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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

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

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

Els trencaferritges FC estan dissenyats per
a operacions d’acabat lleuger a alta velocitat,
per un avang de 0,08 mm a 0,3 mm i per una
profunditat de tall entre 0,2 i 2,5 mm.

Area d’aplicaci6 principal:

Profunditat de tall (Ap): 0,2 - 2,5 mm

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

Trencaferritges alternatiu per al mecanitzat
lleuger d'acer al carboni i d'acer aliat.
Trencaferritges de doble cara.

Control més alt de la ferritja i profunditats de tall
petites. L'aresta de tall ondulada és ideal per al
copiat i per al tornejat posterior. Recomanat per
peces amb una duresa entre 200 i 300 HB.
Area d'aplicacié principal:

Profunditat de tall (Ap): 0,5-2,5 mm

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

El trencaferritges MC proporciona un angle de
despreniment positiu amb un xamfra per una
major resistencia de I'aresta en aplicacions de
mecanitzat mig en una gran varietat de materials.
Recomanat per aplicacions en general en tot
tipus d’acers i acers inoxidables.

Area d'aplicacié principal:

Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 3,5 mm

Avang (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- 0,5 mm

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
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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

El trencaferritges MFC proporciona un excel-lent
control de la ferritia amb un baix esforg de tall i
una accié de tall molt lliure en una gran varietat
d'aplicacions de mecanitzat lleuger.

Recomanat per operacions de mecanitzat lleuger
en aliatges al carboni.

Area d'aplicacié principal:

Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 4,0 mm

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

Trencaferritges alternatiu per al mecanitzat mig
d’acer al carboni i acer aliat.

Primera recomanacio per al desbast d’acer
dolg.

Trencaferritges de doble cara.

El xamfra pla ofereix arestes de tall altament
resistents.

Area d’aplicacié principal:

Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 5,0 mm

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

El trencaferritges RC és adequat per a avangos
elevats i per a profunditats de tall que normalment
necessiten plaquetes d’una cara. Té un ample
xamfra T, que confereix a les arestes una gran
resisténcia.

Area d'aplicacié principal:

Profunditat de tall (Ap): 1,5 -5 mm

Avang (f): 0,3-0,5mm
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I -FC 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. s
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 2,5 mm £,
Feed (f): 0,08 - 0,3 mm <
i
Els trencaferritges FC estan dissenyats per a operacions d’acabat lleuger a alta 05 E.
velocitat, per un avang de 0,08 mm a 0,3 mm i per una profunditat de tall entre 05 01 03 05 o7
0,2 i 2,5 mm. 150 F mm/r
Area d’aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 0,2 - 2,5 mm E%
Avan (f: 0,08 - 0,3 mm “
l -FMC
Alternative chipbreaker for light cutting of carbon steel and alloyed steel. 9
Double-sided chipbreaker.
Higher chip control and small cutting depths. .
The wavy edge is ideal for copying and back turning. ; S
Recommended for workpieces with a hardness between 200 and 300 HB. -
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 2,5 mm 05 m
Feed (f): 0,05- 0,25 mm 005 04 03 05 07
F mm/r
Trencaferritges alternatiu per al mecanitzat lleuger d’acer al carboni i d'acer aliat. 25° 0.34
Trencaferritges de doble cara. _ ‘
Control més alt de la ferritja i profunditats de tall petites. 8
L'aresta de tall ondulada és ideal per al copiat i per al tornejat en retroceés.
Recomanat per peces amb una duresa entre 200 i 300 HB.
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 2,5 mm
Avang (f): 0,05 - 0,25 mm
. -CC , o . ,
CC chipbreakers combined with the performance of Cermets provide for efficient 9
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 Es
Feed (f): 0,05 - 0,4 mm <. ”
05
El trencaferritges CC, combinat amb les prestacions del Cermet, proporciona un
control eficient de la ferritja en operacions d'acabat i mecanitzat lleuger. b s 0o o

Recomanat per a operacions d’acabat en acers i fosa.

N 100 0.2
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 0,2 - 1,5 mm J#“
Avang (f): 0,05-0,4 mm

MC chipbreakers provide a positive rake angle with land for high edge strength 9

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

w o

Ap mm

El trencaferritges MC proporciona un angle de despreniment positiu amb un

xamfra per a una major resisténcia de I'aresta en aplicacions de mecanitzat mig F mmir

en una gran varietat de materials.

Recomanat per a aplicacions en general en tot tipus d'acers.

Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Avang (f): 0,15 - 0,35 mm

www.canelatools.com
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MFC chipbreakers provide an excellent chip control with low cutting forces and a
very free cutting action over a broad range of light duty applications.
Recommended for light duty use on carbon alloys and stainless steels.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 4,0 mm

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

El trencaferritges MFC proporciona un excel-lent control de la ferritia amb un
baix esforg de tall i una acci6 de tall molt lliure en una gran varietat d’aplicacions
de mecanitzat lleuger.
Recomanat per operacions de mecanitzat lleuger en aliatges al carboni i acers
inoxidables.
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 4,0 mm

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

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

Trencaferritges alternatiu per al mecanitzat mig d’acer al carboni i acer aliat.
Primera recomanacio per al desbast d’acer dolc.
Trencaferritges de doble cara.
El xamfra pla ofereix arestes de tall altament resistents.
Area d'aplicacié principal: Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 5,0 mm
Avang (f): 0,2 - 0,8 mm

0 -re

RC is the strongest chipbreaker for double-sided inserts.
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
Feed (f): 0,3 - 0,5 mm

El trencaferritges RC és el més resistent per plaquetes de doble cara.
Es adequat per a avancos elevats i per a profunditats de tall que normalment
necessiten plaquetes d’'una cara.
Té un ample xamfra T negatiu, que confereix a les arestes una gran resisténcia.
Area d’aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 1,5 - 5,0 mm

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

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7

F mm/r
18°
t 0.32

First recommendation for medium cutting of cast iron.
Optimum balance between sharpness and high resistant cutting edges for
general use.
Main application area: Cutting depth (Ap): 1,0 - 4,0 mm
Feed (f): 0,2- 0,5 mm

Primera recomanacié per al mecanitzat mig de fosa.
Optim equilibri entre agudesa i arestes de tall altament resistents per un Us
general.
Area d’aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 4,0 mm
Avang (f): 0,2- 0,5 mm

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r
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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

Primera recomanacié per al mecanitzat mig d'acer inoxidable i acer dolg i per al
mecanitzat lleuger de materials dificils de treballar. Trencaferritges de doble cara.
L'aresta de tall esmolada proporciona les millors prestacions.
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 1,0 - 4,0 mm

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

w o

Ap mm

1 -

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

{1>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

Per a operacions de mecanitzat mig de materials dificils de mecanitzar, sobre
tot aliatges amb base de niquel-crom. Minimitza la tendéncia que tenen aquests
materials d’adherir-se a la plaqueta.
Area d'aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 0,1 - 4 mm

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

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

[
=
'§

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

Plaquetes de doble cara per a materials de ferritja curta.

Aresta de tall reforgada.

Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 1 - 12 mm
Avang (f): 0,2- 1 mm

0.05 0.1 0.5 0.8 1.0

l ..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

Trencaferritges per a plaquetes d’una sola cara.

Té una aresta de tall positiva que déna lloc a una baixa forga de tall.

