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FC chipbreaker is engineered for light
finishing operations at high speeds in
the 0,08 mm to 0,3 mm feed range at
depths of cut between 0,2 to 2,5 mm.
Main application area:

Cutting depth (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Feed (f): 0,08 - 0,3 mm

Der FC Spanbrecher ist fir leichte
Schlichtoperationen mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten und einem Vorschub
von 0,08 bis 0,3 mm und eine Schnitttiefe von
0,2 bis 2,5 mm entworfen worden.
Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Vorschub (f): 0,08 - 0,3 mm

B e

Alternative chipbreaker for light cutting
of carbon steel and alloyed steel.
Double-sided chipbreaker.

Higher chip control and small cutting
depths. The wavy edge is ideal for
copying and back tuming. Recommended
for workpieces with a hardness between
200 and 300 HB.

Main application area:

Cutting depth (Ap): 0,5- 2,5 mm

Feed (f): 0,05 - 0,25 mm

Altemativer Spanbrecher fiir die leichte Zerspanung
von Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl.
Doppelseitiger Spanbrecher.

Hoéhere Spankontrolle und geringe Schnittiefen.
Die wellige Schneidkante ist zum Kopieren und
Rickwartsdrehen gut geeignet.

Empfohlen fiir Werkstiicke im Hartebereich
200-300 HB.

Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 0,5 - 2,5 mm

Vorschub (f): 0,05 - 0,25 mm

B -me

MC chipbreaker provides a positive rake
angle with land for high edge strength
in medium duty applications on a wide
range of materials. Recommended for
general purpose use on all types of
steel and stainless steels.

Main application area:

Cutting depth (Ap): 1,0 - 3,5 mm

Feed (f): 0,15 - 0,35 mm

Der MC Spanbrecher gibt einen positiven
Schnittwinkel, mit einer Fase fir eine hdhere
Festigkeit der Schnittkante in mittleren Anwendungen
bei einer breiten Palette von Materialien.
Empfohlen fiir allgemeine Bearbeitung in allen
Sorten von Stahl und rostfreiem Stahl.
Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 3,5 mm

Vorschub (f): 0,15 - 0,35 mm

www.canelatools.com
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MFC chipbreaker provides excellent chip
control with low cutting forces and free
cutting action over a broad range of light
duty applications.

Recommended for light duty use on carbon
alloys.

Main application area:

Cutting depth (Ap): 0,5 - 4,0 mm

Feed (f): 0,15-0,5mm

B e

Alternative chipbreaker for medium cutting
of carbon steel and alloyed steel.

First recommendation for rough cutting of
mild steel.

Double-sided chipbreaker.

The flat land offers high resistant cutting
edges.

Main application area:

Cutting depth (Ap): 1,0 - 5,0 mm

Feed (f): 0,2- 0,8 mm

B -nc

The RC chipbreaker is suitable for high feed
rates and depths of cut that normally require
single-sided inserts. The chipbreaker has a
wide negative T-land, which gives highedge
strength.

Main application area:

Cutting depth (Ap): 1,5-5mm

Feed (f): 0,3-0,5mm

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

TN15, TN20, TN30 and/und TN35

Der Spanbrecher MFC sichert eine
ausgezeichnete Spankontrolle mit niedrigen
Schnittkraften und einem freien Spanschnitt in
einer breiten Palette von leichten Anwendungen.
Empfohlen fiir leichte Anwendungen in
Kohlenstoff-Legierungen.
Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 0,5 - 4,0 mm

Vorschub (f): 0,15 - 0,5 mm

Alternativer Spanbrecher fir die mittlere
Zerspanung von Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl.

Erste Empfehlung fir das Schruppen von
Baustahl.

Doppelseitiger Spanbrecher. Die flache Fase
bietet eine hohe Schneidkantenstabilitat.
Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 5,0 mm

Vorschub (f): 0,2 - 0,8 mm

Der Spanbrecher RC ist fiir hohe Vorschiibe,
und auch fiir Schnitttiefen geeignet, fiir die im
Normalfall ~ einseitige ~ Wendeschneidplatten
eingesetzt werden. Der Spanbrecher hat eine
negative Fase, die eine hohe Kraft auf die
Schnittkante gibt.

Haupt-Einsatzbereich:

Schnitttiefe (Ap): 1,5 - 5 mm

Vorschub (f): 0,3 - 0,5 mm
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FC chipbreakers are engineered for light finishing operations at high speeds
in the 0,08 mm to 0,3 mm feed range at depths of cut between 0,2 to 2,5 mm.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Feed (f): 0,08 - 0,3 mm

Die FC Spanbrecher sind fiir leichte Schlichtoperationen zu hohen
Geschwindigkeiten mit einem Vorschub von 0,08 mm bis 0,3 mm und einer
Schnitttiefe von 0,2 to 2,5 mm.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Vorschub (f): 0,08 - 0,3 mm

11—
0.5 —

005 0.1 03 05 07
150 F mmir

E'%

. -FMC

Alternative chipbreaker for light cutting of carbon steel and alloyed steel.
Double-sided chipbreaker.
Higher chip control and small cutting depths.
The wavy edge is ideal for copying and back turning.
Recommended for workpieces with a hardness between 200 and 300 HB.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5-2,5 mm

Feed (f): 0,05 - 0,25 mm

Alternativer Spanbrecher fiir die leichte Zerspanung von Kohlenstoffstahl und
legiertem Stahl.
Doppelseitiger Spanbrecher.
Hohere Spankontrolle und geringe Schnittiefen.
Die wellige Schneidkante ist zum Kopieren und Riickwéartsdrehen gut geeignet.
Empfohlen fiir Werkstlicke im Hartebereich 200-300 HB.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,5-2,5 mm
Vorschub (f): 0,05 - 0,25 mm

005 0.1 03 05 07
F mm/r

0.34

l -CC

CC chipbreakers combined with the performance of Cermets provide for efficient
chip control in finishing and light machining operations.
Recommended for finishing steels and cast iron.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 1,5 mm
Feed (f): 0,05- 0,4 mm

Die CC Spanbrecher kombiniert mit der Leistung des Cermets sorgen fir
effiziente Spankontrolle beim Schlichten und beim leichten Schruppen.
Empfohlen zum Schlichten von Stahl und GuR.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,2 - 1,5 mm

Vorschub (f): 0,05 - 0,4 mm

H -mc

MC chipbreakers provide a positive rake angle with land for high edge strength
in medium duty applications on a wide range of materials.
Recommended for general purpose use on all types of steel.
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Feed (f): 0,15- 0,35 mm

Die MC Spanbrecher geben einen positiven Schnittwinkel mit einer Fase fiir eine
hohe Festigkeit der Schnittkante in mittleren Anwendungen bei einer breiten
Palette von Materialien.
Empfohlen fiir die allgemeine Bearbeitung von allen Stahlsorten.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 3,5 mm

Vorschub (f): 0,15 - 0,35 mm

Ap mm

05
1]

005 0.1 0.3 05 0.7
F mm/r
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I -MFC MFC chipbreakers provide an excellent chip control with low cutting forces and a 9
very free cutting action over a broad range of light duty applications.
Recommended for light duty use on carbon alloys and stainless steels. e’
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 4,0 mm ; 8 h
Feed (f): 0,15- 0,5 mm 1
Der MFC Spanbrecher sorgt fiir eine ausgezeichnete Spankontrolle mit niedrigen .
Schnittkraften und hat eine sehr positive Spanleitstufe flir eine breite Palette von 005 01 03 05 07

leichten Anwendungen.
Empfohlen fiir leichte Anwendungen in Kohlenstoff-Legierungen

0.2
und rostfreiem Stahl. M
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,5 -4,0 mm

Vorschub (f): 0,15 - 0,5 mm

I -MHC Alternative chipbreaker for medium cutting of carbon steel and alloyed steel. 9
First recommendation for rough cutting of mild steel.
Double-sided chipbreaker. £
The flat land offers high resistant cutting edges. ;
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,0 - 5,0 mm 1

Feed (f): 0,2-0,8 mm 05
Alternativer Spanbrecher fiir die mittlere Zerspanung von Kohlenstoffstahl und 005 01 03 05 07

legiertem Stahl. F mmir
Erste Empfehlung firr das Schruppen von Baustahl.

0.35
Doppelseitiger Spanbrecher.
Die flache Fase bietet eine hohe Schneidkantenstabilitat. “
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 5,0 mm
Vorschub (f): 0,2 - 0,8 mm

N

. -RC RC is the strongest chipbreaker for double-sided inserts. 9
It is suitable for high feed rates and depths of cut that normally require single-
sided inserts. €
It has a wide negative T-land, which gives high edge strength. ;
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,5-5,0 mm 1

Feed (f): 0,3 - 0,5 mm 05

RC ist der starkste Spanbrecher fir doppelseitige Wendeschneidplatten. 005 01 03 05 07
Er ist fiir hohe Vorschiibe geeignet und auch fiir Schnitttiefen, die normalerweise F mmir
einseitige Wendeschneidplatten bendtigen. 032

Er hat eine negative breite Kante, die eine hohe Kraft zu der Schnittkante gibt.

Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1,5 - 5,0 mm -

Vorschub (f): 0,3 - 0,5 mm

. -KC First recommendation for medium cutting of cast iron. 9
Optimum balance between sharpness and high resistant cutting edges for
general use. e’
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,0 - 4,0 mm ; ¢

Feed (f): 0,2- 0,5 mm 1

Erste Empfehlung fir die mittlere Zerspanung von GuReisen. YRS TR
Exzellenter Ausgleich zwischen Schérfe und hoher Schneidkantenstabilitat flir © Fmmr
allgemeine Anwendungen. 990

Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 4,0 mm f\ﬁ\%
Vorschub (f): 0,2 - 0,5 mm 7“
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0 .rc

First recommendation for medium cutting of stainless and mild steel and for light
cutting of difficult-to-cut materials. Double-sided chipbreaker.
The sharp cutting edge gives best performance.
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,0 - 4,0 mm
Feed (f): 0,1-0,5mm

Erste Empfehlung fiir die mittlere Zerspanung von rostfreiem und weichem Stahl
und fiir die leichte Zerspanung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Doppelseitiger Spanbrecher. Die scharfe Schneidkante gibt eine sehr gute Leistung.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1,0 - 4,0 mm

Vorschub (f): 0,1-0,5 mm

w o

Ap mm

1 -

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

{‘I>3° -

o
2

. ..NGP

For medium duty machining of tough work materials, above all chrome-nickel
based alloys.
It minimises the tendency of these materials to adhere to the insert.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,1 -4 mm
Feed (f): 0,1- 0,25 mm

Fur mittlere Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Materialien, vor allem
fir Legierungen mit Chrom- und Nickelbasis. Sie minimiert die Neigung dieser
Materialien, an der Wendeschneidplatte zu haften.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,1 - 4 mm

Vorschub (f): 0,1 - 0,25 mm

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

. ..NMA

Double-sided insert for short chipping materials.

Strong cutting edge.

Main application area: Cutting depth (Ap): 1-12 mm
Feed (f): 0,2- 1 mm

Doppelseitige Wendeschneidplatte fiir kurzspanige Materialien.
Starke Schnittkante.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1 - 12 mm

Vorschub (f): 0,2 - 1 mm

0.05 0.1 0.5 0.8 10

. ..NMM

Chipbreaker for single-sided inserts.
It has a positive cutting edge that gives rise to low cutting forces.
Main application area: Cutting depth (Ap): 2,5 - 6 mm

Feed (f): 0,4 - 0,6 mm

Spanbrecher fiir einseitige Wendeschneidplatten.

Sie hat eine positive Schnittkante fiir niedrige Schnittkrafte.

Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 2,5 - 6 mm
Vorschub (f): 0,4 - 0,6 mm

005 0.1 03 05 07
i %00 0.55 F mmir

Light duty positive/negative inserts provide excellent chip control in light feed
ranges using high positive shear angles.
Recommended for machining of steels and other materials.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5-3 mm
Feed (f): 0,1-0,4 mm

Positive/negative Wendeschneidplatten gewahrleisten eine hervorragende
Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben, indem man extrem positive Spanwinkel
verwendet. Empfohlen fiir die Bearbeitung von Stahl und anderen Materialien.
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,5 - 3 mm

Vorschub (f): 0,1 - 0,4 mm

0.5
||

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7

14° 0.25 F mm/r
~=

www.canelatools.com
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I -AL This geometry can be used for turning aluminium, light alloys, non ferrous 9 ]
materials, high-melting metals, plastics, glass fiber, reinforced plastics, laminated
board, carbon and fine ceramics. s
3

£
Main application area: Cutting depth (Ap): 1-10 mm g
Feed (f): 0,1-0,75 mm 1

Diese Geometrie kann fiir das Drehen von Aluminium, rostfreien Stahlen,

Nichteisenmetallen, leicht schmelzbaren Metallen, Kunststoff, Glasfiber, verstarkte 0% or 03 05 07
Kunststoffe, Walzplatten, Kohle und feiner Keramik verwendet werden. g F mmir
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 1-10 mm

Vorschub (f): 0,1 - 0,75 mm

I -AP Suitable for aluminium, light alloys, non ferrous materials, high-melting metals, 9 ——
plastics, glass fiber, reinforced plastics, laminated board, carbon and fine L
ceramics. g’ o
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 -8 mm ; :
Feed (f): 0,1-0,7 mm 1
Geeignet fir Aluminium, leichten Legierunge, Nichteisenmetallen, leicht " | HEE
schmelzbaren Metallen, Kunststoff, Glasfiber, verstérkte Kunststoffe, Walzplatten, " 005 01 03 05 07

. . 3 F mm/
Kohle und feine Keramik verwendet werden. mmr

Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,5 -8 mm _
Vorschub (f): 0,1-0,7 mm

I .-MR This geometry provides chip control in the finishing and medium duty range.
Positive rake that reduces cutting forces and power consumption.
It can also be used on low-strength and stainless steels.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 -4 mm
Feed (f): 0,15- 0,4 mm

Diese Geometrie erlaubt eine Spankontrolle in Schlicht-Operationen und 05
mittleren Bearbeitungen. Die positive Schnittkante reduziert die Schnittkréfte TR YES YRR TRY
und bendtigt wenig Antriebsleistung. Es kann auch in wenig wiederstandsfahige F mmir

Stahlen und in rostfreiem Stahl verwendet werden. {>7°
Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,5 - 4 mm _

Vorschub (f): 0,15 - 0,4 mm

l MT Light to medium-duty machining operations. Low cutting forces and reduced
power requirements thanks to positive rake angle. Good chip control over a wide
range of materials. It is also used on short-chipping cast-iron materials.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 -4 mm

Feed (f): 0,15- 0,4 mm

Fir leichte bis mittlere Bearbeitungsoperationen. Dank der positivenSchnittwinkel 05
braucht man nur niedrige Schneidkrafte und eine geringe Antriebsleistung. Gute TR YE YRS TRY)
Spankontrolle in einer breiten Anwendungspalette. Es wird auch in kurzspanendem F mmir

Gul verwendet. )
Haupt-Einsatzbereich: Schnittiefe (Ap): 0,5 - 4 mm %‘

Vorschub (f): 0,15 - 0,4 mm

I MW Double-sided insert for short chipping materials. ’
Strong cutting edge. 5
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 4 mm s

Feed (f): 0,1-0,3 mm

Doppelseitige Wendeschneidplatte fiir kurzspanenden Materialien. 05

Verstérkte Schnittkante.

Haupt-Einsatzbereich: Schnitttiefe (Ap): 0,2 - 4 mm
Vorschub (f): 0,1 - 0,3 mm

0.05 0.1 03 05 07
0° F mm/r

i
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l CVD coated carbide

The CVD coatings are generated by a chemical reaction at high temperatures
(700-1050°C). All CVD coatings provide a high wear resistance due to its
excellent adhesion to cemented carbide.

CVD coatings are the first choice in a large turning range where wear
resistance is important.

B Features of CVD coated carbide

Material Grade Colour ;| Coating composition Definition

Wear resistant finishing to intermediate grade suitable
for many applications on steel, cast iron, stainless

) ) steel and high temperature alloys. It is generally used at
TN15 O TICNA DTN higher speeds where deformation may be a problem.
The multi-layer coating includes TiCN and aluminium
oxide.

