013 1389 008 04 435 m W ®H EH [
TPMW 16T308 FN 13.49 0.8 H B B B O
*3) rechte Ausfiihrung Il abLager [J aufAnfrage
Right hand execution stock item upon request
Exécution droite disponible du stock sur demande
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DenitooL® Data - Currine Data TURNING 60° DEanDDL®

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! N\ A\ 5 .
unbeschichtet |beschichtet
Attention: Impératif de tenir compte des instructions générales de sécurité et des recommandations du fabricant \ ,,\e/\ Ae,/\ uncoated coated @
&0 I e non revétu _ |[revétu
Werkstoff-Bezeichnung Nr. DIN Zugfestigkeit Harte
Material description Tensile strength Hardness T?ST Tst T 1'1FP/|-1|g 111—P;;|:; 1:P'/:\g ﬂrﬂg DX2 P25 | DP25 [ DP35 | DX20 | DX30 X Z
Designation matiére Rés. a la traction Dureté " - A I IR I DP55 DX50 =g
25 EN ERLL | FRL EN FN DX52
@
Rm (N/mm?) HB f(mm/U) *) Ve (m/min) LA
Unlegierter Kohlenstoffstahi A, 0.10 | 0.08 150 | 320 | 370
1 [Low Carbon Steel 1'0401 c15 - 500 - 160 0.20 | 0.15 130 260 300 +
Acier carbone 1.0050 St 50-2 0.40 | 0.30 90 220 250
Vergltungsstahl - Einsatzstahl 1??21 g:z :132 v 0.10 | 0.08 120 300 340
2 |Alloy Steel 1'5732 14 NiCr 14 500 - 700 140 - 200 0.20 | 0.15 90 250 280
Acier d'amélioration - de cémentation 17225 42 CrMo 4 G 0.40 | 0.30 60 210 240
Vergiitungsstahl - Werkzeugstahl 1;?5; ?gosgr o 0.10 | 0.08 0.08 90 | 260 | 300
3 |Tool Steel 1'7225 42 CrMo 4 900 - 1'100 170 - 275 0.20 | 0.15 0.18 70 220 250
Acier d'amélioration - a outils 1.5141 53 MnSi 4 0.30 | 0.25 0.30 50 190 210
Hochlegierter Werkzeugstahl - Stahlguss 1;;3; E; é?l\/\lg 4 0.10 | 0.08 0.08 60 200 230
4 |Alloy Tool Steel 1'2 X 210 Cr 12 700 - 900 250 - 325 0.20 | 0.15 0.18 50 160 180
Acier a outils fortement allié - Acier coulé 2080 ocr 0.30 | 0.25 0.30 40 120 140
1.7220 GS-34 CrMo 4 . . .
Hochlegierter Stahlguss 10982 34 Cro6 1100-1500 | 325- 450 0.10 | 0.08 0.08 160 | 185
1.8159 50 CrV 4 800 - 1'000 250 - 390
5 [Alloy Cast Steel 12367 X 38 CrMoV/ 5 3 0.20 | 0.15 0.15 110 125
Acier coulé fortement allié 1.7361 32 CrMo 12 0.30 | 0.15 0.20 80 95
Rostfreier Stahl i e 002 | 010 | 0.08 200 | 230 | 200 | 230
6 |Stainless Steel 14094 xa400r13 - 800 - 250 0.06 | 0.20 | 0.15 160 | 180 | 160 | 180
Acier inoxydable 1.4005 X 12 CrS 13 0.10 | 0.30 | 0.30 140 140 140 140
Rostfreler Stahl, austenitisch, martensitisch ~ [15500 % 1o 08 0.02 | 0.10 | 0.08 180 | 200 | 180 | 200
7 |Stainless Steel - Austenitic, Martensitic 1'4435 X 2 CrNiMo 18 12 500 - 1100 200 - 325 0.06 | 0.20 | 0.15 140 160 140 160
Acier inoxydable, austénitique, martensitique 14573 X 10 CrNiMoTi 18 12 0.10 | 0.30 | 0.30 120 135 120 135
Grauguss 0.6010 GG-10 0.10 0.06 | 0.03 120 120 | 200 | 230 | 200 | 230
8 |Grey Cast Iron 0.6015 GG-15 - 250 - 200 0.20 0.12 | 0.10 100 100 170 190 170 190
Fonte grise 0.6020 GG-20 0.35 0.30 | 0.20 80 80 130 | 145 130 145
Grauguss - Temperguss gg?gg g%zgs 0.10 006 | 0.03 || 120 | 120 | 170 | 190 | 170 | 190
9 |Cast Iron Malleable 0-8140 GTS:40 250 - 350 200 - 250 0.20 0.12 | 0.10 90 100 140 | 160 140 | 160
IFELD Gise = (FEniD emTcE 07050  GGG-50 0.35 025|020 || 70 | 80 [ 110 [ 125 | 110 | 125 2
Kupfer-Legierungen 3'82(3)1 g”i” gg Eg ;'5 0.05 005 || 550 | 550 | 800 | soo | 800 | 800 5
10 [Copper Alloys 21030 CES: 8 450 - 650 120 - 180 0.15 0.20 || 500 | 500 | 700 | 700 | 700 | 700 H
Alliages cuivre 20920 CuAl8 0.30 0.40 400 | 400 | 600 | 600 [ 600 | 600 g:
Aluminium-Legierungen g;gifg? gl:;:msgz 0.05 0.05 800 . . g
11 |Aluminium Alloys Soal. ~AMg 250-350 | 200-300 0.20 0.15 500 >1000]/>1/000 g
Alliages d'aluminium SIS oS 0.40 0.20 300 g
3.0205 Al 99 . i =

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitét / 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

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

Tel +41 (0) 56 463 69 69 + Fax +41 (0) 56 463 69 00 * Info@deni.ch * www.denitool.ch

© Deni AG / 20060501-m-Turn60