Area d'aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 2,5 - 6 mm
Avang (f): 0,4 - 0,6 mm

005 0.1 03 05 07
30° 0.55 F mmi/r
~

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

Plaquetes positives/negatives per al mecanitzat lleuger que proporcionen un
excel-lent control de la ferritia en avancos lleugers utilitzant angles de tall molt
positius. Recomanades per a mecanitzar acers i altres materials.
Area d'aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 3 mm

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

0.5
||

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7

14° 0.25 F mm/r
~=
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This geometry can be used for turning aluminium, light alloys, non ferrous
materials, high-melting metals, plastics, glass fiber, reinforced plastics, laminated
board, carbon and fine ceramics.
Main application area: Cutting depth (Ap): 1-10 mm

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

Aquesta geometria pot utilitzar-se per al tornejat d’alumini, aliatges lleugers,
materials no ferrosos, materials amb un alt punt de fusié, plastics, fibra de vidre,
plastics reforgats, taulers laminats, carboni i ceramica fina.
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 1 - 10 mm

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

9 T T T
5

€

E 3

[-%

<
1

0.05 0.1 0.3 0.5 07

s30° F mm/r

B4

Suitable for aluminium, light alloys, non ferrous materials, high-melting metals,
plastics, glass fiber, reinforced plastics, laminated board, carbon and fine
ceramics.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 8 mm

Feed (f): 0,1-0,7 mm

Indicada per al tornejat d’alumini, aliatges lleugers, materials no ferrosos,
materials amb un alt punt de fusié, plastics, fibra de vidre, plastics reforgats,
taulers laminats, carboni i ceramica fina.
Area d’aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 8 mm

Avang (f): 0,1-0,7 mm

I ———
L
0.05 0.1 03 05 07
30° F mm/r

I.JWR

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

Aquesta geometria proporciona un bon control de la ferritjia en acabats i mecanitzats
migs.
L'angle de tall positiu redueix I'esforg de tall i el consum d’energia.
]’ambé es pot utilitzar en acers de baixa resisténcia i en acers inoxidables.
Area d'aplicacié principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 -4 mm

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

0.05 0.1 03 05 07
F mm/r

ol

l.JWT

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

Per a operacions de mecanitzat lleugeres i mitges. Requereix un baix esforg de
tall i un consum d’energia reduit gracies a I'angle de tall positiu. Bon control de
la ferritja en una gran varietat de materials.
S'utilitza també en materials de fosa amb ferritja curta.
Area d'aplicacio principal: Profunditat de tall (Ap): 0,5 - 4 mm

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

0.05 0.1 0.3 0.5 07
F mm/r

* el

I.JWM/

Double-sided insert for short chipping materials.

Strong cutting edge.

Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 4 mm
Feed (f): 0,1-0,3 mm

Plaqueta de doble cara per a materials de ferritja curta.

Aresta de tall refor¢ada.

Area d'aplicaci6 principal: Profunditat de tall (Ap): 0,2 - 4 mm
Avang (f): 0,1-0,3 mm

0.05 0.1 03 05 07
0° F mm/r

i
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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.

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
higher speeds where deformation may be a problem.
The multi-layer coating includes TiCN and aluminium
oxide.

O TICN+ALOg+TIN

General purpose wear resistant grade. It has an
enriched substrate that has exceptionally good
deformation as well as fracture resistance. The
O TiICN+AI,05+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.

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.

O TICN+ALOg+TIN

: New coated grade developed to machine stainless steel
and heat-resistance alloys. This grade is only used in
combination with the MC chipbreaker. First choice for
stainless steel applications.

O TICN+ALOg+TIN

CVD grade for gray, ductile nodular cast iron with
. TICN+ALO excellent balance of wear and fracture resistance. The

2t 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;:-tler:)ss T.R.S (GPa) Surface Composition Thickness
TN15 90.3 2.0 Tough Accumulated TiCN-Al,04+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,05+Ti Compound Thick
TN35 89.0 26 - Ti Compound Thin
TK15 91.0 2.2 - TiCN-Al,05 Compound Thick

A08 www.canelatools.com



INSERTS FEATURES INSERTS
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES PLAQUETES

I Metall dur recobert per CVD

El recobriment per CVD es genera mitjangant una reaccié quimica a altes temperatures (700-1050°C). Totes les qualitats recobertes per
CVD presenten una alta resistencia al desgast a causa de la seva excel-lent adheréncia al metall dur.

Les qualitats amb recobriment CVD s6n la primera eleccié en una amplia gamma d’aplicacions en les quals és important la resisténcia al
desgast.

i Caracteristiques del metall dur recobert per CVD

Caracteristiques Composicio recobriment:  Color Qualitat§ Material

Qualitat resistent al desgast per acabat i mecanitzat mig,
adequada per a multiples aplicacions en acer, fosa, acer
inoxidable i aliatges d'alta temperatura. S'utilitza
generalment a velocitats altes, on la deformacio pot ser
un problema. El recobriment multicapa conté TiCN i 6xid
d’alumini.

TICN+ALO4+TIN O TN15

Qualitat resistent al desgast per a aplicacions generals.
Té un substrat enriquit que proporciona una resisténcia
ala deformacié i a la fractura excepcionals. El recobriment
multicapa conté oxid d’alumini, que proporciona una TICN+AL,O4+TiN O TN20
major resistencia al calor i al desgast. S'utilitza per a
mecanitzar acer i acer inoxidable a velocitats més
baixes que la qualitat TN15.

Qualitat resistent al desgast per a aplicacions generals. El
recobriment multicapa conté oxid d’alumini, que proporciona
una major resistencia al calor i al desgast. S'utilitza per
a mecanitzar acer a velocitats més baixes que la qualitat
TN15. Aquesta qualitat de tornejat s'utilitza en operacions TICN+ALO4+TiN O TN30
que requereixen una gran extraccio de material, fins i tot
en operacions a baixa velocitat amb tall molt interromput,
i per al mecanitzat problematic d’acer inoxidable a baixa
velocitat i amb escassa rigidesa.

Nova qualitat recoberta desenvolupada per al mecanitzat
d'acer inoxidable i aliatges resistents al calor. Aquesta
qualitat s'utilitza només en combinacié amb el trenca- TiCN+AL,O4+TiN O TN35
ferritges MC. Es la primera eleccié per aplicacions en

acer inoxidable. inoxidable

Qualitat CVD per a fosa grisa, ductil i nodular amb un
equilibri excel-lent entre la resisténcia al desgast i a la
fractura. El recobriment llis impedeix els problemes de TiCN+AILO, ‘ TK15
la plaqueta, com el fil d'aportacié i I'escrostonament,
proporcionant unes prestacions de tall consistents.

] Caracteristiques de les qualitats

Substrat Composicio de les capes del recobriment
Qualitat D(:::)a TR.S (GPa) Superficie Composicié Gruix
TN15 90.3 2.0 Resistent TiCN-Al,0; acumulat + Compost Ti Gruixuda
TN20 90.3 2.0 Resistent TIiCN-Al,0; acumulat + Compost Ti Gruixuda
TN30 90.0 2.2 Resistent TiCN-Al,04 acumulat + Compost Ti Gruixuda
TN35 89.0 26 - Compost Ti Fina
TK15 91.0 2.2 - Compost TICN-AL,O, Gruixuda

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.

B 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 ‘ TAIN 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

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

Sl 3 kit 704 TS15 ‘ TAIN 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,
Non ferrous EAaEEs —~ = ZR10 O TiB, layer for machining aluminium, copper alloys and
. lastics.
materials e
l Grade characteristics
Substrate Coating Layer
Grade
“?LdR';f)ss TR.S (GPa) Composition Thickness
TL20 91.5 2.5 (AL TN Thin
TIN25 90.5 2.0 TiN Thin
TS15 91.5 25 (ALTI)N Thin
TS20 90.5 25 (AL Ti)N-Ti Compound Thin
ZR10 99.2 2.8 TiB, Thin

A10 www.canelatools.com
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I Metall dur recobert per PVD

Les qualitats amb recobriment PVD ofereixen resisténcia al desgast gracies a la seva duresa.

El procés de recobriment implica I'evaporacio d’'un metall que reacciona amb nitrogen per formar un recobriment dur de nitrur. La totalitat del
procés es realitza a temperatures relativament baixes (400-600°C).

Les qualitats amb recobriment PVD es recomanen quan es necessiten arestes de tall agudes.

i Caracteristiques del metall dur recobert per PVD

Caracteristiques Composici6 recobriment:  Color Qualitat§ Material

Metall dur recobert per PVD amb TiAIN i una capa
lubrificant. Té un baix coeficient de friccio, per la qual
cosa requereix menys esforc de tall per a les operacions
d'acabat. L'aresta de tall viva redueix el dany per fil TIAIN . TL20
d'aportacié i proporciona un excel-lent acabat de
superficie a la pega que es mecanitza. Recomanat per
acer aliat.