General purpose wear resistant grade. It has an
enriched substrate that has exceptionally good
deformation as well as fracture resistance. The
TN20 Q TICN+AI,04+TiN multi-layer coating includes aluminium oxide to add
additional heat and wear resistance. It is used to
machine steel and stainless steel at lower speeds than
TN15.

General purpose wear resistant turning grade. The
multi-layer coating includes aluminium oxide to add
additional heat and wear resistance. It is used to
) ) machine steel at lower speeds thanTN15.

TN30 O VIR0 This turning grade is for demanding metal removal
operations, including cutting through scale at low speeds
through heavy interruption, and problem machining of
stainless steel at low speed and poor rigidity.

M New coated grade developed to machine stainless steel

] ' and heat-resistance alloys. This grade is only used in
e | TN35 O UIER Sl A0 Y combination with the MC chipbreaker. First choice for
stainless steel applications.

K CVD grade for gray, ductile nodular cast iron with
) excellent balance of wear and fracture resistance. The

TK15 . TLERFAHO), smooth coating prevents insert failure such as welding

and chipping, providing a consistent cutting perfomance.

Cast iron

B Grade characteristics

Substrate Coating Layer
Grade Ha:erRr:)ss T.R.S (GPa) Surface Composition Thickness
TN15 90.3 20 Tough Accumulated TiCN-Al,O4+Ti Compound Thick
TN20 90.3 2.0 Tough Accumulated TiCN-Al,04+Ti Compound Thick
TN30 90.0 2.2 Tough Accumulated TiCN-Al,O4+Ti Compound Thick
TN35 89.0 26 - Ti Compound Thin
TK15 91.0 2.2 - TiCN-Al,05 Compound Thick

A08 www.canelatools.com
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I CVD-beschichteter Hartmetall

Die CVD-Beschichtungen erfolgen durch eine chemische Reaktion bei hohen Temperaturen (700-1050°C). Alle CVD-Beschichtungen
verfiigen Uber eine hohe Verschleilfestigkeit, weil sie eine hervorragende Haftung auf dem Hartmetall haben.

Die CVD-Beschichtungen sind die erste Wahl bei einer breiten Drehpalette, bei der die VerschleiRfestigkeit wichtig ist.

[ Eigenschaften von CVD-beschichtetem Hartmetall

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

Es ist eine verschleilfeste Sorte zum mittleren Schruppen
und Schlichten in Stahl, GuB, rostfreiem Stahl und
hochlegierte Stahle. Normalerweise wird sie bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten verwendet, wo die Verformung
ein Problem sein kann. Die mehrlagige Beschichtung
enthalt TICN und Aluminiumoxid.

TICN+ALO4+TIN O TN15

Es ist eine allgemeine verschleilfeste Sorte. Sie enthélt
ein angereichertes Substrat, das eine hervorragende
Verformung und Bruchfestigkeit hat. Die mehrlagige
Beschichtung enthélt Aluminiumoxid, um zusatzliche TICN+ALOS+TIN O TN20
Warme und verschleiRfestigkeit zu erreichen.Es wird flir
die Bearbeitung von Stahl und rosfreiem Stahl bei
niedrigeren Geschwindigkeiten als TN15 benutzt.

Es ist eine allgemeine verschleilfeste Sorte zum Drehen.
Die mehrlagige Beschichtung enthalt Aluminiumoxid, um
zusatzliche Warme und VerschleiRfestigkeit zu erreichen.
Es wird fir die Bearbeitung von Stahl bei niedrigeren
Geschwindigkeiten als TN15 benutzt. Diese Sorte ist fiir TICN+AL,O4+TiN Q TN30
Operationen mit groBen Spanabfluf} geeignet, auch mit
unterbrochenen Schnitten und fiir die problematische
Bearbeitung von rostfreiem Stahl bei niedrigen
Geschwindigkeiten und ungiinstigen Bedingungen.

Es ist eine neue beschichtete Sorte fiir die Bearbeitung
von rostfreiem Stahl und hitzebestandigen Legierungen. i M
Diese Sorte wird nur zusammen mit dem MC-Spanbrecher TICN+ALO,+TiN O TN35 e et

benutzt. Es ist die erste Wahl fir Anwendungen in

rostfreiem Stahl. Stahl

CVD-Sorte fir GrauguRl und Kugelgraphit mit einem
ausgezeichneten Widerstand gegen Verschlei® und
Bruch. Die glatte Beschichtung vermeidet Probleme wie TiCN+AI,0, ‘ TK15
Verschweilen oder Risse, und bietet eine hervorragende
Schnittleistung.

[ Sorteneigenschaften

Substrat Beschichtung
i Harte
T.R.S (GPa) Oberflache Zusammensetzung Dicke
(HRA)
TN15 90.3 2.0 Zah Akkumuliertes TICN-Al,O5+Ti Verbund Dick
TN20 90.3 20 Zah Akkumuliertes TiICN-Al,O5+Ti Verbund Dick
TN30 90.0 22 Zah Akkumuliertes TICN-Al,O5+Ti Verbund Dick
TN35 89.0 26 - Ti Verbund Diinn
TK15 91.0 2.2 - TiICN-AL,O, Dick

CANELA A09
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' PVD coated carbide

PVD coatings offer wear resistance due to their hardness. The coating
process involves the evaporation of metal, which reacts with nitrogen to form
a hard nitride coating. The full process is made at relatively low temperatures
(400-600°C).

PVD coatings are recommended when sharp cutting edges are needed.

. Features of PVD coated carbide

Material Grade Colour : Coating composition Definition

Carbide with TIAIN and lubricity layer PVD coating. It
has a lower friction coefficient and a lower cutting energy

. during finishing. The sharper cutting edge reduces the
TL20 ‘ A built-up edge damage and gives the workpiece an
excellent surface finish. Recommended for alloyed
steel.

Coated with TiN-TiC-TiN. The coating has a thickness of
TIN25 O TiN-TiC-TiN 3-5 microns for use on steel, alloyed steel and stainless
steel, with or without coolant.

M Coated TiAIN grade in the K20 range. It is used on cast

8 iron, aluminium and heat-resistant alloys. It works well on

Stainless 5 TS15 ‘ e cobalt based alloys and synthetic materials, and is suitable
for finishing on heat-resistant alloys.

S

Coated TiN+TiAIN+TiN grade for machining super alloys.

Heat TS20 O TiN+TIAIN+TIN It has a fine grain of 0.8 um and a hardness of HV30
resistant 1820 and it offers an excellent rupture and heat resistance.
alloys
N Micrograin grade with an extremely hard single TiB,
T ZR10 O TiB, Iszgic;or machining aluminium, copper alloys and

materials

B Grade characteristics

Substrate Coating Layer
Grade H?:_IdR'}f)ss TR.S (GPa) Composition Thickness
TL20 915 25 (ALTIN Thin
TIN25 90.5 20 TiN Thin
TS15 91.5 25 (AL TN Thin
TS20 90.5 25 (A Ti)N-Ti Compound Thin
ZR10 99.2 28 TiB, Thin

A10 www.canelatools.com
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I PVD-beschichteter Hartmetall

Aufgrund lhrer Harte bieten PVD-Beschichtungen Verschleilfestigkeit an. Der Beschichtungsprozess beinhaltet die Verdampfung des
Metalls, das mit Stickstoff reagiert, um eine harte Nitridbeschichtung auszubilden. Der ganze Prozess erfolgt bei relativ niedrigen

Temperaturen (400-600°C).

PVD-Beschichtungen werden empfohlen, wenn man scharfe Schneidkanten braucht.

[ Eigenschaften von PVD-beschichtetem Hartmetall

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff
PVD beschichtete Sorte mit TIAIN und einer Gleitschicht.
Sie hat einen niedrigen Reibungswert und eine niedrige
Schneidenenergie beim  Schlichten. Die scharfe )
Schneidkante reduziert den Schneidenaufbau und TAIN . TL20
erzeugt eine hervorragende Oberflache. Empfohlen fir
legierten Stahl.
Mit TiN-TiC-TiN beschichtet. Die Dicke der Schicht ist
3-5 Mikron und ist zur Bearbeitung von Stahl, legierten N
Stahl und rostfreien Stahl geeignet, mit oder ohne UL O TIN25
Kiihlung.
Es ist eine TiAIN-beschichtete Sorte im K20 Bereich. Sie
ist fiir GuR, Aluminium und hitzebesténdige Legierungen M
geeignet. Sie hat gute Eigenschaften fiir die Bearbeitung TIAIN . TS15 )
von Kobaltlegierungen und synthetischen Materialien Rostfreier
und ist zum Schlichten in hitzebestandigen Legierungen Stahl
besonders gut geeignet.
Beschichtete TIN+TIAIN+TiN Sorte zur Bearbeitung von S
Super-Legierungen. Sie hat eine Feinkornschicht von 0.8 T )
pm und eine Harte von HV30 1820, und sie bietet eine UL UL O 7520 Hitzebestandige
ausgezeichnete Bruch- und Hitzebestandigkeit an. Legierungen
Mikrokorn-Sorte  mit einer einzigen sehr harten N
TiB,-Schicht, zur Bearbeitung von  Aluminium, TiB, O ZR10 3 i
. Nicht-Eisen-
Kupfer-Legierungen und Kunststoff.
Metalle
] Sorteneigenschaften
Substrat Beschichtung
Sorte 5
Harte .
(HRA) T.R.S (GPa) Zusammensetzung Dicke
TL20 915 25 (AL TN Dinn
TIN25 90.5 20 TiN Diinn
TS15 915 25 (AL TN Diinn
TS20 90.5 25 (AL Ti)N-Ti Verbund Diinn
ZR10 99.2 2.8 TiB, Diinn



INSERTS

INSERTS FEATURES

WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN

§ UNCOATED CARBIDE

l UNCOATED CARBIDE

+ Excellent thermal crack resistance makes it possible to machine in wet
cutting conditions.

+ Cemented carbide can be applied for various workpieces.

+ High toughness and low cutting force.

* Low affinity to workpiece.

. Features of UNCOATED CARBIDE

Material Grade Colour Composition Definition
General purpose uncoated grade in the P30 range.
This tough, economical grade is suitable to work carbon
PM25 . WC+TiC+TaC+Co steels, alloyed steels, tool steels and stainless steels.
PM25 provides toughness and resistance to deformation
in roughing and semi-finishing applications.
Roughing grade in the P35 range. This tough grade is
) for structural, cast and tool steels.
PM40 . BETTETEC Y It is recommended when toughness is more important
than wear resistance.
Finishing grade in the K10 range. This carbide grade is
K for use on cast iron, aluminium and heat-resistant alloys.
KM15 . WC+Co This grade works well on cobalt based alloys and
Cast iron synthetic materials and is suitable for finishing on
heat-resistant alloys.
] Application
1ISO Composition Features Workpiece
5 Heat resistance, excellent plastic Carbon steel, alloy steel, stainless
— WC+TIC+TaC+Co deformation resistance. steel.
. General tools stable heat resistance Carbon steel, alloy steel, stainless
M WC+TiC+TaC+Co with strength. steel, cast steel.
High strength and superior wear Carbon iron, non-ferrous metal,
n WC+Co resistance. plastic, etc.
HPro perties
Grade Hardness TRS Young’s modulus Thermal expansion Thermal conductivity
(HRA) (Kgfimm?2) (103Kgf/mm2) coefficient (10-6/°C) (callcm-sec-°C)
KM15 90.9 250 63 - 105
PM25 91.9 200 56 5.2 45
PM40 91.3 230 53 5.2 -

www.canelatools.com




INSERTS FEATURES INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

I UNBESCHICHTETES HARTMETALL

+ Die hervorragende WérmeriRbestandigkeit ermdglicht eine Bearbeitung mit Kihimittel.

+ Unbeschichtetes Hartmetall eignet sich zur Bearbeitung von verschiedenen Werkstoffen.
+ Hohe Z&hfestigkeit und geringe Schneidkraft.

+ Niedrige Affinitdt zum Werkstoff.

[ Eigenschaften von unbeschichtetem Hartmetall

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

Allgemeine unbeschichtete Sorte im P30 Bereich. Diese
zahe und wirtschaftliche Sorte ist zur Bearbeitung von
Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl, Werkzeugstahl und
rostfreiem Stahl gut geeignet. PM25 hat eine gute Zahigkeit
und VerschleiBfestigkeit in Schrupp- und mittlere
Schlichtarbeiten.

WCHTIC+TaC+Co © Pm2s

Es ist eine Sorte zum Schruppen im P35 Bereich.
Diese zahe Sorte ist fir Baustahl, StahlguR und )

Werkzeugstahl geeignet, insbesonders wenn die GG R ‘ PM40
Zahigkeit wichtiger als die VerschleiRfestigkeit ist.

Es ist eine Sorte zum Schlichten im K10 Bereich. Diese
Sorte ist fiur GuR, Aluminium und hitzebestandigen

Legierungen geeignet. Sie hat gute
Bearbeitungseigenschaften fiir Kobaltlegierungen und LG . KM15
synthetischen Materialien und ist fiir das Schlichten in
hitzebestandigen Legierungen besonders gut geeignet.
[ Anwendung
ISO Zusammensetzung Eigenschaften Bearbeitungsstiick
; Hitzebestandigkeit, ausgezeichneter Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
— WCHTIC+TaC+Co Widerstand gegen plastische Verformung. rostfreier Stahl.
s - R, Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
M WC+TiC+TaC+Co Stabile Hitzebestandigkeit mit Stérke. rostfreier Stah, Stahlgut,
WC+Co Hohe Festigkeit und hervorragende Kohlenstoff-Eisen, Nicht-Eisen-
Verschleilfestigkeit. Metall, Kunststoff, usw.

] Sorteneigenschaften

Sorte Harte TRS Youngscher Modul Wﬁrme_a_usdehnungs- Warmeleitfahigkeit
(HRA) (Kgf/mm2) (103Kgf/mm2) Koeffizient (10-6/°C) (callcm-sec-°C)
KM15 90.9 250 63 - 105
PM25 91.9 200 56 5.2 45
PM40 91.3 230 53 5.2 -



INSERTS INSERTS FEATURES

WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN

B CERMET

l CERMET

+ Maximum heat and wear resistance.
+ Excellent resistance to oxidation.

* For very high cutting speeds.

+ |deal for finishing.

+ Universal application.

B Features of CERMET

Material Grade Colour Composition Definition

NC25 is a newly developed Cermet applicable for a
wide range of cutting conditions as a standard grade for
general machining of steel. It can successfully be

' used for a range of cutting speeds from 100 to 200 m/
NC25 O U min with better wear resistance than conventional TiC
Cermet. It gives an excellent performance from
semi-finish to finish operation of ductile cast iron at
cutting speeds of 200 m/min. or less.

Application recommendations

L7
S

& £

2

"".//'\'./i

O It is required to prerough following the 0 Use conventional approach for face 0 Several cuts are required for deep
profile precisely. turning. applications.

www.canelatools.com




INSERTS FEATURES INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

I CERMET

+ Maximale Hitzebestandigkeit und VerschleiRfestigkeit.
+ Ausgezeichnete Oxidationsbestandigkeit.

« Fiir sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten.

+ |deal zum Schlichten.

« Fir alle Anwendungen.

] Eigenschaften von CERMET

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

NC25 ist ein neuentwickeltes Cermet, das fiir eine Vielfalt
von Schnittbedingungen geeignet ist, als Standardsorte
zur Stahlbearbeitung. Es wird mit Erfolg fiir einen grofen
Schnittgeschwindigkeitsbereich von 100 bis 200 m/min
mit einer besseren VerschleiRfestigkeit als konventionelles Ti+W+Ta/Nb O
TiC Cermet. Es gibt eine hervorragende Leistung bei
geringem Schruppen und auch bei Schlichten von
TemperguB bei eine Geschwindigkeit von 200 m/min.
oder weniger.

NC25

Anwendungen-Empfehlungen

/
e

2

N

0 Beim Vorschruppen ist es erforderlich, 0 Beim Plandrehen versuchen Sie 0 Fiir tiefe Anwendungen braucht man
das Profil genau zu folgen. konventionell an das Werkstlick zu gehen. mehrere Schnitte.

CANELA




INSERTS INSERTS FEATURES

WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN

B CERAMIC

l CERAMIC

Ceramic grades are able of running at high speeds, thus reducing expensive
machining time. Ceramic inserts are recommended for hard turning of 38HRC
to 64HRC hardened steel, or for roughing and finishing of cast iron.

Ceramic maintains good surface finishes due to its low affinity to workpiece
materials.

l Features of CERAMIC

Material Grade Colour Composition Definition

CX9 is a highly wear-resistant tool that has been formed

into microstructure by adding a trace amount of
CX9 O A0 Zirconia (Zr0,) to highly pure alumina (Al,03), the main
component of this tool material.

K This material is well-balanced between wear resistance
CcC2 . AlLO,+TiC and fracture resistance, and it works well in a wide range
Cast iron of cutting cast iron and in the turning of hard materials.

CX6 is a ultimate silicon-nitride material that has been
developed to improve the notch wear of the conventional
CcX6 O SiAION ceramics that contain silicon nitride.

It reduces notch wear amount in machining gray cast
iron.

S CW1 is a whisker-reinforced composite ceramic material
with silicon-carbide whisker added to alumina.

Heat cw1 O Al,O5-based Excellent wear resistance with high toughness
resistant and crack resistance for heat-resistant alloys and
high-hardened mill rolls.

Since it has the finest grain size particle with a high
melting point, the composite CC7 improves both
cC7 . Al,05+TiC hardness and strength, and it shows superior
performance as a special material for machining
high-hardened materials.

B Ceramic main application areas

Cast iron Aerospace Roll turning Hardened materials

www.canelatools.com



INSERTS FEATURES INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

I KERAMIK

Keramik-Sorten kénnen zu hohen Geschwindigkeiten arbeiten, wodurch die teuren Bearbeitungszeiten reduziert werden.
Keramische Wendeschneidplatten sind fiir die Bearbeitung von gehéartetem Stahl von 38HRC bis 64HRC geeignet, und auch zum Schruppen
und Schlichten von GrauguB. Wegen seiner niedrigen Affinitat zu den Materialien des Werkstiicks gibt Keramik eine gute Oberflachengite.

B Eigenschaften von KERAMIK

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

CX9 ist eine hoch verschleifeste Sorte, die eine
Mikrostruktur geworden ist, indem man eine Spurmenge

von Zirkonium (ZrO,) zum Aluminiumoxid (Al,Q), :05 O CX9
hinzugefiigt hat.

Dieses Material hat ein gutes Verhaltnis zwischen
Verschleilfestigkeit und Bruchfestigkeit, und arbeitet gut )

bei der Bearbeitung von Grauguf und dem Drehen von BRCHID ‘ CcC2
harten Materialien.

CX6 ist ein Siliziumnitrid Material, das entwickelt worden
ist, um den Kerbverschleifd der konventionellen Keramiken
zu verbessern. SiAION O CX6
Es reduziert den Kerbverschleil bei der Bearbeitung
von Grauguf.

CW1 ist ein Whiskerverstarktes Komposit-Keramikmaterial,

bei dem Whisker-Siliziumkarbide dem Aluminiumoxid S
beigemischt sind. Hervorragende VerschleiRfestigkeit .

bei hoher Zahigkeit und ausgezeichnetem Widerstand ElCar R O cwi1 Hitzebesténdige
gegen Risse. Fir hitzebestandige Legierungen und Legierungen
hoch gehartete Walzen.

Die Feinstkorn-Partikel von Komposit CC7 haben einen P
hohen Schmelzpunkt. Das verbessert die Harte und die ALOS+TIC . cc7

Standzeit und zeigt eine hervorragende Leistung bei der
Bearbeitung von hoch gehérteten Materialien.

[ Haupt-Einsatzbereiche von Keramik

Gul Luft- und Raumfahrt Walzendrehen Gehartetes Material

CANELA
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WENDESCHNEIDPLATTEN

INSERTS FEATURES
WENDESCHNEIDPLATTEN-EIGENSCHAFTEN

B cBN/PCD

CBN

+ High thermal conductivity, which provides stable cutting.

« Suitable for high speed cutting of cast iron and sintered steel.
« Superior wear resistance when cutting hardened materials.

PCD

+ Applicable for turning and milling of non-ferrous materials and non-metals.
* Long tool life due to extreme hardness.

+ High cutting speeds and increased cutting productivity.

. Features of CBN / PCD

Material

H

Hard
EIGHES

Grade Colour Composition Definition
These CBN are formed with a special ceramic binder
based on CBN (Cubic Boron Nitride) particles, and the
CBN sintered layer increases the thickness of the carbide
cB1o @ TION+ALO;#TiN SE

CBN are high-performance tool materials that have high
hardness at room temperature and high temperature and
are almost free from chemical reactions against the
material to be cut.

Materials to be machined with polycrystalline boron nitride . Infeed Depth of cut
R Vc = m/min.
Material f=mm/U ap=mm
- Hardened materials and nitriding steels. 60-120 0,03-0,2 1
- High temperature and corrosion resistant alloys N ¥
with high nickel or cobalt content. 70-150 0.03-0,15 1
- Gray cast iron, especially hard and abrasion Y y
resistant types. 300-600 0.10-05 3
- High speed steel (HSS). 60-120 0,03-0,1 1
- Metal powder spraying. 60-120 2 1
Material Grade Colour Composition Definition
PCD consists of a 0,5 mm thick diamond layer, which is
N inseparably connected to a carbide base.
. ) This polycrystalline diamond layer originates at a pressin
Non ferrous P10 @ TICN+AI,04+TIN Chon & malle  grains

NEICHES

operation by bonding of the smallest diamond grains,
supported by a metallic bonding agent.
This cutting material has also a very long tool life.

Materials to be machined with polycrystalline diamond

Material

- Aluminium alloys under 3% SIC

- Aluminium alloys up to 12% SIC

- Aluminium alloys up to approx. 21% SIC
- Brass, magnesium, zinc alloys.

- Copper, bronze, lead alloys.

- Duro and thermoplastics with and without fillers
€.g. epoxy resin.

- Hard papers.
- Hard and soft rubber with and without fillers.
- Graphite and pre-sintered carbide.

- Aluminium oxide, silicon, tungsten.

Depth of cut

Vc = m/min. Infeed f = mm/U ap=mm
200-2000 0,05-0,4
150-1000 0,05-0,4
100-800 0,05-0,4
200-2000 0,05-0,4
200-1000 0,05-0,4 up to the whole
diamond cutting edge
100-1000 0,05-0,2
200-600 0,10-0,3
100-500 0,10-0,3
100-500 0,10-0,4
50-180 0,1 700

www.canelatools.com




INSERTS SELECTION INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTENWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

I CBN

+ Hohe Warmeleitfahigkeit, die ein stabiles Schneiden erlaubt.

+ Geeignet zum Schneiden bei hohen Geschwindigkeiten von GuR und gesintertem Stahl.
+ Sehr hohe VerschleiRfestigkeit bei geharteten Materialien.

PCD

* Geeignet zum Drehen und Fréasen von Nicht-Eisen-Metalle und Nichtmetalle.
* Hohe Standzeit aufgrund seiner extremen Hérte.
+ Hohe Schnittgeschwindigkeiten und erhdhte Effizienz beim Schneiden.

l Eigenschaften von CBN / PCD

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

CBN wird mit einem speziellen Keramik-Bindemittel

gebildet, das CBN-Partikel (kubisches Bornitrid) enthalt.
Die gesinterte CBN-Schicht liegt auf der Hartmetall-Basis. H
CBN sind hochleistende Materialien, die eine hohe Harte TICN+AL,O4+TiN . CB10 e

bei Raumtemperatur und auch bei hoher Temperatur
haben, und fast keine chemische Reaktionen gegen das
zu bearbeitendes Material zeigen.

Materialien

Schnitttiefe Vorschub Mit polykristalinem Bornitrid zu bearbeitende Materialien

ap=mm f=mm/U ESE Werkstoff
1 0,03-0,2 60-120 - Gehartete Materialien und nitrierter Stahl.
- Hohe Temperaturen- und korrosionsbestandige

1 0.03-0,15 70-150 Legierungen mit einem hohen Anteil an Nickel oder Kobalt.

3 010-0,5 300-600 = _(I:‘a;gggufs, insbesonders hart und abrasionsbestéandige

1 0,03-0,1 60-120 - Schnellarbeitstahl (HSS).

1 2 60-120 - Metallpulver zum SpritzgieRen.

Beschreibung Zusammensetzung Farbe Sorte Werkstoff

PCD besteht aus einer 0,5 mm dicken Diamant-Schicht,
die mit einer Hartmetall-Basis untrennbar verbunden ist. N
Diese polykristaline Diamant-Schicht entsteht bei einer . : . :
Pressoperation, die sehr kleine Diamant-Kérner mit TICN+ALO+TiN . PD10 Nicht-Eisen-
einem metallischen Bindemittel zusammenbindet. Metalle
Diese Sorte erzielt auch sehr lange Standzeiten.

Schnitttiefe Vorschub Ve = m/min. Mit polykristalinem Diamant zu bearbeitende Materialien
ap=mm f=mm/U Werkstoff
0,05-0,4 200-2000 - Aluminium-Legierungen unter 3% SIC
0,05-0,4 150-1000 - Aluminium-Legierungen bis 12% SIC
0,05-0,4 100-800 - Aluminium-Legierungen bis ca. 21% SIC
0,05-0,4 200-2000 - Messing-, Magnesium- und Zink-Legierungen.
Diagi]: r?t?é gﬁgﬁt?(r; e 0,05-0,4 200-1000 - Kupfer-, Bronze- und Blei-Legierungen.
0,05-0.2 100-1000 = gulgtlag(pu&siésr}g:fz %Jnd Thermoplast mit und ohne Filler
0,10-0,3 200-600 - Harte Papiere.
0,10-0,3 100-500 - Harter und weicher Gummi mit und ohne Fiiller.
0,10-0,4 100-500 - Graphit und vorgesintertes Hartmetall.
700 0,1 50-180 - Aluminiumoxid, Sylizium, Tungsten.

CANELA




INSERTS INSERTS SELECTION

WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTENWAHL

H Insert selection | Wendeschneidplattenwahl

@ Main application / Haupteinsatzbereich
O Extended application / Nebeneinsatzbereich

.. . Continuous Slight interruption Interruption
Machining type Material Ununterbrochen  : Leicht unterbrochen :  Unterbrochen
Bearbeitungsart Werkstoff . 0 <®

I -FC Finishing / Schiichten @ - NS NS N30
Medium / Medium O O TN15 - -
Roughing / Schruppen _ IN15 i i
-FMC Finishing / Schiichten - @ - o Wil -
Medium / Medium O -
Roughing / Schruppen - ) ) )
H.cc Finishing / Schiichten | @ - — — -
Medium / Medium -
Roughing / Schruppen - NC25 ) )

N-wc Finishing / Schiichten | @ - Wi i U

Medium / Medium o o TN35 TN35 TN35
Roughing / Schruppen — N5 ) )

- MFC Finishing / Schiichten - O - TS TN1S NSO
Medium / Medium [ -
Roughing / Schruppen: O - ) ) )

- MHC Finishing / Schlichten - TN15 TN20 N30
Medium / Medium [ -
Roughing / Schruppen : @ - i i i

. rc Finishing / Schlichten - UL U3 INEY

Medium / Medium O O TN30
Roughing / Schruppen : @ - ) ) )
. Finishing / Schlichten = @ - 2 2 .
Medium / Medium o - - - -
Roughing / Schruppen : @ - 7520 TS20 )
N« Finishing / Schiichten : @ - ) ) )
Medium / Medium o -

Roughing / Schruppen | @ - K15 K15 K15

www.canelatools.com



INSERTS SELECTION INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTENWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

@ Main application / Haupteinsatzbereich
O Extended application / Nebeneinsatzbereich

.. . Continuous Slight interruption Interruption
Machining type Material Ununterbrochen © Leicht unterbrochen :  Unterbrochen
Bearbeitungsart Werkstoff . 0 ®
I ..NGP Finishing / Schlichten @ - e IS ;
Medium / Medium o _ TS15 TS15 -
Roughing / Schruppen - 1515 i i
I ..NMA Finishing / Schlichten @ - ) )
Medium / Medium [ - -
Roughing / Schruppen : @ - K15 K15 K15
N vwm Finishing / Schiichten - UKL IEY
Medium / Medium O - TN30
Roughing / Schruppen: @ - i i
I .-NMX Finishing / Schlichten @ - NC25 NC25 )
Medium / Medium O - -
Roughing / Schruppen — NC25 ) )
H.a Finishing / Schiichten @ ; ;
Medium/ Medium @ - KM15-ZR10 . KM15-ZR10 = KM15-ZR10
Roughing / Schruppen : @ — KM15 - ZR10 i i
I -AP Finishing / Schlichten @ : :
Medium / Medium o - KM15 - ZR10 KM15 - ZR10 KM15 - ZR10
Roughing / Schruppen: O — KM15 - ZR10 i i
N ur Finishing / Schiichten @ - TS NSO N3O
Medium / Medium [ ] O TN15 TN30 -
Roughing / Schruppen: O — IN15 i i
N ur Finishing / Schiichten @ - NS NS N30
Medium / Medium [ o TN35 TN35 TN35
Roughing / Schruppen - N5 ) )
N uw Finishing / Schiichten @ - PM25 PM25 PM25
Medium / Medium [ - -
Roughing / Schruppen - KM15 KM15 KM15




INSERTS TECHNICAL INFORMATION
WENDESCHNEIDPLATTEN TECHNISCHE AUSKUNFTE

| B Grade chart / Tabelle von Sorten

KM15 PM25 PM40 NC25 TN15 TN20 TN30 TN35 TK15 TS15 TS20 TIN25 ZR10

www.canelatools.com




TECHNICAL INFORMATION INSERTS
TECHNISCHE AUSKUNFTE WENDESCHNEIDPLATTEN

H Label designation system / Etiketten-Bezeichnungssystem

...................................... Code key I Bezeichnung

Shape Tolerances Inscribed circle Corner chamfer/nose radius Grade

: Form Toleranzen Innenkreis Ecken-Schragkante/Eckenradius Sorte
Side clearénce angle Tybe Thickness Chipbfeaker
Freiwinkel Typ Dicke Spanbrecher

S 2 2
Z
2 £ =
: 3 o
N
2 e 0
= o
) 3 3
o = Q
o = N
73 o o
5 ] (O]
2] o |
o Z =
3 = Z
3 (&)
S . Material group
Werkstoff-Gruppe
Blue: Steel
Application area n Machining, cementation, tempered and constructional steels.
””” ; ; Blau: Stahl
Einsatzbereich Automatenstahle, Verglitungstahle, gehartete Stahle und Baustahle.
® Main appllcatlon ) Yellow: Stainless steel
Haupteinsatzbereich M Machining, cementation, tempered and constructional steels.
O Extended application Gelb: Rostfreier Stahl
Nebeneinsatzbereich Automatenstéhle, Vergiitungstéhle, gehartete Stahle und Baustéhle.

Red: Cast iron

Cast iron, grey cast iron, tempered iron, spheroidal cast iron, CGlI,
sintered iron.

Rot: GuB

GuR, GrauguR, Tempergul, Spharoguf, CGl, SinterguR.

Green: Non ferrous materials

Al wrought and Al cast alloys, copper, copper alloys, non metal materials.
: Cutting data Griin: Nicht-Eisen-Metalle
---------- g Al-Knetlegierungen und Al-DruckguRlegierungen, Kupfer,

Schnittbedingungen Kupferlegierungen, nicht metallische Materialien.

Orange: Heat-resistant alloys / titanium
Ni/Co-base alloys, Ti alloys.

Orange: Hitzebestandige Materialien / Titanium
Ni/Co basierte Legierungen, Ti-Legierungen.

fz: Feed / Vorschub
vc: Speed / Geschwindigkeit

Grey: Hard materials

Hardened steels (= 45 HRC), chilled castings, hard cast irons.
Grau: Harte Materialien

Gehartete Stahle (= 45 HRC), KokillenguB, HartguR.