Qualitat recoberta amb TiN-TiC-TiN. El recobriment té
un gruix de 3-5 micres per mecanitzar acer, acer aliat i TiN-TiC-TiN O TIN25
acer inoxidable, amb o sense refrigerant.

Qualitat recoberta amb TiAIN en la gamma K20. S'utilitza M
en fosa, alumini i aliatges termorresistents. Funciona bé : s S e |
en aliatges amb base de cobalt i materials sintétics, i TAN . TS15 v PR Acer
és adequada per acabats en aliatges termorresistents. 3 i inoxidable
Qualitat recoberta amb TiN+TIAIN+TIN per mecanitzar ! " S
superaliatges. Té un gra fi de 0.8 ym i una duresa T ) :
d'HV30 1820, i oferix una excel-lent resisténcia a la USRS AT O TS20 All.a ttge?
ruptura i a la calor. H resisients
ala calor
Qualitat microgra amb una Unica capa de TiB, : N
extremadament dura, per al mecanitzat d'alumini, aliatges TiB, O ZR10 e Materials

de coure i plastics. d
no ferrosos

] Caracteristiques de les qualitats

Substrat Composicio de les capes del recobriment
Qualitat D(:f:)a T.R.S (GPa) Composicio Gruix
TL20 91.5 25 (ALTIN Fina
TIN25 90.5 20 TiN Fina
TS15 Qs 25 (ALTIN Fina
TS20 90.5 25 Compost (Al Ti)N-Ti Fina
ZR10 99.2 28 TiB, Fina
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PLAQUETES

INSERTS FEATURES
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES

B UNCOATED CARBIDE

cutting conditions.

UNCOATED CARBIDE

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

+ Cemented carbide can be applied for various workpieces.
+ High toughness and low cutting force.
* Low affinity to workpiece.

. Features"of UNCOATED CARBIDE

Colour

Composition

Material Grade 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 . HETITETEC T EY It is recommended when toughness is more important
than wear resistance.
Finishing grade in the K10 range. This carbide grade is
for use on cast iron, aluminium and heat-resistant alloys.
KM15 . WC+Co This grade works well on cobalt based alloys and
Cast iron 3 synthetic materials and is suitable for finishing on
heat-resistant alloys.
[ Application
ISO Composition Features Workpiece
] 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.
WC+Co High strength and superior wear Carbon iron, non-ferrous metal,
resistance. plastic, etc.
Pro perties
Grade Hardness TRS Young’s modulus Thermal expansion Thermal conductivity
(HRA) (Kgfimm?2) (103Kgfimm?2) 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 52 -

www.canelatools.com




INSERTS FEATURES INSERTS
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES PLAQUETES

I METALL DUR NO RECOBERT

+ La seva excel-lent resisténcia a les fissures termiques possibilita el mecanitzat amb refrigerant.
+ El metall dur no recobert es pot utilitzar en una gran varietat de materials.

+ Excel-lent duresa i baix esforg de tall.

+ Baixa afinitat amb la pega a mecanitzar.

i Caracteristiques del metall dur no recobert

Caracteristiques Composicio Color Qualitat Material

Qualitat no recoberta per aplicacions generals en la
gamma P30. Aquesta qualitat resistent i economica
és adequada per a mecanitzar acers al carboni, acers
aliats, acers per eines i acers inoxidables. La qualitat
PM25 proporciona tenacitat i resistencia a la deformacio
en aplicacions de desbast i semiacabat.

WC+TIC+TaC+Co @ Pm25 §

Qualitat per desbast en la gamma P35. Aquesta qualitat
tenag s'utilitza per a acers estructurals, acers fosos i
acers per eines. Es recomana quan la tenacitat és més
important que la resistencia al desgast.

WC+TiC+TaC+Co

Qualitat per acabats en la gamma K10. Aquesta qualitat
de metall dur s'utilitza per a mecanitzar fosa, alumini i
aliatges resistents al calor. Déna bons resultats en aliatges WC+Co . KM15 ¢
amb base de cobalt i materials sintetics i és adequada :
per acabats en aliatges termorresistents.

l Aplicacio

ISO Composicié Caracteristiques Material a mecanitzar
; Resisténcia a la calor, excel-lent Acer al carboni, acer aliat
+ + + DTN e s a J
WC+TIC+TaC+Co resisténcia a la deformacio plastica. acer inoxidable.

Acer al carboni, acer aliat,

WC+TiC+TaC+Co Alta resisténcia a la calor i tenacitat. acer inoxidable, acer fos.
Alta tenacitat i gran resistencia al Ferro al carboni, materials
WC+Co desgast. no ferrosos, plastic, etc.
Pro pietats
Sorte Duresa TRS Modul de Young Coeficient d’expansio Conductivitat termica
(HRA) (Kgfimm2) (103Kgf/mm2) térmica (10-6/°C) (cal/lcm-sec-°C)
KM15 90.9 250 63 - 105
PM25 91.9 200 56 5.2 45
PM40 91.3 230 68 5.2 -



INSERTS INSERTS FEATURES

PLAQUETES CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES

B CERMET

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/
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.

O Ti+W-+Ta/Nb

Application recommendations

X

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

www.canelatools.com




INSERTS FEATURES INSERTS
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES PLAQUETES

I CERMET

+ Maxima resisténcia a la calor i al desgast.
* Excel-lent resisténcia a la oxidacio.

* Per velocitats de tall molt altes.

* [deal per acabats.

« Per una gran varietat d'aplicacions.

[ Caracteristiques del CERMET

Caracteristiques Composicio Color Qualitat Material

La qualitat NC25 és un Cermet desenvolupat recentment
que s'aplica en una gran varietat de condicions de tall
com a qualitat estandard per al mecanitzat general de
I'acer. Es pot utilitzar amb éxit en velocitats de tall de )

100 a 200 m/min. amb una millor resisténcia que el U O NC25
Cermet convencional TiC. Proporciona unes prestacions
excel-lents en operacions de semiacabat i acabat de
fosa ductil a una velocitat de tall de 200 m/min. o menor.

Recomanacions d’aplicacio

Vv

/

X

e

b=

/

0 Es necessari fer un predesbast seguint 0 Utilitzar 'aproximacié convencional en el 0 Per aplicacions profundes, és necessari
el perfil de manera precisa. refrentat. fer diversos talls.

X




INSERTS INSERTS FEATURES

PLAQUETES CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES

B CERAMIC

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 .0 zirconia (ZrQ,) to highly pure alumina (Al,Q3), the main
component of this tool material.

K d £ This material is well-balanced between wear resistance
e et CC2 ‘ AlL,O,+TiC and fracture resistance, and it works well in a wide range
Castiron AusSSE 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
CX6 O SIAION ceramics that contain silicon nitride.

It reduces notch wear amount in machining gray cast
iron.

S ; S CWH1 is a whisker-reinforced composite ceramic material
TR : with silicon-carbide whisker added to alumina.
Heat B ) Cw1 ‘ Al,O5-based Excellent wear resistance with high toughness
resistant Dol d and crack resistance for heat-resistant alloys and
23 high-hardened mill rolls.

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

Cast iron Aerospace Roll turning Hardened materials

www.canelatools.com




INSERTS FEATURES INSERTS
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES PLAQUETES

I CERAMICA

Les qualitats ceramiques poden treballar a altes velocitats, reduint aixi el costés temps de mecanitzat.

Les plaquetes de ceramica es recomanen per al tornejat d’acer trempat de duresa entre 38HRC i 64HRC, o per al desbast i 'acabat de la
fosa.

La ceramica presenta un bon acabat de superficie a causa de la seva baixa afinitat amb els materials de la peca a mecanitzar.

B Caracteristiques de la CERAMICA

Caracteristiques Composicio Color Qualitat Material

La qualitat CX9 té una alta resisténcia al desgast, i s’ha
format com a una microestructura afegint traces de

zirconi (ZrO,) a una alimina molt pura (Al,O3), el A5 O CX9
component principal d’aquest material.

Aquest material t€ un bon equilibri entre la resistencia al
desgast i la resistencia al trencament, i és adequat per
una gran varietat de mecanitzats en fosa i en materials
tractats.

ALOS+TIC

CX6 és la qualitat de nitrur de silici definitiva,
desenvolupada per millorar el desgast de I'aresta de les
ceramiques convencionals que contenen nitrur de silici. SIAION O CX6
Redueix el desgast de I'aresta en el mecanitzat de fosa
grisa.

CW1 és un material ceramic compost, reforcat amb 537 ; S
filaments de carbur de silici afegits a 'alimina. Presenta . : :
una excel-lent resisténcia al desgast amb alta tenacitat Base Al,O, ‘ cw1 Je¥8 Aliatges

i també resisténcia a les fissures en materials resistents SNz resistents
ala calor i en rodets altament trempats. : oo aiEealor

A l'estar composada per particules de gra molt fi amb
un punt de fusio alt, la qualitat CC7 millora la duresaii la
tenacitat, i mostra unes prestacions excel-lents Al,0;+TiC . cc7
especialment en el mecanitzat de materials altament
trempats.

i Principals arees d’aplicacié de la ceramica

Fosa Aeroespacial Tornejat de rodets Materials trempats

CANELA



INSERTS
PLAQUETES

INSERTS FEATURES
CARACTERISTIQUES DE LES PLAQUETES

CBN

+ High thermal conductivity, which provides stable cutting.
+ Suitable for high speed cutting of cast iron and sintered steel.

« Superior wear resistance

PCD

when cutting hardened materials.

+ 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.

Material

. Features"of CBN/ PC‘D

Grade Colour

Composition

Definition

H

Hard
EIGUES

cB10 @

TICN+ALO4+TIN

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
base.

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
: 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
resistant types. S LT s
- High speed steel (HSS). 60-120 0,03-0,1 1
- Metal powder spraying. 60-120 2 1
Material Grade Colour Composition Definition

N

Non ferrous
NEICHES

PD10 @

TICN+ALO4+TIN

PCD consists of a 0,5 mm thick diamond layer, which is
inseparably connected to a carbide base.

This polycrystalline diamond layer originates at a pressing
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
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SELECCIO DE PLAQUETES PLAQUETES

I CBN

+ Alta conductivitat térmica que proporciona un tall estable.
+ Apropiat per el tall a gran velocitat de fosa i acer sinteritzat.
« Superior resisténcia al desgast en el mecanitzat de materials trempats.

PCD

+ Aplicable en el tornejat i el fresat de materials no ferrosos i de no-metalls.
* Llarga durabilitat degut a la seva extrema duresa.

* Velocitats de tall altes que augmenten la productivitat del tall.

] Caracteristiques de CBN / PCD

Caracteristiques Composicio Color Qualitat Material

El CBN esta format amb un aglutinant ceramic especial
basat en particules de CBN (Nitrur cubic de bor). La

capa sinteritzada de CBN augmenta el gruix de la base H
de metall dur. ) )
+ + :
El CBN és un material d'altes prestacions que té una [UCHEALO-HIN . CB10 Materials
gran duresa a temperatura ambient i a alta temperatura, trempats
i gairebé no té cap reaccié quimica amb el material a
mecanitzar.
Profunditat de tall Avang . Materials @ mecanitzar amb nitrur de bor policristal-|i
Vc = m/min. .
ap=mm f=mm/U Material
1 0,03-0,2 60-120 - Materials trempats i acers de nitruraci.
¥ ) - Aliatges resistents a les altes temperatures i a la corrosio,
1 0,03-0,15 70-150 amb alt contingut de niquel o cobalt.
3 0,10-0,5 300-600 - Fosa grisa, especialment de tipus dur i resistent a 'abrasio.
1 0,03-0,1 60-120 - Acer rapid (HSS).
1 2 60-120 - Pols de metall pulveritzada.
Caracteristiques Composicio Color Qualitat Material

El PCD consisteix en una capa de diamant de 0,5 mm
de gruix, que esta connectada de manera inseparable a
una base de metall dur.

Aquesta capa de diamant policristal-li s’origina mitjancant
una operacié de premsat que aglomera els grans de
diamant més petits, amb I'ajuda d'un agent aglomerant
metal-lic. Aquest material confereix una llarga durabilitat

N

Materials
no ferrosos

TICN+ALO+TiN () PD10

ala plaqueta.
Profunditat de tall Avanc . Materials a mecanitzar amb diamant policristal-li
Vc = m/min. .
ap=mm f=mm/U Material
0,05-0,4 200-2000 - Aliatges d’alumini de menys de 3% SIC
0,05-0,4 150-1000 - Aliatges d’alumini fins a 12% SIC
0,05-0,4 100-800 - Aliatges d’alumini fins aprox. 21% SIC
0,05-0,4 200-2000 - Aliatges de llautd, magnesi i zinc.
fine la otaltat do 0,05-04 200-1000 - Alatges de coure, bronze i plom.

TS - Duroplastics i termoplastics amb o sense rebliment, per
N2 100-1000 exemple resina epoxi. ’
0,10-0,3 200-600 - Papers durs.
0,10-0,3 100-500 - Goma dura i tova amb i sense rebliment.
0,10-0,4 100-500 - Grafit i carbur presinteritzat.

700 0,1 50-180 - Oxid d’alumini, silici, tungste.
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INSERTS INSERTS SELECTION

PLAQUETES SELECCIO DE PLAQUETES

H Insert selection / Seleccio de plaquetes

@ Main application / Aplicaci6 principal
O Extended application / Aplicaci6 secundaria

. Continuous Slight interruption Interruption
Machining type Material Continuat iLleugerament interromput: Interromput

Tipus de mecanitzat ® (1) “@
Finishing / Acabat o - TS NS T30
Medium / Mig O O TN15 - -
Roughing / Desbast _ NI5 i i
Finishing / Acabat [ ] - Wil Wil i
Medium / Mig O -
Roughing / Desbast - i i i
Finishing / Acabat = @ - — — :
Medium / Mig -
Roughing / Desbast - NC25 i i
Finishing / Acabat = @ - o Wil UED
Medium / Mig ([ o TN35 TN35 TN35
Roughing / Desbast — IN15 i i
Finishing / Acabat O - TS 1 NSO
Medium / Mig ([ -
Roughing / Desbast : O - i i i
Finishing / Acabat - U2 U2 U)EL
Medium / Mig o -
Roughing / Desbast : @ - ) ) i
Finishing / Acabat - il il 120
Medium / Mig O O TN30
Roughing / Desbast : @ - i i i
Finishing / Acabat () . UEHL Ve i
s s R - -
Roughing / Desbast : @ - 7520 7520 i
Finishing / Acabat o - ’ ) ’
Medium / Mig ([ -
Roughing / Desbast @ - K15 K15 K15

www.canelatools.com




INSERTS SELECTION INSERTS
SELECCIO DE PLAQUETES PLAQUETES

@ Main application / Aplicacié principal
O Extended application / Aplicacié secundaria

.. Continuous Slight interruption Interruption
Machining type Material Continuat iLleugerament interromput: Interromput

Tipus de mecanitzat o (1) «®

N .~er Finishing / Acabat @ IS STl :
Medium / Mig ([ TS15 TS15 -
Roughing / Desbast 7515 i i

I ..NMA Finishing / Acabat - @ : :
Medium / Mig o - -
Roughing / Desbast : @ K15 TK15 K15

I ..NVIM Finishing / Acabat Wil VR
Medium / Mig TN30
Roughing / Desbast : @ i i

I ..NMX Finishing / Acabat @ —— — :
Medium / Mig O -

Roughing / Desbast NC25 ) )

I -AL Finishing / Acabat @ - -

: Medium / Mig KM15 - ZR10 KM15 - ZR10 KM15 - ZR10
Roughing / Desbast : @ KMA5 - ZR10 i i