INSERTS ISO CODE KEY

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO BEZEICHNUNG

IS0 Code key / ISO Bezeichnung

INSERT SHAPE TOLERANCES
FORM DER WENDEPLATTE TOLERANZEN
Rhombic 35° Detail of M Class insert tolerance (Tolerance of nose height m)
V' | Rhombisch 35° J m ad S Detailtoleranz fiir Wendeschneidplatten M-Klasse (Toleranz ohne Radius m)
L A 4 Al 30005 | 0025 | 20025 nic | A | O @)
Rhombic 75° 6.35 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | +0.16 -
E H F +0.005 +0.013 +0.025
Rhombisch 75° 0 9.525 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | 016 | -
c Engmgggghogoo B C +0.013 +0.025 +0.025 12.70 +0.13 | £0.13 | +0.13 | #0.15 - -
" Rhombic 86° B H +0.013 +0.013 +0.025 15.875 +0.15 | £0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Rhombisch 86° 19.05 +0.15 | #0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Parallelogram 55° E +0.025 +0.025 +0.025 25.40 - +0.18 - - - -
K
Parallelogramm 55° lj 31.75 " 40.20 N . B N
B Bara”eiogram 82£20 @ G +0.025 0.025 £0.013 Detail of M Class insert tolerance (Tolerance of inscribed circle d)
aralielogramm J 20005 | 0.0 2015 | 20.025 Detailtoleranz fiir Wendeschneidplatten M-Klasse (Toleranz des Innenkreises d)
Parallelogram 85° = 009 - 0. U
A ParaIIeIogramm 85° lj DIC A D @ O
K +0.013 +0.05 - £0.15 +0.025
Rectangular 90° -
L Rechtegkig s |:| 6.35 +0.05 | +0.05 | +0.05 | #0.05 | +0.05
Pentagonal 108° L | 20025 |005-%015| +0.025 9.525 £005 | +0.05 | £005 | +0.05 | +0.05 | +0.05
P | Fiinfiant 108° Q N N N N . 12.70 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.08 - +0.08
H Hexagonal 120: O M | £0.08-£0.20 | £0.05-20.15 013 15.875 +0.10 [ #0.10 | +0.10 | *0.10 - +0.10
Sechsiant 120 N | £0.08 - +0.20 | +£0.05- +0.15 +0.025 19.05 +0.10 | £0.10 | +0.10 | +0.10 - +0.10
Octagonal 135°
0 | Qdtagonal 132 O 25.40 w03 : - k03
U | £0.13-+0.38 | +£0.08 - £0.25 +0.13
Round 31.75 - 015 ] - - - | 2015
R
Rund O
Square 90° s
S | Vieriant 90° O] j—r))%\ PN
T | Iriangular 60° A —
Dreikant 60° \
Trigon 80° i d
w Trigon 80° O d / Triangular insert with a facet (Secondary cutting edge)
Special design - Dreikant-Wendeplatte mit Seitenschneide (Nebenschneide)
X Sgezielles D%sign —
CLEARANCE ANGLE SYMBOL FOR FIXING AND/OR FOR CHIPBREAKER
FREIWINKEL BEFESTIGUNGS- UND/ODER SPANBRECHERSYMBOL
Metric / Metrisch
A 3° E Hole Hole configuration Chipbreaker Figure
Loch Loch-Konfiguration Spanbrecher Abbildung
B s ] N | Without hole / Ohne Loch - No /Nein 1
R | Without hole / Ohne Loch - One-sided / Einseitig (N
c 7 E F Without hole / Ohne Loch - Double-sided / Doppelseitig [::]
. ) Cylindrical hole ’
A| Wi hole/MiLoch Zyimdrisches Loch No /Nein 117
o| 1w ] M| With hole /Mit Loch Y One-sided / Einseitig T 1
G|  Withhole/MiLoch Zychﬂ:,"riré%ﬂshffch Double-sided / Doppelseitig 11
E| 20 o] w With hole / Mit Loch on eccyo"l;‘gtgf:i'n'{’('fo’jem) No /Nein 7]
T|  Withhole /Mit Loch Einszgi{:ggfggpgjn;°§$0f600) One-sided /Einseiig =
F 2 N Q With hole / Mit Loch Doubgy(':‘gg;‘t%?'sihn‘f('%_ﬁo,,) No /Nein =
Zylindrisches Loch +
u With hole /Mit Loch | poppelsefige Senkung (40-60°) | Double-sided / Doppelseitig =
0 N .
6| ® N B With hole / Mit Loch One%{;ﬂ‘rﬁ’tgﬁgm"(';eofgoo) No /Nein YT
indri +
H|  WinhoeMitLoch | Eindoige Sonkung f0.00y |  Onesided /Ensetg O
N R Cylindi
; : ylindrical hole + ;
c With hole / Mit Loch Doupecour (7ho_900) No /Nein D=
+
J With hole /Mit Loch | poppelsefige Senkung (70-90°) | Double-sided / Doppelseitig =
P 11° SE
X - - - Special / Spezielles Design
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ISO CODE KEY INSERTS
ISO BEZEICHNUNG WENDESCHNEIDPLATTEN

SYMBOL FOR INSERT SIZE INSERT CORNER m CUTTING DIRECTION
SYMBOL FUR WENDEPLATTENGROSSE ECKENRADIUS DREHRICHTUNG
@@ 8 a]e|®][0] [alw]]
R
04 03 03 06 3,97 Mo | 00 | 16 | 16 >
08 05 04 04 08 476 02 | 02 | 20 | 20 -
09 06 05 05 09 03 556 oa | oa | 2a | 2a
06 6,00
08 | 08 | 32 | 32
1 07 06 06 1 04 6,35
SECONDARY CUTTING EDGE
13 09 08 07 13 05 7,94 WINKEL DER NEBENSCHNEIDE
08 8,00 A [ [ F | s
16 1 09 09 16 06 952 b | e | P | oo C">
10 | 1000
E 750 ——
12 | 120 X,
22 15 12 12 2 08 12,70
CLEARANCE ANGLE
19 16 15 27 10 15,87 FREIWINKEL
16 | 1600 A | x| F | »
23 19 19 33 13 19,00 8 17 e e | w
20 | 2000 R A R N
27 22 22 38 2222 >
PR D | 1 | P | 1 -
Special
31 25 25 44 25,40 E | 20 | Z |geomis @

SYMBOL FOR INSERT THICKNESS SYMBOL FOR CUTTING EDGE CONDITION SYMBOL FOR CHIPBREAKER
SYMBOL FUR WENDEPLATTENDICKE SYMBOL FUR SCHNEIDKANTENAUSFUHRUNG SYMBOL FUR SPANBRECHER
THICKNESS (mm) CUTTING EDGE AL AP
SYMBOL DICKE (mm) SYMBOL SCHNEIDKANTE ce
01 1,59
Sharp
02 2,38 F U e
FC FMC KC
03 3,18
T3 3,97
' Honed
E
04 476 : Abgerundet
MC MFC MHC
05 5,56
06 6,35 Chamfered
T G Gefasst
07 7,94
MR MT MW
09 9,52
Chamfered and honed
S G Gefasst und abgerundet
NGP NMA NMM
Double-chamfered
K Q Doppelgefasst
-
NMX RC TC

Double-chamfered and honed
G Doppelgefasst und abgerundet




INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

CONTENTS - TURNING INSERTS
INHALTSVERZEICHNIS - DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

Page Page Page Page Page Page

Seite A30 15°)\ | i: SeiteA30 7°N\~ | i SeiteA30 TN~ | i SeiteA31 [\ ]i: SeiteA31 7°N\. | i SeiteA31 7). |
CNGP CNMA CNMG-CC CNMG-FC CNMG-FMC CNMG-KC
Page Page Page Page Page Page

SeiteA32 [ ]| i SeiteA32 [ | i SeiteA32 0°[ | SeiteA32 [ ] SeiteA32 [ | SeiteA33 0| |
CNMG-MC CNMG-MFC CNMG-MHC CNMG-RC CNMG-TC CNMM

Page Page Page Page Page Page

SeiteA33 [ ] ii SeiteA33 o[ ] SeiteA33 o[ _]:i: SeiteA33 [ | SeiteA34 [ _|:: SeiteA34 o[ |
DCGT-AL DCGT-AP DCMT DCMW DNGP DNMA

Page
SeiteA35 7\ |

Page
SeiteA35 7N\, |

Page
Seite A5 )|

Page
SeiteA35 1N\ |

Page
SeiteA36 o[ |

Page
SeiteA36 o[ ]

DNMG-FC DNMG-FMC DNMG-KC DNMG-MC DNMG-MFC DNMG-MHC
Page Page Page Page Page Page

SeiteA36 [ | i SeiteA36 0°] ] :i: SeiteA36 [ | SeiteA37 o[ | i SeiteA37 o[ | i SeiteA37 0| |
DNMG-TC DNMX

Page Page

SeiteA37 o[ ]| i SeiteA37 0| |

KNUX

Page

Seite A38 o[ ]

RCGT-AL RCGT-AP RCMT RNMG

Page Page Page Page

SeiteA38 [\, ] SeiteA38 TN\~ | i SeiteA39 TN | :: SeiteA39 o[ ]

A26
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CONTENTS - TURNING INSERTS
INHALTSVERZEICHNIS - DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

SCGT-AL SCMT SCMT-39 SCMwW SNMG-FMC
Page Page Page Page Page

SeiteAd0 [\, ] :i: SeiteAd0 7T°N\. | i SeiteA40 7°N. | i SeiteA40 T\ ] SeiteA41 o[ ]
SNMG-KC SNMG-MHC SNMG-RC SNMG-TC SNMM SPMR

Page Page Page Page Page Page

SeiteA41 o[ | i SeiteAd1 0°] ] i SeiteA41 o[ ] i SeiteAd2 o[ ] SeiteA42 [ | i SeiteA43 11°)\. |
SPUN TCGT-AL TCMT TCMW TNMA

Page Page Page Page Page

Seite A43 112\ | SeiteAdd 1\ | i SeiteAdd TN\ | SeiteAdd T\~ ] SeiteAds o[ ]
TNMG-CC TNMG-FC TNMG-FMC TNMG-KC TNMG-MC TNMG-MFC
Page Page Page Page Page Page

SeiteA45 0°] | SeiteAd5 0°] | i SeifeA45 o[ ] i SeiteAd5 0°[ |:i: SeiteAd6 0°[ ] i SeiteAd6 0| |
TNMG-MHC TNMG-TC TNMX TPMN TPMR TPUN

Page Page Page Page Page Page

SeiteA46 [ ] i SeiteA46 0°[ | SeiteAd6 [ ] :i: SeiteAd7 11°\o | i SeiteAd7 11°\. | i SeiteAd7 11°)\ |
TPUX VBMT VCGT-AL VCGT-AP VCMT

Page Page Page Page Page

Seite A7 112\ | Seite A48 5]\ | i: SeiteAd8 7°\. | :: SeiteAd8 T\~ | i: SeiteA48 7). |
VNGP VNMG VNMG-TC WNMA WNMG-FC
Page Page Page Page Page

SeiteA49 o[ ] i SeiteAd9 o[ ]! SeiteAd9 0°[ | SeiteA50 0°[ ] i SeiteA50 o[ ]
WNMG-FMC WNMG-KC WNMG-MC WNMG-MFC WNMG-MHC WNMG-TC
Page Page Page Page Page Page

SeiteA50  0°] | i SeiteA50 [ ] i SeiteA50 o[ | i: SeiteA5T [ | SeiteA51 [ ] ii SeiteA51 0°] |

CANELA




INSERTS CONTENTS - CERAMIC INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN INHALTSVERZEICHNIS - KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts
Keramik-Wendeplatten

CNGA CNGN CNGX DNGA DNGN DNGX

Page Page Page Page Page Page

SeiteA54 [ ] ii SeiteA54 0°[ | :: SeiteA54 [ ] :i: SeiteA54 [ |:: SeiteA54 0°] | :: SeiteA55 0°[ |
GWG RCGX RNGN RPGN SNGA SNGN

Page Page Page Page Page Page

Seite A55 3 Seite A5 7° SeiteA55 [ ]| i SeiteA56 0°] | i: Seite56 o[ | i SeiteA56 0°[ ]
SNGN SNGX TNGA TNGN VNGA WNGA

Page Page Page Page Page Page

SeiteA56  °[ ] i SeiteA57 0°[ ] SeiteA57 [ _]i: SeiteA57 [ _|i: SeiteA57 0°[ | i SeiteA58 0°[ |

 m CBN/PCD Inserts
I CBN/PCD Wendeschneidplatten

CCMwW CNGA DCMW DNGA SNGA TCMW
Page Page Page Page Page Page
SeiteA59 7\, | i SeiteA59 [ ] i SeiteA59 7°N\~ | i@ SeiteA59 o[ ]| i SeiteA59 0° | i@ SeiteA60 T
TNGA TPMN

Page Page

Seite AB0 [ ] i SeiteA60 11°)\ ]
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INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

Parallelogram inserts / Positive
Parallelogramme Wendeschneidplatten / Positiv

ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl $H 000K *
. Continuous / Ununterbrochen M gt:slglli?esr Stahl
0 Slight interruption / Leicht unterbrochen i Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen GuB 0¥ ® o
Non ferrous materials 1y 1)
€ Avaitability | Verfigbarkeit ﬂmh:—Ens:-h:et:lle
@ Standard item / Standard-Artikel Hfgﬂ:ﬁgﬁgigi E)e/;ierungen bl
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
- 15°
ll ADMT-R ) rgsgngggrecse
Reference / Bezeichnung I s d r S 28 g2ZZgxgpee '% &
ADMT 1503R1.0 15,00 3,18 9,52 1,0 o
S ADMT 1503R1.5 15,00 3,18 9,52 15 [}
E 2: = ADMT 1503R2.0 15,00 3,18 9,52 2,0 ([ )
< . ADMT 1503R2.5 15,00 3,18 9,52 25 ([ J
PLLETITL ADMT 1503R3.0 1500 3,18 952 3,0 °
F mmi/r ADMT 1503R3.5 15,00 3,18 9,52 3,5 ([ J
ADMT 1503R4.0 15,00 3,18 9,52 4,0 o
ADMT 1503R4.5 15,00 3,18 9,52 4,5 o
ADMT 1503R5.0 15,00 3,18 9,52 5,0 o
I 80° Rhombic inserts / Positive
Rhombische Wendeschneidplatten 80° / Positiv
Steel
o Use classification / Einsatzbereich n Stalhl A . . 0 ¥ %
. Continuous / Ununterbrochen M gt:;;}l;?:r Stahl
0 Slight interruption / Leicht unterbrochen i Castiron
:': Interruption / Unterbrochen GuR 0 :.: . 0
Non ferrous materials 1Y 1Y
0 Availability / Verfiigharkeit N'Cht'E's.en'Meta"e
- ) A Heat-resistant alloys o+
‘ d @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen
<—>J O Check availabilty / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
B cceT Ml pgsgnsgrnncse
Reference / Bezeichnung | s d r S22 8gzggg§gpee E &
CCET 030102 360 1,39 3,50 0,2 ([ J ([
05 E CCET 040102 440 1,79 430 0,2 ([ J ([
e [
Eoo |l
202:
ST
001 003 005 0.1
F mm/r
l ccaoT-AL Ml pgsgnsgrnecse
Reference / Bezeichnung | s d r 228 gzgzgggpee % K
CCGT 060202-AL 6,45 238 635 02 @ O
o E CCGT 060204-AL 645 238 635 04 @ O
E 23 CCGT 09T302-AL 965 397 952 02 @ O
‘0; H CCGT 09T304-AL 965 397 952 04 ‘@ O
R — CCGT 09T308-AL 965 3,97 952 08 @ @)
F mmir CCGT 120402-AL 12,90 4,76 12,70 02 ‘@ O
CCGT 120404-AL 12,90 4,76 12,70 04 @ O
CCGT 120408-AL 1290 4,76 12,70 08 ‘@ O
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ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Rhombic inserts / Positive