.-AP

Finishing / Acabat o
Medium / Mig o
Roughing / Desbast : O

KM15 - ZR10 KM15 - ZR10 KM15 - ZR10

PLDPBEDESE

KM15 - ZR10 - -
I ~MR Finishing / Acabat @ TNTS NSO N3O0
Medium / Mig o TN15 TN30 -
Roughing / Desbast : O N5 i i
I -MT Finishing / Acabat ([ TNTS TNTS TN30
Medium / Mig o TN35 TN35 TN35
Roughing / Desbast N15 ) )
I -MW Finishing / Acabat o PM25 PM25 PM25
Medium / Mig o - -
Roughing / Desbast KM15 KM15 KM15

{




INSERTS TECHNICAL INFORMATION
PLAQUETES INFORMACIO TECNICA

N Grade chart/ Taula de qualitats

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

www.canelatools.com




TECHNICAL INFORMATION INSERTS
INFORMACIO TECNICA PLAQUETES

H Label designation system / Sistema de designacié d’etiquetes

...................................... Code key l Referéncia

Shape Tolerances Inscribed circle Corner chamfer/nose radius Grade
Forma Tolerancies Cercle inscrit  Angle del xamfra/Radi de la punta Qualitat

Side clearénce angle Tybe Thickness Chipbfeaker
Angle d’incidéncia Tipus Gruix Trencaferritges

g 2 0
Z
- 5 E
o 2 g
2 5 =
sl =
=l S g
3 g g
7 (@) -
¢ . 5
: 2 =
= Zz =
a (&)
. Material group
Grup de material
.................... Cie: Stoat
,,,,, Application area n Machining, cementation, tempered and constructional steels.
Area d’aplicacio Blau: Acer

Acers de facil mecanitzacié, de cementacio, trempats i de construccio.

@ \Main application Yellow: Stainless steel

Aplicacio principal M Machining, cementation, tempered and constructional steels.
O Extended application Groc: Acer inoxidable
Aplicacio secundaria Acers de facil mecanitzacio, de cementacio, trempats i de construccio.

Red: Cast iron

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

Vermell: Fosa

Fosa, fosa grisa, ferro trempat, fosa esferoidal, CGl, ferro sinteritzat.

Green: Non ferrous materials

Al wrought and Al cast alloys, copper, copper alloys, non metal materials.
: Cutting data Verd: Materials no ferrosos
""""""" 9 Aliatges d’Al forjats i aliatges d’Al fosos, coure, aliatges de coure,

Condicions de tall materials no metal-lics.

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

Taronja: Aliatges termorresistents / titani
Aliatges amb base de Ni/Co, aliatges de Ti.

fz: Feed / Avang
vc: Speed / Velocitat

Grey: Hard materials

Hardened steels (= 45 HRC), chilled castings, hard cast irons.
Gris: Materials trempats

Acers trempats (= 45 HRC), fosa en conquilla, fosa trempada.




INSERTS
PLAQUETES

ISO CODE KEY
CODIFICACIO ISO

l 1SO Code key / Codificacié ISO

INSERT SHAPE TOLERANCES
FORMA PLAQUETA TOLERANCIES
Rhombic 35° Detail of M Class insert tolerance (Tolerance of nose height m)
v Rombica 35° J m ad S Detall de les tolerancies en plaquetes de classe M (Tolerancia de I'algada de la punta m)
D |Rhombic 5% LY A| 0005 0,025 £0.025 DIC A | [ | O
Rhombic 75° 6.35 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | +0.16 -
E | Rfomt F +0.005 +0.013 +0.025
Rombica 75° 0o 9.525 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | 016 | -
c | Rhombic 800 Ny C| 0013 0025 £0.025 12.70 013 | 2013 | 2043 | 2045 | - -
: 15.875 +0.15 | £0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Rhombic 86° H +0.013 +0.013 +0.025
M | Rombica 86° B 19.05 +0.15 | £0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Parallelogram 55° E +0.025 +0.025 +0.025 25.40 - +0.18 - - - -
K Paralel~|()%rama 55° lj 31.75 ! 40.20 N . B B
B Barallell_?‘gram 82£20 B G +0.025 +0.025 £0.013 Detail of M Class insert tolerance (Tolerance of inscribed circle d)
aralel-lograma J £0.005 £0.05- 4045 10025 Detall de les tolerancies en plaguetes de classe M (Tolerancia del cercle inscrit d)
Parallelogram 85° =V 009 - 0. U
A ParaIeI-Ic‘?grama 85° lj DIC A D @ O
- +
L |Recingur o0 Cl K| %0013 ) 2005-2015)  £0.025 6.35 £0.05 | £0.05 | £0.05 | 0.05 | 005 | -
Pentagonal 108° L +0.025 +0.05-+0.15 +0.025 9.525 +0.05 | £0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05
P Pentagonal 108° Q N N N N . 12.70 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.08 - +0.08
H | Hexagonal 120° O M | £008-£020 | £0.05-£0.15 013 15.875 +0.10 | +0.10 | +0.10 | +0.10 - +0.10
Hexagonal 12(1 N | 008-+020 | +0.05-+015| +0.025 19.05 $0.10 | +0.10 | +0.10 | +0.10 | - | +0.10
0 | Gofagonal 138 O 25.40 S sos | : - 2013
U | £0.13-+0.38 | +0.08 - £0.25 +0.13 31.75 ; 4015 ; ) . +015
R Round O : by o
Rodona
Square 90°
S Q(L]Jadrada 90° I:l &
Triangular 60°
T Triangular 60° A
Trigon 80°
w Trigona 80° O Triangular insert with a facet (Secondary cutting edge)
Special design Plaqueta triangular amb faceta (Aresta de tall secundaria)
X D?sseny espgcial —
CLEARANCE ANGLE SYMBOL FOR FIXING AND/OR FOR CHIPBREAKER
ANGLE D’'INCIDENCIA SIMBOL DE LA FIXACIO I/0 DEL TRENCAFERRITGES
Metric / Métrica
A 3° E Hole Hole configuration Chipbreaker Figure
Forat Configuracié del forat Tencaferritges Figura
B 5 .El N Without hole / Sense forat - No /No |:|
R Without hole / Sense forat - One-sided / Una cara r:]
c 7 .El F Without hole / Sense forat - Double-sided / Doble cara [::]
) Cylindrical hole
A| Wit hole/Amb forat it No/No 11
. Cylindrical hole .
D 150 E M With hole / Amb forat Forat ciindric One-sided / Una cara EI:D
G|  Withhole/Amb forat Gylindrical hole Double-sided / Doble cara 1 1
o . Cylindrical hole +
E 2 o] w With hole / Amb forat One countoraink (40.60%) No/No Y1
T With hole / Amb forat Asghztng:'?fé'_%go) One-sided / Una cara E]
F 250 : Cylindrical hole +
,[l Q With hole / Amb forat Doubl?:coutnt?,rs(ijnk (40-60°) No /No E
+
U With hole / Amb forat Dobleoareel?ahnatrzzo-60°) Double-sided / Doble cara [:E::]
G| 3 N , Cylindrical hole +
B With hole / Amb forat One Eountterlsfindk (70-90°) No /No E
+
H With hole / Amb forat Avgﬁin?,'t'['76'_%00) One-sided / Una cara [:I:D
N R Cylindi
; ylindrical hole +
Cc With hole / Amb forat Doubltchountglzrs(ijnk (70-90°) No /No [E:I
indric +
J With hole / Amb forat Doblo auelanst (1009 | Double-sided /Doble cara =
P 11° SE
X - - - Special / Disseny especial
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ISO CODE KEY INSERTS
CODIFICACIO I1SO PLAQUETES

SYMBOL FOR INSERT SIZE INSERT CORNER m CUTTING DIRECTION
SIMBOL DE LA MIDA DE LA PLAQUETA RADI PLAQUETA DIRECCIO DE TALL
&\ & @8 Al 6 6|0
R
04 03 03 06 397 Mo | 00 | 16 | 16 >
08 05 04 04 08 476 02 0,2 20 2,0 —_—
09 06 05 05 09 03 5,56 04 | 04 | 24 | 24
06 6,00
08 0,8 32 3,2
1" 07 06 06 1" 04 6,35
SECONDARY CUTTING EDGE
13 09 08 07 13 05 7,94 ARESTA DE TALL SECUNDARIA
08 8,00 A 45° F 85°
16 1 09 09 16 06 952 b | e | P | o CL>
10 10,00
E 750 —————
12 12,00 Xr
22 15 12 12 22 08 12,70
CLEARANCE ANGLE
19 16 15 27 10 15,87 ANGLE D’INCIDENCIA
16 16,00 A 3° F 25°
23 19 19 33 13 19,00 B 50 G 300
20 20,00 c - N v N
27 22 22 38 22,22 Q
25 25,00 D 15° P 11° -
Special
31 25 25 44 25,40 E 20° Z | Especi @

SYMBOL FOR INSERT THICKNESS SYMBOL FOR CUTTING EDGE CONDITION SYMBOL FOR CHIPBREAKER
SiIMBOL DEL GRUIX DE LA PLAQUETA SiMBOL DEL TIPUS D’ARESTA DE TALL SiMBOL DEL TRENCAFERRITGES
SYMBOL THICKNESS (mm) SYMBOL CUTTING EDGE AL AP cc
simBoL GRUIX (mm) simBoL ARESTA DE TALL
Sharp
02 2,38 F Viva
FC FMC KC
03 3,18
- -3 -JR |
' Honed
04 476 E : Arrodonida
MC MHC
05 5,56
\ia"
06 6,35 Chamfered @ o
T G Aixamfranada
07 7,94
MR MT Mw

o

©

©

K

N

w
sy
J)

2

|: Chamfered and honed
Aixamfranada i arrodonida

NGP NMM

Double-chamfered
K Q Doblement aixamfranada

NMX TC

Double-chamfered and honed

P G Doblement aixamfranada i

arrodonida

z
A
=

L




INSERTS
PLAQUETES

CONTENTS - TURNING INSERTS
CONTINGUT - PLAQUETES DE TORNEJAT
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CONTENTS - TURNING INSERTS
CONTINGUT - PLAQUETES DE TORNEJAT
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INSERTS

PLAQUETES

CONTENTS - CERAMIC INSERTS
CONTINGUT - PLAQUETES CERAMIQUES

Ceramic inserts
Plaquetes de ceramica
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Inserts ADMT-R

More information see page A30

Plaquetes ADMT-R

Per més informacio veieu pagina A30




INSERTS

PLAQUETES

Parallelogram inserts / Positive
Plaquetes paral-lelogrames / Positives

ISO INSERTS
PLAQUETES ISO

0 Use classification / Tipus de nf\gee?l :.: :.: . . 0 :.: :.:
: Continuous / Continuat M itca:alpllﬁzil dable
Slight interruption / Lleugerament interromput i
:‘: Int:rruption/plnterrompit p ggssélron 0 :.: . 0
Non ferrous materials 1y 1)
€ Availability / Disponibilitat Materialsinojfemosos
@ standard item / Article estandard Kﬁ:tzzsgrﬁéﬁgzﬁems Q¥
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
ll ADMT-R ") egsgegsgrusge
Reference / Referéncia I s d r S22 g2ZZgxgpee '% &
ADMT 1503R1.0 15,00 3,18 9,52 1,0 o
== ADMT 1503R1.5 15,00 3,18 9,52 1,5 o
HE== ADMT 1503R2.0 15,00 3,18 952 20 °
< ([ ADMT 1503R2.5 15,00 3,18 9,52 2,5 ([ J
PLLETITL ADMT 1503R3.0 15,00 3,18 952 3,0 °
F mm/r ADMT 1503R3.5 15,00 3,18 9,52 3,5 ([
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 ([ )
I 80° Rhombic inserts / Positive
Plaquetes rombiques 80° / Positives
o Use classification / Tipus de nf\gﬁl :.: :.: . . 0 :.: :.:
. Continuous / Continuat M f\tciipliﬁZiidable
Slight interruption / Lleugerament interromput i
: Int:rruptionlplnterrompgul p gg:;won 0 :.: . 0
Non ferrous materials 1Y 1Y
0 Availability / Disponibilitat I\H/Iatenals: no ferrosos
. Standard item / Article estandard Aﬁ:tgrezsgﬂéﬁgzﬁems u :':
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
B cceT ) egsgegsgencye
Reference / Referéncia 1 s d r E =i=0 ZEZEgEggopw E &
CCET 030102 3,60 1,39 3,50 0,2 o ([ ]
= CCET 040102 440 1,79 430 0,2 ([ J (
E_D.Z;
< [
A EEEEEEEE
0.01 003 005 0.1
F mm/r
ﬁ § ccaT-AL Ml egsgnsgrnecse
Reference / Referéncia | s d r S22 8gzgzgggpepe ,% K
CCGT 060202-AL 6,45 2,38 6,35 02 @
°H CCGT 060204-AL 645 238 6,35 04 @
E 2; CCGT 09T302-AL 965 3,97 952 02 @
“0; - CCGT 09T304-AL 965 397 952 04 ‘@
et 0s s i CCGT 09T308-AL 965 3,97 952 08 @
F mmir CCGT 120402-AL 12,90 4,76 12,70 02 @
CCGT 120404-AL 12,90 4,76 12,70 04 @
CCGT 120408-AL 1290 4,76 12,70 08 ‘@
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ISO INSERTS INSERTS

PLAQUETES ISO PLAQUETES

80° Rhombic inserts / Positive
Plaquetes rombiques 80° / Positives

Steel
0 Use classification / Tipus de i n Ace-r :.: :.: . . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat M itcaelpllflzil dable
0 Slight interruption / Lleugerament interromput i Castiron
¥ Interruption / Interromput Fosa L JEd o o
Non ferrous materials 1Y 1Y
© Avaitability / Disponibilitat SEETE S0 [EeEns
) _ Heat-resistant alloys
@ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
- 7°
lCCGTAP Dﬁasaaasgamaﬁe
Reference / Referéncia | s d r g2z 8ggzgegg |‘7_’ 0 Z
CCGT 060202-AP 6,45 238 6,35 02 @
S CCGT 060204-AP 6,45 238 635 04 ‘@
£ gg CCGT 09T302-AP 965 397 952 02 ‘@
< A CCGT 09T304-AP 965 397 952 04 @
CLLITITITL CCGT 09T308-AP 965 397 952 08 @
F mmir CCGT 120402-AP 12,90 4,76 12,70 0,2 ‘@
CCGT 120404-AP 12,90 4,76 12,70 04 ‘@
CCGT 120408-AP 12,90 4,76 12,70 08 ‘'@

ICCMT 7D&22$:‘328832:‘28"~’2
g Reference / Referéncia 1 s d r E E E Lz’ zzzzxono % &
CCMT 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 ° [
S CCMT 060204 6,45 2,38 6,35 04 e o0 o0
Egzz” CCMT 080304 8,05 3,18 7,94 04 ) )
S = CCMT 080308 8,05 3,18 7,94 08 °
WL CCMT 097304 9,65 397 952 04 e o0 o0
F mmir CCMT 09T308 9,65 3,97 952 08 e o0 oo
CCMT 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ° e o
B ccmw Hl egsgegggeesye
Reference / Referéncia | s d r E228zzg2gzxgppige
CCMW 060202 6,45 2,38 6,35 0,2
0 CCMW 060204 6,45 2,38 6,35 04 o
NE CCMW 080304 8,05 3,18 7,94 04 °
= CCMW 09T304 965 397 952 04 °
CLLETITL CCMW 097308 965 397 952 08
F mimir CCMW 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 °