Rhombische Wendeschneidplatten 80° / Positiv

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

0 Use classification / Einsatzbereich n g}gﬁ: % eeex 4
: Continuous / Ununterbrochen M gtoasi?fl;?:r Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen i
< Interuption/pUnterbrochen gﬂ%t o o o o
o o
© Availability | verfigbarkeit H::at-re:ztantZITo:s
@ Standard item / Standard-Artkel Hitzebesténdige Legierungen Q¥
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
il ccGT-AP Hl egsgegsynusge
Reference / Bezeichnung s d r E E E g gZggggoppe é &
CCGT 060202-AP 6,45 238 6,35 02 @ @)
S CCGT 060204-AP 6,45 238 6,35 04 ‘@ O
£ gg CCGT 09T302-AP 965 397 952 02 ‘@ O
< 1 CCGT 09T304-AP 965 397 952 04 @ O
CLLITITITL CCGT 09T308-AP 965 3,97 952 08 @ @)
F mmir CCGT 120402-AP 1290 476 12,70 02 ‘@ O
CCGT 120404-AP 1290 4,76 12,70 04 '@ @)
CCGT 120408-AP 1290 4,76 12,70 0,8 @ O
ICCMT 7D22$2‘328832:‘2832
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E Lz’ zzzzxono é &
CCMT 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 ([ ([ J
9 = CCMT 060204 6,45 2,38 6,35 04 o o0 o0 ([
Es ~ CCMT 080304 8,05 3,18 7,94 04 ° [ [
< - CCMT 080308 8,05 3,18 7,94 0,8 o ]
08 ;);1 ENEREE CCMT 09T304 9,65 3,97 952 04 ([ J o0 [ M ) (
F mmir CCMT 09T308 9,65 3,97 952 0,8 ([ J o0 o0 ([
CCMT 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ([ J ([ ([ J ([ J
i ccmw Hl egsgpgsgeesye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E =29 ZZzgZgxopo é &
CCMW 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 O
o = CCMW 060204 6,45 2,38 6,35 04 ([ J O
HE= CCMW 080304 8,05 3,18 7,94 04 ® O
< 1 CCMW 097304 965 3,97 952 04 ([ J O
WLLETITL CCMW 097308 965 397 952 08 ° o
F mm/r CCMW 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o O




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Rhombic inserts / Negative

Rhombische Wendeschneidplatten 80° / Negativ

ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Ap mm

05 |

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
. Continuous / Ununterbrochen M gt:sli}lsa?:r Stahl
0 Slight interruption / Leicht unterbrochen i Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen Gul o ® o
Non fer_rous materials 1Y 1Y
€ Avaitability | Verfigbarkeit NichiEicenMetlis
@ Standard item / Standard-Artkel Heatresistant alloys. Q¥
Hitzebesténdige Legierungen
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
lCNGP 28882g388¢geg8¢
Reference / Bezeichnung I s d r Sz Qgzgzegg E @ '% &
CNGP 120404 12,90 4,76 12,70 04 o
= EEEEEEE CNGP 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o
£ 1
=
<0
0.5
0.0501 03 05 07
F mm/r
§ cNma
TN N - N O™ - Y-
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%EEEE fgfgéﬁ
CNMA 120408 1290 476 1270 08 = = R
14 1T
csl N CNMA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2
—— =
<, N
r N
0.0501 05 08 1.0
F mm/r
il cNme-cc
Reference / Bezeichnung | s d r E 22 Eg EEE E %E
CNMG 120404-CC 12,90 4,76 12,70 04 = -
o CNMG 120408-CC 12,90 4,76 12,70 0,8
£
£,
<
0.5
00501 03 05 07
F mm/r
lCNMG'FC c88gegggeegde
Reference / Bezeichnung 1 s d r E2=2¢ zzzgx E 2 '% &
CNMG 090304-FC 9,65 3,18 9,52 04 o
9 CNMG 090308-FC 9,65 3,18 9,52 0,8 o
E i CNMG 120404-FC 12,90 4,76 12,70 04 o o
3.'1:
05
0.050.1 03 05 07
F mm/r
lCNMG-FMC ﬁgggm gmmo c‘{}o
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%E z EEE .%E
CNMG 120404-FMC 12,90 476 1270 04 == =@ I

A32
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ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Rhombic inserts / Negative

Rhombische Wendeschneidplatten 80° / Negativ

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

F mm/r

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: ‘ . 0 :.: :.:
: ;)lonrt]inuous/Unur;tfrbr;chenb i M %:S";l%?gr Stahl
ight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen Gul 0 ® o
Non ferrous materials 1) 1y
© Availability | verfigbarkeit RichiEicenMetally
) _ Heat-resistant alloys
@ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen Q¥
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
ICNMG'KC c88gegggeegde
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEZgggoeope é &
CNMG 120408-KC 12,90 4,76 12,70 0,8 o
s B CNMG 120412-KC 12,90 4,76 12,70 1,2 o
13 1
o
<, o
ST
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
il cNmG-mc 2gggeggguesye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E =29 ZEZZgxopeo é &
CNMG 090308-MC 9,65 3,18 9,52 0,8 ([
¢ E CNMG 120404-MC 12,90 4,76 12,70 0,4 ]
o~ CNMG 120408-MC 12,90 4,76 12,70 0,8 e oo
230 EE
os| | ]
00501 03 05 07
F mm/r
[ cNmG MFC
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%E EE& éﬁ
CNMG 120408-MFC 12,90 4,76 1270 08 === ® ® = =
9 ]
£ :
gi::
<[ .
05— L
0.050.1 03 05 07
F mm/r
il cNmG-mHC
Reference / Bezeichnung 1 s d r 555%5 EE‘E éﬁ
CNMG 120408-MHC 12,90 476 1270 08 = @ BN
s Ee=== CNMG 120412-MHC 12,90 4,76 12,70 1,2 P
£
£
< 1
ST
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
ICNMG'RC c88gegggeegde
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEZgggepe é &
CNMG 120408-RC 12,90 4,76 12,70 0,8 ( o
s — CNMG 120412-RC 12,90 4,76 12,70 1,2 ([ J o
E: CNMG 160608-RC 16,10 6,35 15,88 0,8 O
<0; CNMG 160612-RC 16,10 6,35 15,88 1,2 O
obent oh s o CNMG 190612-RC 19,30 6,35 19,05 1,2 @)




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Rhombic inserts / Negative
Rhombische Wendeschneidplatten 80° / Negativ

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
: Continuous / Ununterbrochen M gtoasl?flli?esr Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron
¥ Interruption / Unterbrochen GuB 0¥ ® o
Non ferrous materials
SHCIETE (M L
€ Avaitability | Verfigbarkeit e SR
Heat-resistant alloys
@ standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen Q¥
QO Check availabilty / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
lCNMG'TC LV OV W oo W N olWio
TN N - A ®Mre N Y
i S = =0 z
Reference / Bezeichnung 1 s d r S s T2 ZEBEEELPLELR
CNMG 120404-TC 12,90 4,76 12,70 0,4 (
P CNMG 120408-TC 12,90 4,76 12,70 0,8 ([ J
===
e EE
<, !
SO
00501 03 05 07
F mm/r
lCNMM VL ow v o owivnw o Qio
TN YT N A®OMse Y e
i = = =20 =
Reference / Bezeichnung | s d r c g8 E E E E E ltl_) Q = E‘
CNMM 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 O
, CNMM 160612 16,10 6,35 1588 1,2 O
€6 H CNMM 190612 19,30 6,35 19,05 1,2 O
MR T
<
0.5 |t =
00501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

I 55° Rhombic inserts / Positive

Rhombische Wendeschneidplatten 55° / Positiv

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl TH000 7 ¥
: Continuous / Ununterbrochen M gt:slglree?:r Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Casti
:‘: Interruption / Unterbrochen G?JE o 0 :.: . u
Non ferrous materials 1Y 1Y
© Availability | verfigbarkeit bl 2D
) _ Heat-resistant alloys
@ Standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen 0¥
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
- 7°
lDCGTAL Deﬁsﬁegsgeeaﬁe
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEEEENLY é &
DCGT 070202-AL 7,75 2,38 6,35 0,2 ([ O
s E DCGT 070204-AL 7,75 2,38 6,35 04 ([ ) O
g §E DCGT 11T302-AL 11,60 3,97 9,52 0,2 ([} O
“0;: DCGT 11T304-AL 11,60 3,97 9,52 04 o O
T e DCGT 11T308-AL 11,60 3,97 952 08 @ @)
F mm/r
- 7
il bcGT-AP ) egsgugsyeocye
Reference / Bezeichnung I s d r SE228ggggxgeep é &
DCGT 070202-AP 7,75 2,38 6,35 0,2 [ J O
¢ E DCGT 070204-AP 7,75 2,38 6,35 04 ([ J O
§ gf DCGT 11T302-AP 11,60 3,97 9,62 0,2 ([ J O
<0;E DCGT 11T304-AP 11,60 3,97 9,52 04 o O
EEAEREREE DCGT 11T308-AP 11,60 3,97 952 08 @ ¢}
F mm/r
70
.DCMT Deﬁsﬁegssesaﬁe
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEgEERNn® é &
DCMT 070204 7,75 2,38 6,35 0,4 ( ( 3 J ( M
¢ 5 DCMT 11T304 11,60 3,97 952 04 o0 [ M
gg: - DCMT 117308 11,60 3,97 952 0,8 oo o0
<0;EE DCMT 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ([ J
00504 03 05 07
F mm/r
70
il bcmw ) egsgugsyrosye
Reference / Bezeichnung | s d r S8 ggggxgee E &
DCMW 11T304 11,60 3,97 952 04 @
DCMW 11T308 11,60 3,97 952 08 @
DCMW 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ‘@




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

55° Rhombic inserts / Negative
I Rhombische Wendeschneidplatten 55° / Negativ

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: ‘ . 0 :.: :.:
: (s3|on:nuouslUnur;tfrbr:chen - M gt:sl?fl%?gr Stahl
ight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen GuB 0 ® o
Non ferrous materials 1) 1y
€ Avaitability | Verfigbarkeit E BRI el
. ' Heat-resistant alloys
@ Standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen 0 ¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
il bnGP e8ggegggensgye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g Zgggzx ?/':> ® é &
DNGP 150404 15,50 4,76 12,70 04 ]
9 B DNGP 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ]
£ 1
&
<0
05
0.0501 03 05 0.7
F mm/r
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE gEE z Eﬁé E%ﬁ
DNMA 150608 1550 6,35 12,70 08 = = . . COEEE
S====SSs= DNMA 150612 15,50 6,35 12,70 1,2 @
£ 81 \\: PN
S g
<, H
I B
00501 05 08 10
F mm/r
il DNMG-FC 2gggegggeesye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E = =9 ZEZggxopeo é &
DNMG 110404-FC 11,60 4,76 952 04 o o
9 DNMG 110408-FC 11,60 4,76 9,52 0,8 o
E_Z DNMG 150404-FC 15,50 4,76 12,70 04 o
<0;E DNMG 150604-FC 15,50 6,35 12,70 0,4 o o
00501 03 05 07
F mm/r
il DNMG-FuC
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%EE Zzxe éﬁ
DNMG 150404-FMC 1550 476 1270 04 = = @ -
° DNMG 150604-FMC 15,50 6,35 12,70 0,4 .
E 5
a3
< 1:
05—
0.0501 03 05 07
F mm/r
IDNMG-KC 2:‘38 :Gﬁagg :eg“u’e
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g Zz z2zz oo é &
DNMG 150608-KC 1550 635 12,70 08 = . = -
9 = DNMG 150612-KC 15,50 6,35 12,70 1,2
3
i
<, M
08 [
0.0501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

55° Rhombic inserts / Negative

Rhombische Wendeschneidplatten 55° / Negativ

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Sta_hl S DA e e it %
: Continuous / Ununterbrochen M ?{t)asl,?flrz?gr Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen Gul LAk o o
Non ferrous materials 1Y Y
© Availability | verfigbarkeit )
) . Heat-resistant alloys .
@ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen Q¥
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
IDNMG'MC £88g8egggegesgge
Reference / Bezeichnung | s d r S8 zgggg§gpe ,% &
DNMG 110408-MC 11,60 4,76 9,52 0,8 o
o = DNMG 150408-MC 15,50 4,76 12,70 0,8 ([ o
MR DNMG 150608-MC 15,50 6,35 12,70 08 e oo
230 N
os| TP
0.0501 03 05 07
F mm/r
IDNMG-MFC i‘.’ﬁggm lnlolno ,,‘Qo
Reference / Bezeichnung s d r EEE%E g EEE EE
DNMG 150608-MFC 1550 6,35 1270 08 = . @ EEEE
9 1
£ :
£
< EE
05 —
0050.1 03 05 07
F mm/r
IDNMG'MHC LR gL gyLewe ge
Reference / Bezeichnung s d r S 22¢ E g EE E E E g E
DNMG 150408-MHC 15,50 4,76 12,70 0,8 o
o EEEEE: DNMG 150608-MHC 15,50 6,35 12,70 0,8 [ M )
Eg DNMG 150612-MHC 15,50 6,35 12,70 1,2 ([
<0; DNMG 190608-MHC 19,40 6,35 15,88 0,8 O.0
e L LI DNMG 190612-MHC 19,40 6,35 15,88 1,2 e}(®)
F mm/r
il bNmG-TC csgnegggeesfe
Reference / Bezeichnung s d r S8 ggggg E 0 Z
IE=Es DNMG 150608-TC 15,50 6,35 12,70 0,8 g (
£ 511
E. o
<0 HE
R EEEE
0050.1 03 05 07
F mm/r
§ bNmx
HR s ¥ HE
Reference / Bezeichnung s d r E E E g
DNMX 150604R-22 1550 6,35 1270 04 = = = @
Ez DNMX 150608R-22 15,50 6,35 12,70 0,8 o
E==ssgess
<0
05 i
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

KNUX inserts / Negative
I KNUX Wendeschneidplatten / Negativ

Steel
R 0 Use classification / Einsatzbereich n Sta_hl R R o e S
r D; : Continuous / Ununterbrochen M %a:;fl;?gr Stahl
RN Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron
* Interruption / Unterbrochen u it e o
) Non ferrous materials 1Y 1Y
|| © Availability | Verfigbarkeit Nicht Eisen-Metalle
Heat-resistant alloys .
R @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen @
d O Check availabilty / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
IKNUX 288gegggeegde
: - Sc
Reference /Bezeichnung | s d r S8 gzggggper iy
KNUX 160405L-21 16,00 4,76 9,52 0,5 ( ( (
KNUX 160405R-21 16,00 4,76 9,52 0,5 ([ J (
KNUX 160405R-32 16,00 4,76 9,52 0,5 ([
KNUX 160410L-21 16,00 4,76 9,52 1,0 ([
KNUX 160410R-21 16,00 4,76 9,52 1,0 ( (
KNUX 160410R-32 16,00 4,76 9,52 1,0 (
i Round inserts / Positive
Runde Wendeschneidplatten / Positiv
: Steel S
V 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.' :.:
?,i’” ; . Continuous / Ununterbrochen M st'gl;?:r Stahl
4 T (") Slight interruption / Leicht unterbrochen i Cast iron
:': Interruption / Unterbrochen Gul o :.: . o
Non ferrous materials Y 1y
€ avaitabity 1 verfiigbarkeit Ll EED
) . Heat-resistant alloys
‘ d ‘ @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen 0
- O ' Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
- 7°
IRCGTAL ) sgsgegsgrecge
Reference / Bezeichnung s d 228 ggggxgep E &
RCGT 0803M0-AL 3,18 8,00 o O
= RCGT 1003M0-AL 3,18 10,00 o O
€ 5[
el
<.
A EEEENEE
00501 03 05 07
F mm/r
B RCGT-AP T T LT LT T Tl
i iSisis! ‘) 2 x
Reference / Bezeichnung s d e = = ‘2’ z z x » o 2 &
RCGT 0803MO0-AP 3,18 8,00 OF - 0
97
=
&
<,
05—
00501 0.3 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Round inserts / Positive
I Runde Wendeschneidplatten / Positiv

Steel
* 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
'r/ 77] . Continuous / Ununterbrochen M Stalnle§s
/)'ﬂ s : Rostfreier Stahl
j 0 Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
¥ Interruption / Unterbrochen Gul 0 ® o
Non ferrous materials 1) 1y
€ Avaitability | Verfigbarkeit Elchtt-Elge:\-l\Atet;IIe
‘ d @ Standard item / Standard-Artikel Hﬁfgg‘;i‘é,?&‘igi Ezgierungen Q¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
70
il RemT ol egsgnssgrosye
Reference / Bezeichnung s d S zz2zz2zxxppwEc
RCMT 0602M0 2,38 6,00 ([
s = RCMT 0803M0 3,18 8,00 o
EL ~ RCMT 1003M0 3,18 10,00 [
< RCMT 10T3M0 3,97 10,00 ° ° °
e RCMT 1204M0 4,76 12,00 ( [ ) o
F mm/r
I Round inserts / Negative
Runde Wendeschneidplatten / Negativ
Steel
¥ o Use classification / Einsatzbereich n Stahl SLERLE bt btk otk i %
?//z//ll . Continuous / Ununterbrochen M stoas"t]flr?:r Stahl
T 0 Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron 0 :.: . o
:': Interruption / Unterbrochen GuB
Non ferrous materials 1Y 1Y
0 Availability / Verfiigbarkeit z::::;:zgme;ﬁges
‘ d @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige ngierungen Ldhid
O Check availabilty / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
i RNMG 2gggesggeegyge
Reference / Bezeichnung s d EgEQzzzzxxwn 2z
‘ . RNMG 090300 3,18 9,52 @)
£s EEEE RNMG 120400 4,76 12,70 O
&j RNMG 150600 6,35 15,88 O
05 RNMG 190600 6,35 19,05 O
e Y RNMG 250900 9,52 25,40 O