INSERTS

PLAQUETES

80° Rhombic inserts / Negative

Plaquetes rombiques 80° / Negatives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
0 Use classification / Tipus de nAcelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat M ?\::ae:rnﬁ?)?q dable
0 Slight interruption / Lleugerament imerromput: Castiron
$ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non fe_:rrous materials 1Y 1Y
€ Availability / Disponibilitat I:Iah:nal; ':0 fterrli)sos
@ Standard item / Article estandard Aﬁ:tézsgfgofreg{sstents @
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
lCNGP 28388eg38ceg8e
. . -~ = =z T
Reference / Referéncia I s d r Sz FQzgzgzggrpuwicr
CNGP 120404 12,90 4,76 12,70 04 o
= EEEEEEE CNGP 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 [ ]
£ 1
£
< 1
0.5 —
0.050.1 03 05 07
F mm/r
l cnma
Reference / Referéncia | s d r Eggs;%gg E%QE
xn.n.Z|—|—|—i— l—I—I:N
CNMA 120408 1290 4,76 1270 08 . | . . | N
14 e
col N CNMA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2
S —— =
<, N
r N
0.050.1 05 08 1.0
F mm/r
Reference / Referéncia 1 s d r EEE Eg ggg E %E
CNMG 120404-CC 12,90 4,76 12,70 04 = . -
o CNMG 120408-CC 12,90 4,76 12,70 0,8
£
i
S
00501 03 05 0.7
F mm/r
lCNMG'FC PR R Vwg gurywewe e
. . = -— TiTiNISIT
Reference / Referéncia | s d r S8 ggggrpriry
CNMG 090304-FC 9,65 3,18 9,52 04 [ )
9 CNMG 090308-FC 9,65 3,18 9,52 0,8 [ )
Eg CNMG 120404-FC 12,90 4,76 12,70 04 o o
e
05—
0.050.1 03 05 07
F mm/r
Reference / Referéncia 1 s d r EEE%E :Z: EEE '%E
CNMG 120404-FMC 12,90 4,76 12,70 04 @ = @ B :

00501 03 05 07
F mm/r
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INSERTS
PLAQUETES

ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

80° Rhombic inserts / Negative
Plaquetes rombiques 80° / Negatives

Steel
0 Use classification / Tipus de n Acelr :.: :.: ‘ . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat M igrnllﬁzil dable
0 Slight interruption / Lleugerament interromput i Castiron
¥ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non f&_arrous materials 1Y Py
© Avaitability / Disponibilitat Il:/lat«:nalsl ’:° ff"ﬁms
@ Standard item / Article estandard Al(ia:t;eesS{:rerlrrl]oﬁe?i/ssients Q¥
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
ICNMG'KC LR IR Ly grLewe e
Reference / Referéncia | s d r g9 E % g £ E 3’,:’ § ,% E
CNMG 120408-KC 12,90 4,76 12,70 0,8 o
° = CNMG 120412-KC 12,90 4,76 12,70 1,2 o
13 1
o
<, T
08 HEN
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
B cNmG-mc 1P A6 0 G S R G P
Reference / Referéncia 1 s d r g 228 E % g E E |‘7_> E é E
CNMG 090308-MC 9,65 3,18 9,52 0,8 o
o E CNMG 120404-MC 12,90 4,76 12,70 0,4 o
A CNMG 120408-MC 12,90 4,76 12,70 0,8 e oo
2 1
os I ]
00501 03 05 07
F mm/r
o T3 @iTiz §NiZis
Reference / Referéncia 1 s d r EEECZ’E Efﬂ&éﬁ
CNMG 120408-MFC 1290 476 1270 08 = @ @ | @ HEEEE
9 ]
£ :
gi::
<[ .
05— RE
0.050.1 03 05 07
F mm/r
il cNMG-MHC
Anei s 838z SiginsNziy
Reference / Referéncia 1 s d r EEE%E EE;Q ':ﬁ
CNMG 120408-MHC 12,90 476 1270 08 = = @ BN
o EESEs CNMG 120412-MHC 12,90 4,76 12,70 1,2 P
£
£ m
< 1
08 NEEEEN
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
ICNMG'RC PR IRLggrLewege
Reference / Referéncia | s d r g =@ E % g £ E b,:’ § ,% E
CNMG 120408-RC 12,90 4,76 12,70 0,8 o o
o — CNMG 120412-RC 12,90 4,76 12,70 1,2 o o
E: CNMG 160608-RC 16,10 6,35 15,88 0,8 @)
<0; CNMG 160612-RC 16,10 6,35 15,88 1,2 O
T vient oh s o CNMG 190612-RC 19,30 6,35 19,05 1,2 @)
F mm/r




INSERTS ISO INSERTS

PLAQUETES PLAQUETES ISO

80° Rhombic inserts / Negative
Plaquetes rombiques 80° / Negatives

Steel
T H OO * *
0 Use classification / Tipus de i n Acer e
' ' Stainless

. Continuous / Continuat M Acer inoxidable
0 Slight interruption / Lleugerament interromput Castiron 0 :.: . 0
$ Interruption / Interromput Fosa

Non ferrous materials

: (M o
€ Availability / Disponibilitat SEETE LI B
) ' . Heat-resistant alloys Q=

@ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials

Materials trempats

§ cNme-TC

LW v oivwiv oow v o B o
Anni b e I R RN B B = O
Reference / Referéncia | s d r S8 gggggpepe ,% &
CNMG 120404-TC 12,90 4,76 12,70 04 o
9 : CNMG 120408-TC 12,90 4,76 12,70 0,8 o
ggi = E
<.0 uE
ST
00501 03 05 07
F mm/r
§ cNMm cgsgesggeegfe
Reference / Referéncia | s d r E E E g ZZEgE E w0 |§ E'
CNMM 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 O
. _ CNMM 160612 16,10 6,35 15,88 1,2 O
ge = H CNMM 190612 19,30 6,35 19,05 1,2 O
¢ 0
05— H

0.0501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

55° Rhombic inserts / Positive

Plaquetes rombiques 55° / Positives

INSERTS
PLAQUETES

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
0 Use classification / Tipus de nAcelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat M ?\grnﬁ?); dable
0 Slighlinterruption/Lleugeramentinterromput: Casti
¥ Interruption / Interromput ngsall'on o o o
Non ferrous materials 1Y 1Y
© Avaitability / Disponibilitat MEEE 10 s
) _ . Heat-resistant alloys
@ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
- 7°
lDCGTAL Eezsaegsaemaﬁe
Reference / Referéncia I s d r 258 gggeggx E [ ,% &
DCGT 070202-AL 7,75 2,38 6,35 0,2 o
¢ % DCGT 070204-AL 7,75 2,38 6,35 04 o
g gE DCGT 11T302-AL 11,60 3,97 9,52 0,2 o
<O;: DCGT 11T304-AL 11,60 3,97 9,52 04 o
wisor oh s og DCGT 11T308-AL 1,60 397 952 08 @
F mm/r
- 7
il bcGT-AP Y egsgugsyeosye
Reference / Referéncia | s d r 5 E E ) ZEZEgEgopp é &
DCGT 070202-AP 7,75 2,38 6,35 0,2 ([ J
QE ——— DCGT 070204-AP 7,75 2,38 6,35 04 ([ )
§_ gE DCGT 11T302-AP 11,60 3,97 952 0,2 o
<0;E DCGT 11T304-AP 11,60 3,97 952 04 o
00500 03 05 07 DCGT 11T308-AP 11,60 3,97 9,52 0,8 o
F mm/r
§ ocwmr "l eressneegte
% Reference / Referéncia I s d r g =8¢ E % g g E E z’ ,% E
DCMT 070204 7,75 2,38 6,35 04 o o0 o0
o = DCMT 11T304 11,60 3,97 9,52 04 o0 o0
£~ DCMT 117308 11,60 3,97 9,52 0,8 o0 oo
<0;ﬁ DCMT 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ([
00501 03 05 07
F mm/r
DCMW 2= RRNEERRR RN
Reference / Referéncia 1 s d r E E E g E g Z z E E E) E E
DCMW 11T304 11,60 3,97 952 04 o
DCMW 11T308 11,60 3,97 952 08 ‘@
DCMW 150408 15,50 4,76 12,70 08 ‘@