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

WENDESCHNEIDPLATTEN

Square inserts / Positive
Vierkant-Wendeschneidplatten / Positiv

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl SdRid e e D *
r//iz . Continuous / Ununterbrochen M ?{t)as"t"fllre(;:gr Stahl
4 j 0 Slight interruption / Leicht unterbrochen ] Cast iron
d - < < Interruption / Unterbrochen Gui L JE ® o
@ Non ferrous materials Py Py
N © Aavailability | verfigbarkeit NI e IEEE
. . Hgsat-res|s._tanltalloys' TYE
I ‘ @ Standard item / Standard-Artkel Hitzebestandige Legierungen y
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
- 70
ISCGTAL Deasﬁegsgeﬁafv’e
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEZEgggoppe '% &
SCGT 09T304-AL 952 397 952 04 ‘@ O
9% SCGT 09T308-AL 952 397 952 08 @ O
ng SCGT 120408-AL 12,70 4,76 12,70 08 ‘@ O
23
1
S A EEEEEEE
0.050.1 03 05 07
F mm/r
il scmT Ml egsgusgeresge
Reference / Bezeichnung 1 s d r E = =9 ZZzggxoeo % &
SCMT 09T304 9,62 397 9,52 04 ([
o E SCMT 09T308 9,52 3,97 9,52 0,8 ([
£~ SCMT 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 °
230
os| |
00501 03 05 0.7
F mm/r
- 7°
lSCMT39 D2333288322832
Reference / Bezeichnung 1 s d r E =9 zzzzxoeo é &
SCMT 09T304-39 9,52 397 952 04 ([ J ([ J
i = SCMT 09T308-39 952 397 952 08 O@ ([
£l o~ SCMT 120408-39 12,70 4,76 1270 08 O @ °
<0;EE SCMT 120412-39 12,70 4,76 12,70 1,2 o ([
00501 03 05 0.7
F mm/r
70
lSCMW D2333288£2“832
Reference / Bezeichnung 1 s d r E = =2 Zzzggx E 2 é &
SCMW 09T308 9,52 397 952 0,8 ([ J O
o B SCMW 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 :O:O O
HE=" SCMW 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 o O
2%
05|
00501 03 05 0.7
F mm/r
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ISO INSERTS INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Square inserts / Negative
Vierkant-Wendeschneidplatten / Negativ

Steel
i 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
' % . Continuous / Ununterbrochen M Stainless
U _? pre Rostfreier Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
d < ¥ Interruption / Unterbrochen Gul o o o
Non ferrous materials
o ey o o
N O ¥ € Avaitability | Verfigbarkeit NichiEicenMetlls
= Z ) ) Heat-resistant alloys
‘ | @ standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen Q¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
lSNMG'FMC WV ow v o owwwmo Rieo
TN YT NN O® WY
i SIS =0 z
Reference / Bezeichnung 1 s d r S EE 2 ZEZEgEFELMELR
SNMG 120404-FMC 12,70 4,76 12,70 0,4 (
9
Es
S ERAREIERE
<,
05|
00504 03 05 07
F mm/r
il sNmG-Ke PLTPSS 1S N S 1 N S P
TN YT N - A OO &Y
i =SS S0 iz i (Z
Reference / Bezeichnung | s d r Sa a2 EEE Efg 'Qi"iﬁ
SNMG 120408-KC 12,70 4,76 12,70 0,8 B B o B
9 =
E===
£
23 1]
S EEEEEE
00504 03 05 07
F mm/r
ll SNMG-MHC 4175 10 R 6 G O O 1 0 O P
TN YIN e I R O
i SiSiSi0: ZiZiX (Z
Reference / Bezeichnung | s d r !in-in-iz?E EEIEIQ 4—;5
SNMG 120408-MHC 12,70 4,76 12,70 0,8 BEE O | B
9
E5
e
<
0 EEEN
0050.1 03 05 07
F mm/r
lSNMG'RC Vv ovwwoowinvn nwn o Qo
TN YT NN ®O®e =Y
i S =0 z
Reference / Bezeichnung | s d r ez zi8 E E E E |=E |t2 |¢2 = E
SNMG 120412-RC 12,70 4,76 12,70 1,2 (
° — SNMG 150612-RC 15,88 6,35 15,88 1,2 (
£
52 SNMG 190616-RC 19,05 6,35 19,05 1,6 ([
<
0 1]
0050.1 03 05 07
F mm/r

CANELA




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

Square inserts / Negative

Vierkant-Wendeschneidplatten / Negativ

ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

SNMM 190616
1] SNMM 250724

Ap mm
oa w o ©

[

|

|

N

0.050.1 03 05 07
F mm/r

19,05 6,35 19,05 1,6
25,40 7,94 2540 24

Steel .
* 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.' :.: . . 0 :.: :.:
P A - Stainless
7‘.% —? : Continuous / Ununterbrochen M Rostreier Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron .
d N > Interruption / Unterbrochen GuR Q¥ ® o
Non ferrous materials
O Qnjisous) (T o
N ¥ © Aavailability | verfigbarkeit piciEehctald
= Z ) , Heat-resistant alloys TYES
‘ | @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen
QO Check availabilty / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
lSNMG-TC LWIwioiwiniciowiv vio Rio
. ci¥d¥INcgdonc - agis
Reference / Bezeichnung 1 s d r 5 = =9 ZZZgxwpgcx
SNMG 120408-TC 12,70 4,76 12,70 0,8 [ ]
9 ——
—
€5 -
s3F ]
<. [
R EEEE
00501 03 05 07
F mm/r
} sNvm 175 % P 1 U B8 0 0 0 U U P
, HEIFRIEIIEIEIRIRERNIEIE
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%E Eigi0n s @
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ISO INSERTS INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Square inserts / Positive
Vierkant-Wendeschneidplatten / Positiv

Steel .
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl v eeey ¥
::% : (s3|on:nuouslUnur;tfrbr:chen - M gtfsl?flg?gr Stahl
ight interruption / Leicht unterbrochen Casti .
d N :': Interruption / Unterbrochen G?J?S o 0 :.' . 0
Non ferrous materials
€ Avaitability | Verfigbarkeit Eichtt-Eigep-thtille - i
1 @ Standard item / Standard-Artkel Hﬁ;ﬁ‘;ﬁ'&-ﬁ&gﬂ E!Ziemngen Q¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
lSPMR 1 N ] LN QRnoioinbwnwoi Qe
Reference / Bezeichnung | s d r E2E2¢ E % g E E E § '% E
SPMR 090308 9,52 3,18 9,52 0,8 ([
o = SPMR 120304 12,70 3,18 12,70 0,4 o
L~ SPMR 120308 12,70 3,18 12,70 08 ° °
&0
os |
00501 03 05 07
F mm/r
.SPUN . LN gRvwoowwwol e
Reference / Bezeichnung 1 s d r g 22¢ E % g E E fT_’ E é E
SPUN 090304E 9,52 3,18 9,52 04 o ([
$ = SPUN 090308E 9,52 3,18 9,52 0,8 ([ J (
£~ SPUN 120304E 12,70 3,18 12,70 04 ° °
< SPUN 120308E 12,70 3,18 12,70 0,8 ° ()
30501 03 65 07 SPUN 120308F 12,70 3,18 12,70 0,8 '@
F mmir SPUN 120312E 12,70 3,18 12,70 1,2 (] (
SPUN 120408E 12,70 4,76 12,70 0,8 O
SPUN 150408E 15,88 4,76 15,88 0,8 ([
SPUN 150412E 15,88 4,76 15,88 1,2 @)
SPUN 190412E 19,05 4,76 19,05 1,2 O

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Triangular inserts / Positive
Dreikant-Wendeschneidplatten / Positiv

Steel
i 0 Use classification / Einsatzbereich n Sta_hl :.: :.: . . 0 :.: :.:
%‘7/ s . Continuous / Ununterbrochen M gt)a;?fl;?gr Stahl
7 0 Slight interruption / Leicht unterbrochen F Cast iron
d ¥ Interruption / Unterbrochen GuB o o o
~ Non ferrous materials 1Y 1Y
: @ ’ © Aavailability | verfigbarkeit )
) . Heat-resistant alloys TYE
| ‘ @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen 'y
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
fl TcGT-AL Ml egsgusggensge
Reference / Bezeichnung I s d r S8 gggggppe ,% &
TCGT 110202-AL 11,00 238 6,35 02 @ O
9% TCGT 110204-AL 11,00 238 6,35 04 ‘@ O
E_ 25 TCGT 16T302-AL 16,50 3,97 952 02 @ O
<0; m TCGT 16T304-AL 16,50 397 952 04 @ O
R TCGT 16T308-AL 16,50 3,97 952 08 @ @)
F mm/r
i TemT Ml egogegspencye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E ==9 ZZzggxopeo % &
TCMT 090204 9,62 238 555 04 ([
? E TCMT 110204 11,00 2,38 6,35 0,4 o o0 [ ([ J
£~ TCMT 167304 16,50 397 952 04 [ o oo
<0;EE TCMT 16T308 16,50 3,97 9,52 0,8 o [ M ) o0
' U507 04 05 07 TCMT 220408 22,00 4,76 12,70 0,8 @)
F mmir TCMT 220412 22,00 4,76 12,70 1,2 O
i Tcmw el ogegegsgencye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E ==Q zzzzxoo § &
TCMW 110204 11,00 238 635 04 @@
9 = TCMW 16T304 16,50 397 952 04 @
ggi = TCMW 16T308 16,50 3,97 952 08 @
230
0s |
00501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Triangular inserts / Negative
Dreikant-Wendeschneidplatten / Negativ

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
%.% : Continuous / Ununterbrochen M gt:slglri?:r Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
d ¥ Interruption / Unterbrochen Gul o o o
A Non ferrous materials 1Y 1Y
€ Avaitability | Verfigbarkeit NichiEicenMetlly
) ' Heat-resistant alloys
‘ I ‘ @ standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen Q¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
§ TNmMA 285g8egggensgye
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEZgggepe é &
TNMA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 O
1:: = H TNMA 220408 22,00 4,76 12,70 0,8 O
EAE - TNMA 220412 22,00 4,76 12,70 1,2 @)
< ff E TNMA 220416 22,00 4,76 12,70 1,6 O
0.050.1 05 08 1.0
F mm/r
i TNme-ce cgsgcgsnreass
Reference / Bezeichnung | s d r gz gz zZx 0oz
TNMG 160404-CC 16,50 4,76 952 04 = . 5 -
o TNMG 160408-CC 16,50 4,76 9,52 0,8
£
£,
< 1
05
00501 03 05 07
F mm/r
il TNmG-FC
Reference / Bezeichnung 1 s d r E =2 2 z X @ % &
TNMG 160404-FC 16,50 476 952 04 = I
o TNMG 220404-FC 22,00 4,76 12,70 0,4
£
s
< 1:
0.5 —
00501 03 05 07
F mm/r
i TNMG-FMC cggREggBoues 8o
Reference / Bezeichnung | s d r ST E2 gz ZxoponZcx
TNMG 160404-FMC 16,50 4,76 952 04 == == @ -
9
£
s
< 1:
0.5
0.050.1 03 05 07
F mm/r
lTNMG'KC c88gegggeegde
Reference / Bezeichnung 1 s d r E E E g ZEZEgggepe é &
TNMG 160408-KC 16,50 4,76 9,52 0,8 o
9 = TNMG 160412-KC 16,50 4,76 9,52 1,2 o
s TNMG 220408-KC 22,00 4,76 12,70 0,8 °
=i
LT
00501 03 05 07
F mm/r

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Triangular inserts / Negative
Dreikant-Wendeschneidplatten / Negativ

Steel
i 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl * " 000 ¥
%.% @ Continuous / Ununterbrochen M g:s";l%?gr Stahl
1 A> 3
A 0 Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
d ¥ Interruption / Unterbrochen GuB L 2K o o
Non ferrous materials
: oo o o
A © Aavailability | verfigbarkeit RIcGEepictald
) : Heat-resistant alloys
‘ I @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestindige Legierungen Qo
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials

Harte Materialien

§ TNMG-MC

c888egggeesgde
Reference / Bezeichnung I s d r S % % ‘; Z % g g xe § g x
TNMG 160404-MC 16,50 4,76 9,52 0,4 ([
977T7777 TNMG 160408-MC 16,50 4,76 9,52 0,8 [ ) o0
MR TNMG 220408-MC 22,00 4,76 12,70 0,8 o o
“0;:: B TNMG 220412-MC 22,00 4,76 12,70 1,2 [
0.050.1 ‘0.‘3 05 07
F mm/r
il TNMG-MFC
: isisioiz: IV 2y
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%E EEQ ,:ﬁ
TNMG 160408-MFC 16,50 4,76 9,52 0,8 - O o o
9 T
i
S Ea
05 |+ |
0.0501 03 05 07
F mm/r
ITNMG'MHC 8882888 egegge
Reference / Bezeichnung | s d r S8 zg2g2xxpwEcx
TNMG 160408-MHC 16,50 4,76 9,52 0,8 ( 3
Je===ss= TNMG 160412-MHC 16,50 4,76 9,52 1,2 °
Ez | TNMG 220408-MHC 22,00 4,76 12,70 0,8 (
<0; TNMG 220412-MHC 22,00 4,76 12,70 1,2 ([
0.050.1 ‘0.‘3 ‘ D‘.ﬁ ‘ 0‘.7‘
F mm/r
i Tme-TC
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE%E Eﬁg '%E
TNMG 160408-TC 16,50 476 9,52 08 . e
H==c=:
HE ==
< BE
AR
0.0501 03 05 07
F mm/r
B TNMX cg8ggegggensgye
Reference / Bezeichnung | s d r S8 zg2Zg2gxpnEcx
TNMX 160404 R 16,50 4,76 9,52 04 [
TNMX 160408 R 16,50 4,76 9,52 0,8 ([
E TNMX 160404 L 16,50 4,76 952 04 [
<0 TNMX 160408 L 16,50 4,76 9,52 0,8 [
) \

0.050.1 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Triangular inserts / Positive

Dreikant-Wendeschneidplatten / Positiv

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

' 0 Use classification / Einsatzbereich n gtgﬁ: 060y b

:E @ Continuous / Ununterbrochen M gt:slglri?gr Stahl

A o Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron
d ¥ interruption / Unterbrochen GuB it o o
Non ferrous materials
€ Avaitability | Verfigbarkeit Eich:-Eig;vl\?et;zlle bt bt
0 | @ Standard item / Standard-Artkel H?ée'éii'f-a-ﬁ(?igi EZ;ierungen Q¥
O check availability / Verfiigbarkeit prifen Hard materials
Harte Materialien
i TPmN "l egsgegssancys
Reference / Bezeichnung | s d r E E E Cz> ZZEgE E (ZRR2 é ﬁ

0 TPMN 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 o
Es

05

0.050.1 03 05 0.7
F mmir
§ TPMR e egsgegggoesge
Reference / Bezeichnung | s d r €22 8ggzgggeep % &

0 TPMR 090204 9,62 2,38 555 04 o
Es— EmmmEE TPMR 110304 11,00 3,18 6,35 04 o
2 jzz TPMR 110308 11,00 3,18 6,35 0,8 ([ J

08 TPMR 160304 16,50 3,18 9,52 0,4

R TPMR 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 o o
il TPUN "l egsgegsnencys
Reference / Bezeichnung I s d r 228 ggzgggeep é &
TPUN 110204E 11,00 2,38 6,35 04 o (

° TPUN 110204F 11,00 2,38 6,35 04 O
E% | TPUN 110208E 11,00 2,38 635 08 ° °
! TPUN 110304E 11,00 3,18 6,35 04 [ ) o

0501 05 05 o7 TPUN 110308E 11,00 3,18 6,35 0,8 ([ J (
F mmir TPUN 160304E 16,50 3,18 9,52 0,4 ([ J ([ J
TPUN 160304F 16,50 3,18 952 04 @
TPUN 160308T 16,50 3,18 9,52 0,8 [ J
TPUN 160308E 16,50 3,18 9,52 0,8 [} ([
TPUN 160308F 16,50 3,18 952 08 @
TPUN 160312E 16,50 3,18 9,52 1,2 [ J ([
TPUN 160312F 16,50 3,18 952 12 O
TPUN 220408E 22,00 4,76 12,70 0,8 o ([
TPUN 220408F 22,00 4,76 12,70 0,8 ‘@
TPUN 220412E 2200 4,76 12,70 1,2 [ ] (]
il TPUX "l egggegsspucye
Reference / Bezeichnung 1 s d r g2=2¢ ZZggZgggxwee é &
TPUX 110304L 11,00 3,18 6,35 04 O:@ ([

s TPUX 110304R 11,00 3,18 6,35 04 O@ ([
g_g TPUX 160304L 16,50 3,18 952 04 O @ o
<0; TPUX 160304R 16,50 3,18 952 04 O @ ([ J

50T 05 05 07 TPUX 160308L 16,50 3,18 952 08 O'@ o
F mmir TPUX 160308R 16,50 3,18 9,52 08 O'@ [
TPUX 220408L 22,00 4,76 12,70 0,8 O
TPUX 220408R 22,00 4,76 12,70 0,8 :O:O

CANELA




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

35° Rhombic inserts / Positive

Rhombische Wendeschneidplatten 35° / Positiv

ISO INSERTS
ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Steel
0 Use classification / Einsatzbereich n Sta_hl % ee 0 4 o
: Continuous / Ununterbrochen M gtoa;?fl:j:r Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast i
:‘: Interruption / Unterbrochen Gﬂ% o 0 :.: . 0
Non ferrous materials 1Y 1Y
© Availability | verfigbarkeit Elchtt-Elge?-hAtet;IIe
@ Standard item / Standard-Artkel H?éggii‘éﬁ{,‘igi EZZierungen Q¥
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
i vBmT Wl pgogngspencye
Reference / Bezeichnung | s d r S8 gzgzegg E @ ,% &
VBMT 160404 16,50 4,76 9,52 04 ([
Eg H VBMT 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 )
5 [
R —
<,
0.5 ——
0.050.1 03 05 07
F mm/r
IVCGT'AL i P8 Yuwggyewe e
Reference / Bezeichnung 1 s d r E =9 E ZZEZ E E E % E
VCGT 110304-AL 11,00 3,18 6,35 04 ‘@ O
9% VCGT 160404-AL 16,50 4,76 952 04 @ O
ng VCGT 160408-AL 16,50 4,76 952 08 @ O
<0;: VCGT 160412-AL 16,50 4,76 952 12 @ O
e Lol L VCGT 220530-AL 22,10 556 1270 30 @ @)
F mm/r
B vceT-AP 2= HRRRE R RN
Reference / Bezeichnung | s d r S 229 E g z z E E g £ E
VCGT 160404-AP 16,50 4,76 952 04 ([ J O
QE ““““ VCGT 160408-AP 16,50 4,76 9,52 0,8 ([ O
HE VCGT 160412-AP 16,50 4,76 952 12 @ o
<0;E VCGT 220530-AP 22,10 5,56 12,70 3,0 [ J O
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
i vemr Ml egsgugsgensge
Reference / Bezeichnung I s d r S8 gzggg¥ E [ E &
VCMT 110304 11,00 3,18 6,35 0,4 ( }
o 5 VCMT 130304 13,00 3,18 7,94 0,4 o
E_E::H m—— VCMT 160404 16,50 4,76 9,52 04 [ } [}
“01:: VCMT 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 [} [}
5 ||
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r

www.canelatools.com




ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

I 35° Rhombic inserts / Negative

Rhombische Wendeschneidplatten 35° / Negativ

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
] 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl TH000 7 b
7T s : Stainless
///A./j @ Continuous / Ununterbrochen M Rostfreier Stahl
o Slight interruption / Leicht unterbrochen Castiron
:': Interruption / Unterbrochen GuR 0 :.: . u
Non ferrous materials
oo ") ]
€ Avaitability | Verfigbarkeit ELE S 1
Heat-resistant alloys
@ Standard item / Standard-Artikel Hitzebesténdige Legierungen 0¥
QO Check availabilty / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
J vNGP . o
P —— . : c83§2588g28¢ 3
efterence ezeichnung S r S ooz EerPBEEN
. VNGP 160404 16,50 4,76 9,52 04 ([
VE== VNGP 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 ([ J
e
<,
05—

J vNmG

Ap mm
S oo

b

00501 03 05 07
F mm/r

VNMG 160408-TC

16,50 4,76 9,52 0,8

R gowggBoewgle

Reference / Bezeichnung | s d r g2z 2 E Eﬁ;g “_gﬁ

. VNMG 160408 16,50 4,76 952 08 | | | | | P P
gs
a3
<y
05

0050.1 03 05 07
F mm/r
I vNmG.TC
Reference / Bezeichnung | s d r g = g E E 4 = ﬁ

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Trigon inserts / Negative
Trigon-Wendeschneidplatten 80° / Negativ

Steel
i 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
%.% s @ Continuous / Ununterbrochen M gt:slglr?e?:r Stahl
R o Slight interruption / Leicht unterbrochen i Cast iron
d 2\ ¥ Interruption / Unterbrochen Gul o o o
Non ferrous materials
\ O / © Availability | verfigbarkeit NichiEicenMetlly bt bt
N L ) . Heat-resistant alloys TR
\ AL'\ @ Standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen
QO Check availability / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
IWNMA w v owin oo wmwwmo Qo
T NI N - A ™M -~ Y
i S =S =0 Z
Reference / Bezeichnung | s d r gz E E E E |§ ltg |¢/_> = E
WNMA 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 @)
14 T
£ 8/ -
s -
<, N
il ]
0.050.1 05 08 1.0
F mm/r
I whmG-FC
Reference / Bezeichnung | s d r e = s z E E |=5 |<I_> |: ﬁ
WNMG 080404-FC 8,14 476 1270 04 BEERS I I
9
Es
HE
<[
0.5
00501 03 05 07
F mm/r
I WNMG-FMC
Reference / Bezeichnung | s d r g Z = iz g E ;2 E ﬁ
WNMG 080404-FMC 8,14 4,76 12,70 04 B o - -
9
Es
53
<.
05—
00501 03 05 0.7
F mm/r
lWNMG-K.C csstegssreags
Reference / Bezeichnung | s d r g n.én.éz E E Eg ': R:‘
WNMG 080408-KC 8,14 476 1270 0,8 B ST T O
9 | WNMG 080412-KC 8,14 4,76 12,70 1,2 g.g
£s =
23 (11
ST
00501 03 05 07
F mm/r
lWNMG'MC LW o win o oiw ww o R o
T ¥ N - Ao NiY e
q s 12) Z
Reference / Bezeichnung 1 s d r EEE8gggggpweECL
WNMG 060404-MC 6,14 4,76 952 04 o (]
o = WNMG 060408-MC 6,14 4,76 9,52 0,8 o ([
Eg; WNMG 080408-MC 8,14 476 12,70 0,8 o o0
<.0 N
05 L
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r

A50 www.canelatools.com




ISO INSERTS

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

80° Trigon inserts / Negative

Trigon-Wendeschneidplatten 80° / Negativ

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

Steel
i 0 Use classification / Einsatzbereich n Stahl :.: :.: . . 0 :.: :.:
- ) | Stainless
%.% _? : Continuous / Ununterbrochen M Rostfreier Stahl
Slight interruption / Leicht unterbrochen Cast iron
d 2\ ¥ Interruption / Unterbrochen Gul o ® o
Non ferrous materials
oo ") ]
\ O } € Avaitability | Verfigbarkeit NIGHERERAEER
N Heat-resistant alloys
\ 1 \ @ standard item / Standard-Artikel Hitzebestandige Legierungen Q¥
- QO Check availabilty / Verfiigbarkeit priifen Hard materials
Harte Materialien
lWNMG'MFC LW VoW v oo w w v o Qio
TN YN Ao Y e
; S S =0 zzZzZ2Z X Z x
Reference / Bezeichnung | s d r S E S ZEEES |¢I_> |(2 Sk
WNMG 080408-MFC 8,14 4776 12,70 0,8 ([
gffT 77777
Es I
e
<. mE
05— L
00501 03 05 07
F mm/r
Nl WNMG-MHC omerRoccmowed e
TN NG - MicieiNiYie
i 2220z ZiXin: Z x
Reference / Bezeichnung | s d r gz az2F Z |_<|I_>|t2 E &
WNMG 080408-MHC 8,14 4776 12,70 0,8 I P :
J===ss=s= WNMG 080412-MHC 8,14 476 1270 1,2
Es
s
<
SO
00501 03 05 07
F mm/r
i wNmG-TC 173 7% 1 1% 1 U UG R O UG U P
E N YN O e g
i ISIEIZIO VA (Z
Reference / Bezeichnung | s d r S 282 g Z E 4 F ﬁ
WNMG 080408-TC 8,14 476 12,70 0,8 P P P
===
£s
501 =
<, N
R EREE
00501 03 05 07
F mm/r

CANELA




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

TECHNICAL INFORMATION
TECHNISCHE AUSKUNFTE

I Turning insert wear and tool life
Problem

Flank and notch wear

v Rapid flank wear causing poor surface finish
or out of tolerance (a).

w Notch wear causing poor surface finish and
risk of edge breakage.

v Excessive crater wear causing a weakened
edge. Cutting edge break through on the
trailing edge causes poor surface finish.

Plastic deformation
a

‘Do

7 O3

v Plastic deformation (edge depression (a) or
flank impression (b)) leading to poor chip
control and poor surface finish.

breakage.

Built-up edge

v Built-up edge (B.U.E.) causing poor surface
finish and cutting edge frittering when the
B.U.E. is torn away.

Q

(-

Chip hammering

w The part of the cutting edge notin cut is
damaged through chip hammering. Both
the top side and the support for the insert,
can be damaged.

<

Frittering

v Small cutting edge fractures (frittering)
causing poor surface finish and excessive
flank wear.

Q

Thermal cracks

w Small cracks perpendicular to the cutting
edge causing frittering and poor surface
finish.

Q

Insert breakage

v Insert breakage that damages not only the
insert but also the shim and workpiece.

c

Risk of excessive flank wear leading to insert

Cause and remedy

A Atoo high cutting speed or insufficient wear resistance (a).

A Oxidation or excessive attrition wear caused by a hard
surface (b,c).

Reduce the cutting speed.

Select a more wear resistant grade.

Select an Al2 O3 coated grade for steel machining.

For work hardening materials select a larger lead angle

or a more wear resistant grade.

4 Diffusion wear due to too high cutting temperatures on
the rake face.

Select an Al2 O3 coated grade.

Select a positive insert geometry.

Obtain a lower temperature by reducing the feed and speed.

A Atoo high cutting temperature in combination with a
high pressure.

Select a harder grade with better resistance to plastic

deformation.

(a) Reduce cutting speed.

(b) Reduce feed.

A Workpiece material is welded to the insert due to:

- low cutting speed.

- negative cutting geometry.

- "sticky” material, e.g. certain stainless steels and pure
aluminium.

Increase cutting speed.

Select a positive geometry.

Increase cutting speed drastically. If tool life turns out to be

short,apply coolant in large quantities.

A The chips are of an excessive length and are deflected
against the cutting edge.

Change the feed slightly.

Select an alternative insert geometry.

Change the lead angle of the holder.

A Grade too brittle.

A Insert geometry too weak.

A Built-up edge.

Select a tougher grade.

Select an insert with a stronger geometry.

Increase cutting speed or select a positive geometry.

A Thermal cracks due to temperature variations caused by:
- Intermittent machining.
- Varying coolant supply.
Select a tougher grade with better resistant to thermal
shocks.
Coolant should be applied copiously or not at all.

A Grade too brittle.

A Excessive load on the insert.

A Insert geometry too weak.

A Insert size is too small.

Select a tougher grade.

Reduce the feed and/or the depth of the cut.

Select a stronger geometry, preferably a single sided insert.
Select a thicker/larger insert.

www.canelatools.com




TECHNICAL INFORMATION

TECHNISCHE AUSKUNFTE

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

l Verschleil und Standzeit der Dreh-Wendeschneidplatten

Freiflachen- und
Kerbverschleily

Kolkverschleil

D

=

Plastische Verformung

a b

v O

Aufbauschneide

Q

J—

Spaneschlag

<

Kantenausbriiche

Q

Kammrisse

Q

Plattenbruch

©

Problem

w Schneller Freiflachenverschleil, was eine
schlechte Oberflachengiite oder eine
schlechte MaRgenauigkeit verursacht (a).

v Kerbverschleil, was eine schlechte
Oberflachengiite und Gefahr von
Schneidkantenbruch verursacht (b, c).

w Schneller KolkverschleiR3, was eine schwache
Schneidkante verursacht. Die Schneidkante
bricht an der Nebenschneide, was eine
schlechte Oberflachengiite verursacht.

v Plastische Verformung (a-Schneidkante, b-
Freiflache), was schlechte Spankontrolle und
eine schlechte Oberflachengiite verursacht. Es
gibtein Risiko zu tibermaRigem Freiflachenverschleif,
was Wendeplattenbruch verursacht.

v Schneidenaufbau, der eine schlechte
Oberflachengiite und Kantenausbriiche
verursacht, wenn man den Schneidenaufbau
abreift.

w Der nicht schneidende Teil der Schneidkante
ist von den Spanen geschlagen und beschadigt.
Dadurch kénnen Spanflache und Plattensitz
beschadigt werden.

v Kleine Ausbriiche langs der Schneidkante, was
eine schlechte Oberflachengiite und einen
schnelleren Freiflachenverschleil verursacht.

v Kleine Risse senkrecht zur Schneidkante, was
Kantenausbruch  und  eine  schlechte
Oberflachengiite verursachen.

v Plattenbruch, der nicht nur die Wendeschneidplatte
selbst, sondern auch den Plattensitz und das
Werkstiick beschadigt.

Ursache und MaRhahmen

A Zu hohe Schnittgeschwindigkeit oder ungeniigende
VerschleiRfestigkeit (a).

A Oxidation oder zu hoher Abriebverschleit wegen einer harten
Oberflache (b,c).

Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

Eine verschleiRfestere Sorte wahlen.

Eine A2 O3 beschichtete Sorte fiir Stahlbearbeitung wahlen.

Um kaltverfestigendes Material zu bearbeiten, einen kleineren

Einstellwinkel oder eine verschleiRfestere Sorte wéhlen.

4 Diffusionsverschleid wegen zu hoher Schnitttemperatur
im Spanwinkel.

Eine Al2 O3 beschichtete Sorte wéhlen.

Eine positive Schneidengeometrie wahlen.

Eine niedrigere Temperatur erreichen, indem man Vorschub

und Geschwindigkeit reduziert.

A Zu hohe Schneidtemperatur zusammen mit zu hohem
Druck.

Eine héartere Sorte mit besserem Widerstand gegen

plastische Verformung wahlen.

Fir a) - Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

Fir b) - Vorschub reduzieren.

A Das Werkstiickmaterial verschweilt sich mit der
Wendeschneidplatte wegen:

- zu niedrige Schnittgeschwindigkeit.

- negative Schneidengeometrie.

- klebriges Material, z.B. einige rostfreie Stahle und Aluminium.

Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

Eine positive Schneidengeometrie wahlen.

Schnittgeschwindigkeit drastisch erhéhen und wenn die

Dauerhaftigkeit sehr klein ist, Kihimittel reichlich anwenden.

A Die Spane sind zu lang und werden gegen die
Schneidkante abgelenkt.

Vorschub leicht &ndern.

Eine andere Geometrie wahlen.

Den Einstellwinkel des Werkzeugs andern.

A Zu verschleiRfeste Sorte.

A Zu schwache Geometrie.

A Schneidenaufbau.

Eine zahere Sorte wahlen.

Eine Wendeschneidplatte mit einer stérkeren Geometrie
wahlen.

Schnittgeschwindigkeit erhéhen oder eine positive Geometrie
wahlen.

A Kammrisse wegen Warmewechselbelastungen aufgrund von:
- Unterbrochenem Schnitt.
- Ungleichmassiger Kiihimittelzufuhr.
Eine zahere Sorte mit héherem Widerstand gegen
Wérmewechselbelastungen wahlen.
Kiihimittel soll reichlich oder iiberhaupt nicht zugefiihrt
werden.

A Zu verschleiRfeste Sorte.

A Zu hohe Belastung der Wendeschneidplatte.

A Zu schwache Wendeschneidplattengeometrie.

A Zu kleine Wendeschneidplatte.

Eine z&here Sorte wahlen.

Vorschub und/oder Schnitttiefe reduzieren.

Eine starkere Geometrie wahlen, vorzugsweise eine einseitige
Wendeplatte.

Eine dickere/groRere Wendeschneidplatte wahlen.




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts

Keramik-Wendeschneidplatten

CERAMIC INSERTS
KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Material é g Continuous Slight in:rruption Interruption
0 USElCLASS'F'CAT'ON 0 EINSATZEEREICH Werkstoff on Ununterbrochen Leicht unterbrochen Unterbrochen
@ Continuous @ Ununterbrochen cc2
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen Castiron
¥ Interruption ¥ Unterbrochen GuR CX6
0 o CwW1
AVAILABILITY VERFUGBARKEIT
@ Standard item @ Standard-Artikel H"éééii‘é.‘ﬁﬂ‘ 2”&);5,6[ waen cx9 -
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen : L cw1 '
Hard material
Hare teralen cer »
I CNG A 80° rhombic negative insert.
80° rhombische negative Wendeschneidplatte.
Reference / Bezeichnung | s d r g % g g 5
. . 1 CNGA 120404 1290 4,76 12,70 04 ([
r A s
™ 1 CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ([ J (
i CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 ([ J (
IJ
a
80° rhombi tive insert.
I CNGN 80° rhombische negati\r/eoWe:ﬁjzggta\nZiedg]I:?te.
Reference / Bezeichnung | s d r g 8 g g 5
¥ CNGN 120408 1290 4,76 12,70 0,8 o ([ J
r |:17: CNGN 120412 1290 4,76 12,70 1,2 ( ([ J
CNGN 120708 1290 7,94 12,70 0,8 ([ ([ J
. | CNGN 120712 1290 7,94 12,70 1,2 o ([ J
a CNGN 120716 1290 7,94 12,70 1,6 ([ )
80° rhombi tive insert.
I C N GX 80° rhombische negati;eoWe:fdgzgramZﬁiI;?I:?te.
. Wi NINID
Reference / Bezeichnung | s d r %88 5
Y CNGX 120708 1290 7,94 12,70 0,8 o0
r I:l—: CNGX 120712 1290 7,94 12,70 1,2 {
CNGX 120716 1290 794 12,70 1,6 ( M
] CNGX 160712 16,10 7,94 1587 1,2 ([
‘ 3 CNGX 160716 16,10 7,94 1587 1,6 0
55° rhombi tive insert.
I D N GA 55° rhombische negati;eOWe:fdzzgﬁr:;ﬁiI;;]Iz?te.
Reference / Bezeichnung | s d r g % § g 5
v DNGA 150404 1290 4,76 12,70 04 ([
r 7 7 b b b ’
%l% DNGA 150408 1290 4,76 12,70 0,8 ([ ([
DNGA 150412 1290 4,76 12,70 1,2 ([ J ([
55° rhombi tive insert.
I D N G N 55° rhombische negati\r/eovnce:fdgggﬁr:;ﬁiI;?I:?tg.
Reference / Bezeichnung | s d r g 8 g g 5
3 DNGN 150708 1550 7,94 12,70 0,8 o [ )
r E% DNGN 150712 1550 7,94 1270 1,2 o o
DNGN 150716 1550 7,94 12,70 1,6 ([ J
E
LLA
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INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

CERAMIC INSERTS

KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts
Keramik-Wendeschneidplatten

Material S ( @ .
85 Continuous Slight interruption Interruption
0 USElCLASS'F'CAT'ON 0 EINSATZEEREICH Werkstoff on Ununterbrochen Leicht unterbrochen Unterbrochen
@ Continuous @ Ununterbrochen cc2
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen Castiron
* Interruption ¥ Unterbrochen Gul CX6
0 0 CwW1
AVAILABILITY VERFUGBARKEIT
@ Standard item @ Standard-Artikel neéé-égziétsgﬁ :Ilfgser en cx9 -
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen I L cwi1 .
Hard material
Hare teralen cer »
55° rhombic negative insert.
D N GX 55° rhombische negative \Wendeschneidplatte.
Reference / Bezeichnung | s d r g % § g E
DNGX 120708 1220 794 10,00 0,8 o
:le DNGX 120712 12,20 7,94 10,00 1,2 o
: i DNGX 120716 12,20 7,94 10,00 1,6 o
DNGX 150708 1550 7,94 12,70 0,8 (
T DNGX 150712 1550 7,94 12,70 1,2 o0
LL DNGX 150716 1550 7,94 12,70 1,6 o0
|
Positive insert.
GWG Positive Wendeschneidplatte.
. oigiNinig
Reference / Bezeichnung | s w r 5 5 8 8 %
GWG 04 M 12,00 5,00 4,00 0,5 O
GWG 05 M 12,00 5,00 500 0,8 O
w—"]  GWGO0EM 1500 7,50 600 08 ®
GWG 07 15,00 7,50 700 0,8 O
|
e L A GWG 08 15,00 7,50 8,00 0,8 @)
Df wE==  cwc1o 1500 7,50 10,00 08 o
Round positive insert.
l RCGX Runde positive ngrqdepsoc?\lr:;ﬁjg}gﬁe.
= Wi ININ T
Reference / Bezeichnung s d a 5 5 8 8 %
RCGX 060700 7,94 6,35 120° ( o
?t RCGX 090700 7,94 9,52 120° ( M [
a ; RCGX 120700 7,94 12,70 120° [ M ) ([
RCGX 151000 10,00 15,87 120° ( [ J
Q RCGX 191000 10,00 19,05 120° [ M ) ([
d RCGX 251200 12,00 25,40 140° ([
Round negative inserts. |
l RNGN Runde negativeow]enggggr:xgi(Iinpslgttcse.
Reference / Bezeichnung s d g % § g 5
RNGN 120400 476 12,70 e ee
1 RNGN 120700 7,94 12,70 o eoe
A




INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts

CERAMIC INSERTS
KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Keramik-Wendeschneidplatten

Material é g Continuous Slight in:rruption Interruption
ﬂ USE CLASSIFICATION 0 EINSATZBEREICH Werkstoff on Ununterbrochen Leicht unterbrochen Unterbrochen
@ Continuous @ Ununterbrochen cc2
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen Castiron
* Interruption ¥ Unterbrochen Gul CXé
0 0 cw1
AVAILABILITY VERFUGBARKEIT
@ Standard item @ Standard-Artikel H?éé‘éiii%‘ﬁ&‘ gllfgsiemn o cx9 -
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen wo i cw1 .
Hard material
Hare Meterilen cer »
Round tive inserts.
§ RPGN Rund e
a O oININITD
Reference / Bezeichnung s d 5 5 8 8 %
RPGN 060200 2,38 6,35 ([
Dls RPGN 090300 3,18 9,52 ]
) RPGN 120400 4,76 12,70 (
S tive insert.
I SNGA Vierkantige negative%ifdgggﬁr:;iedg}gtete.
A O imiNINID
Reference / Bezeichnung | s d r 5 5 8 8 5
SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o
SNGA 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 ([ J ([
SNGA 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 ([ J ([
S tive insert.
I SNGN Vierkantige negative%aerﬁdgggﬁrgiedg}:ge.
A OimiNINID
Reference / Bezeichnung | s d r 5 5 8 8 5
SNGN 120404 12,70 4,76 12,70 04 ([ J
:J SNGN 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o
r js SNGN 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 ([ J
IR SNGN 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 o
SNGN 120420 12,70 4,76 12,70 2,0 O
d SNGN 120424 12,70 4,76 12,70 24 O
BN SNGN 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 o0 o
SNGN 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 M ) o
SNGN 120716 12,70 7,94 12,70 1,6 (M ) [ ]
SNGN 120720 12,70 7,94 12,70 2,0 O
S tive insert.
I SNGN Vierkantige negativeqvlclaerﬁdzggﬁr:;ﬁiI;?I:.tete.
Reference / Bezeichnung | s d g g § g E
SNGN 1204ENT 12,70 4,76 12,70 o
a
s
d [}
—
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CERAMIC INSERTS

KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts

INSERTS
WENDESCHNEIDPLATTEN

Keramik-Wendeschneidplatten

€ use cLassiFication @) EINsaTzBEREICH

@ Continuous @ Ununterbrochen
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen
* Interruption ¥ Unterbrochen

€ avaiasiLTy € verFuGBARKET
@ Standard item @ Standard-Artikel
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen

. ® o Py
v:"n ail:(ertla.lff g 5 Continuous Slight interruption Interruption
erksto on Ununterbrochen Leicht unterbrochen Unterbrochen

CC2

Castiron

GuR CX6
cw1

Hitzebestandige Legierungen  : wyarq .

Hard materials

Harte Materiaien cer »

S tive insert.
I S N GX Vierkantige negativeqvlclaegedgggﬁrgiedg}zge.
W O N:INTD
Reference / Bezeichnung | s d r (>_<> 5 8 8 5
SNGX 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 o
¥ SNGX 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 o
) E s SNGX 120716 12,70 7,94 1270 1,6 °
N A SNGX 150708 15,87 7,94 15,87 0,8 O
/O\ SNGX 150712 15,87 7,94 15,87 1,2 o0
d \\\ % SNGX 150716 15,87 7,94 15,87 1,6 o0
1
Tri I tive insert.
I T N GA Dreikantige negat?:/a:en\gll\yeizigzgﬁr:;iecjIr?lZ?te.
Reference / Bezeichnung | s d r % % g g 5
i TNGA 160404 16,50 4,76 952 04 o
%.% TNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
d 1 TNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 [ )
6 TNGA 160416 16,50 4,76 952 1,6 O
T
Tri I tive insert.
I TN G N Dreikantige negatirﬁan\?\?e?\zjgggﬁr:;ﬁig]l:ge.
Reference / Bezeichnung | s d r % % g g %
TNGN 160408 16,50 4,76 952 0,8 ([ J
TNGN 160412 16,50 4,76 952 1,2 (
¥ TNGN 160416 16,50 4,76 952 16 ([
[ s TNGN 160708 16,50 7,94 952 08 o
d A TNGN 160712 16,50 7,94 9,52 1,2 (@)
r ‘ |
35° rhombi tive insert.
I VN GA 35° rhombische negati\r/eovn\}e:fdgggﬁr:g%g}gﬁe.
Reference / Bezeichnung | s d r g g § g E
VNGA 160404 16,50 4,76 952 04 o
VNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
VNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 o
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INSERTS CERAMIC INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN

Ceramic inserts
Keramik-Wendeschneidplatten

. 0o
6 0 v:"n ail:(ertla.lrf E 5 Continuous Slight interruption Interruption
USEICLESSIRICATION EINSATZEEREICH erksto on Ununterbrochen Leicht unterbrochel Unterbrochen
@ Continuous @ Ununterbrochen cc2
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen Casti
) ast iron CX6
¥ Interruption ¥ Unterbrochen Gul
CwW1
€ avaiasiLTy € verFuGBARKET oxo -
@ Standard item @ Standard-Artikel nie;;z:iétsgit gllfgsiemn o
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen wo i cw1 -
Hard materials
Harte Materilien cer g
WN G A 80°trigon negative insert. | i i i
80° trigon negative Wendeschneidplatte. :
Ref | Bezeich I d £ 83
eference / Bezeichnung s r 380
WNGA 080408 8,14 476 12,70 0,8 ‘@
F WNGA 080412 8,14 476 12,70 1.2 @
A 7 s
d A
r
\ o
/'\ |
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CBN/PCD INSERTS INSERTS

CBN/PCD-WENDESCHNEIDPLATTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

CBN/PCD Inserts
I CBN/PCD Wendeschneidplatten

i Material é % Conti’uous Slight interruption Interruption
0 USE CLASSIFICATION 0 EINSATZBEREICH Werkstoff o Ununterbrochen Leicht unterbrochen Ll!nt.grp(gghgp .......
@ Continuous @ Ununterbrochen )
@ Siight interruption @ Leicht unterbrochen gﬂf{ on CBN
¥ Interruption ¥ Unterbrochen
Hard material
€ avaiLasiLTy € verFuGBARKET Harte Materialien CBN
@ Standard item @ Standard-Artikel
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen ”ﬁ:?\ tf_eErirsot;Jns_hr;;:ltt:lrligls PCD
80° rhombi itive insert.
B ccvw 40 onbichs pe S et
z
Reference / Bezeichnung | s d r 8 §
CCMW 060202 6,50 2,38 6,35 0,2 O
CCMW 060204 6,50 2,38 6,35 0,4 ([
CCMW 097304 9,70 3,97 9,62 0,4 ([
CCMW 097308 9,70 3,97 9,62 0,8 (
80° rhombi tive insert.
I C N GA 80° rhombische positi\r/eOWeh%gggﬁnlgig}g?te.
Z:N0
Reference / Bezeichnung 1 s d r 8 Q
CNGA 120404 1290 4,76 12,70 04 (
CNGA 120408 1290 4,76 12,70 0,8 ([
CNGA 120412 1290 4,76 12,70 1,2 O
55° thombi itive insert.
I DC MW 55° rhombische positiv:e mnﬁeps%ﬂnlgﬁig}:?te.
Z: 0
Reference / Bezeichnung | s d r 8 Q
DCMW 070202 7,80 2,38 6,35 0,2 O
DCMW 070204 7,80 2,38 6,35 0,4 ([ J
DCMW 117302 11,60 3,97 9,52 0,2 O
DCMW 11T304 11,60 3,97 9,52 0,4 ([
DCMW 11T308 11,60 3,97 9,52 0,8 ([ J
55° rhombi tive insert.
I D N GA 55° rhombische negati\r/eoWe&re]ggﬁr:;ﬁig}:?te.
z
Reference / Bezeichnung | s d r 8 §
DNGA 150404 15,50 4,76 12,70 04 ([ J
DNGA 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ([
DNGA 150412 15,50 4,76 12,70 1,2 O
S tive insert.
I S N GA Vierkantige negativeqvl\llzrr?dzzgﬁnlgig}g?te.
4
Reference / Bezeichnung | s d r 8 §
i SNGA 120404 12,70 4,76 12,70 04 O
/R ) ) , )
d élé SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 O
a SNGA 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 O
r
N
.
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INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN

CBN/PCD Inserts

CBN/PCD Wendeschneidplatten

CBN/PCD INSERTS
CBN/PCD-WENDESCHNEIDPLATTEN

Material -;'; % Continuous Slight inzrruption Interruption
© usecLassiFication € EnsaTzeeREICH Werkstoff O % | Ununterbrochen | Leicht unterbrochen :  Unterbrochen
@ Continuous @ Ununterbrochen o
@ Slight interruption @ Leicht unterbrochen g&arn CBN
$ Interruption ¥ Unterbrochen

Hard material
© AvaiLasiLTy € verFuGBARKET Harte Matertalien CBN
@ Standard item @ Standard-Artikel
O Check availability O Verfiigbarkeit priifen m {egg::mgtt:ﬁueals PCD
Tri I itive insert.
§ Tcmw
Zzin
Reference / Bezeichnung | s d r 8 2
— ] TCMW 110204 11,00 2,38 6,35 04 o
o TCMW 16T304 1650 397 952 04 °
2\ TCMW 16T308 16,50 3,97 9,52 0,8 { ]
* LO)
I —
Tri I tive insert.
I TN GA Dreikantige negatir{laenwe?lrdgggﬁr:;%g}g?te.
z
Reference / Bezeichnung | s d r 8 §
TNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 o
// .// s TNGA 160408 16,50 4,76 952 08 °
‘ TNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 O
\
Tri I itive insert.
§ TPMN
Zin
Reference / Bezeichnung | s d r 8 2
B TPMN 110304 11,00 3,18 6,35 0,4 o
d:—j TPMN 110308 1,00 318 635 08 °
TPMN 160304 16,50 3,18 9,52 0,4 ]
r O TPMN 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 ]
1 TPMN 160312 16,50 3,18 9,52 1,2 o
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