INSERTS

PLAQUETES

55° Rhombic inserts / Negative

Plaquetes rombiques 55° / Negatives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
0 Use classification / Tipus de n Acelr :.: :.: ‘ . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat ‘M igrnllﬁzil dable
0 Slight interruption / Lleugerament imerromput: Castiron
$ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non f&_arrous materials 1Y Y
€ Availability / Disponibilitat Il:/lat«:nalsl ’:° f:arrlfsos
@ standard item / Article estandard Al(ia:t;eesS{:rerlrrl]oﬁe?i/ssients Q¥
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
IDNGP PRV gyLewgle
Reference / Referéncia | s d r g =2¢ E g EgE E b,:’ § ,% E
DNGP 150404 15,50 4,76 12,70 04 (]
o B DNGP 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 o
£ 1
&
<0
05
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
IDNMA VSIS S NS TN DU S VOIS TS S P
- T 23Igdc 883 2RSS
Reference / Referéncia | s d r EEE%EEEEFE‘I_)&FE
DNMA 150608 1550 635 1270 08 . . . . . . O
== M‘«‘\, DNMA 150612 15,50 6,35 12,70 1,2 @
£ 81— -l £
S g
<, H
i N
00501 05 08 10
F mm/r
B DNMG-FC cgcmeganeecge
“ Reference / Referéncia 1 s d r g ==2¢ E % g E E |‘7_> E é E
DNMG 110404-FC 11,60 4,76 952 04 o o
9 DNMG 110408-FC 11,60 4,76 9,52 0,8 ()
EZ DNMG 150404-FC 15,50 4,76 12,70 04 o
<0;:E. DNMG 150604-FC 15,50 6,35 12,70 04 o o
00501 03 05 07
F mm/r
Reference / Referéncia 1 s d r EEE%EEEE&& éﬁ
DNMG 150404-FMC 1550 4,76 1270 04 = = . @& .
¢ DNMG 150604-FMC 15,50 6,35 12,70 0,4 .
£
£
< 1:
g
0.0501 03 05 0.7
F mm/r
‘ Reference / Referéncia 1 s d r EEE%E%EE Eﬁég

DNMG 150608-KC
DNMG 150612-KC

<DApmm
G wo ©
[
|
[ 11

0.0501 03 05 07
F mm/r

15,50 6,35 12,70 0,8

15,50 6,35 12,70 1,2
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ISO INSERTS INSERTS

PLAQUETES ISO PLAQUETES

55° Rhombic inserts / Negative
Plaquetes rombiques 55° / Negatives

Steel
0 Use classification / Tipus de i n Acer *%ee 0 i o
) . Stainless
: Continuous / Continuat M Acarinoxidable
Slight interruption / Lleugerament interromput Castiron
¥ Interruption / Interromput Fosa LA o o
Non ferrous materials
€ (M o
© Avaitability / Disponibilitat SEET 0
) _ Heat-resistant alloys .
@ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
IDNMG'MC W v ovwnvnoowwmwo Qi o
TN N - A ®Mir-N Y=
" S S sSozizzZz 2 ¥ Ziy
Reference / Referencia | s d r ST s 2 EEgEE ltg g =
DNMG 110408-MC 11,60 476 9,52 0,8 o
9 S DNMG 150408-MC 15,50 4,76 12,70 0,8 ([ [ J
£
HEERS DNMG 150608-MC 15,50 6,35 12,70 0,8 e oo
< [0 RN
AEEEEAAREE

0.0501 03 05 07
F mm/r

Bl DNMG-MFC

el Sss0=z 2 Lok
Reference / Referéncia | s d r Sz zzf# EERLRER
DNMG 150608-MFC 15,50 6,35 12,70 0,8 BB B
9 T
£ :
3 -
< 1 Il
05 —
00501 03 05 07
F mm/r
| DNMG-MHC 28ggegggensfe
@ Reference / Referéncia I s d r S8 zg2g2gxppwEcx
DNMG 150408-MHC 15,50 4,76 12,70 0,8 [
J===ssess DNMG 150608-MHC 15,50 6,35 12,70 0,8 ()
s DNMG 150612-MHC 15,50 6,35 12,70 1,2 [
< DNMG 190608-MHC 19,40 6,35 1588 0,8 0.0
osoh os a5 57 DNMG 190612-MHC 19,40 6,35 1588 1,2 0.0
F mm/r
\leNMG'TC 28gg=2gggeoesye
Reference / Referéncia I s d r S EE Qig g gigginmws®
9 DNMG 150608-TC 15,50 6,35 12,70 0,8 5 )

o Apmm
Ga w oo
[T1]
[T
[

0.050.1 03 05 07
F mm/r

B bNmx

% Reference / Referéncia | s d r E E E E
DNMX 150604R-22 1550 6,35 1270 04 = = @
Z DNMX 150608R-22 15,50 6,35 12,70 0,8 .
< 1:
05— ‘

0.0501 03 05 07
F mm/r

CANELA




INSERTS

PLAQUETES

KNUX inserts / Negative
Plaquetes KNUX / Negatives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
R 0 Use classification / Tipus de i n Ace_r B i bt btk otk i *
r D,: : Continuous / Continuat M i::aelpliflziidable
RN Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
* Interruption / Interromput Fosa it e o
) Non ferrous materials 1Y Y
1 0 Availability / Disponibilitat Mate"als. fo ferrosos
Heat-resistant alloys .
R @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents 0.
d O Check availability / Consulteu disponibiltat Hard materials
Materials trempats
l KNUX 28g8egggoesgye
- N . - N = =z =
ﬂ Reference /Referéncia I s d r S8 zgzggggpepicr
KNUX 160405L-21 16,00 4,76 9,52 0,5 o o o
KNUX 160405R-21 16,00 4,76 9,52 0,5 o o
KNUX 160405R-32 16,00 4,76 9,52 0,5 o
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 o
Round inserts / Positive
Plaquetes rodones / Positives
Steel .
i ﬂ Use classification / Tipus de i n Ace'r %000 i
?,liﬂ @ Continuous / Continuat M /S\}:aelpliﬁf)ii dable
) (%) Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
* Interruption / Interromput Fosa 0¥ o o
Non ferrous materials Ty 1y
€ Avaitability 1 Disponibiitat il 1
) . Heat-resistant alloys
‘ d ‘ . Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents 0 :.:
- (O Check availability / Consulteu disponibiltat Hard materials
Materials trempats
- 7°
B RCGT-AL ) cgsgrgspencys
N . - z -
Reference / Referéncia s d 228 ggzgzgxrppigcr
RCGT 0803MO0-AL 3,18 8,00 o
= RCGT 1003M0-AL 3,18 10,00 o
£ 5/
535
<.
ST
0050.1 03 05 07
F mm/r
i RcGT-AP “d ersregepensye
Reference / Referéncia s d EEE%E EEQ&%E
RCGT 0803M0-AP 3,18 8,00 OF HEEEE

=

Ap mm
S w oo

o

00501 03 05 07
F mm/r

www.canelatools.com




ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

Round inserts / Positive
Plaquetes rodones / Positives

INSERTS
PLAQUETES

Steel
* 0 Use classification / Tipus de n Acelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
'/,)'Z . Continuous / Continuat M igrnllﬁzil dable
j 0 Slight interruption / Lleugerament interromput Castiron
$ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non ferrous materials 1) 1y
€ Availability / Disponibilitat ECED 0 (e
) . K Heat-resistant alloys
‘ d @ standard item / Article estandard Aliatges termorresistents i
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
70
l RemT ] egsgugsgueces
Reference / Referéncia s d 228 gzgzggrppdey
RCMT 0602M0 2,38 6,00 (
¢ = RCMT 0803MO0 3,18 8,00 (
£l ~ RCMT 1003M0 3,18 10,00 [
< RCMT 10T3M0 3,97 10,00 ° ° °
L RCMT 1204M0 4,76 12,00 [ ) [ ) [
F mm/r
I Round inserts / Negative
Plaquetes rodones / Negatives
Steel
* 0 Use classification / Tipus de i n Acejr :.: :.: . . 0 :.: :.:
?//z//ll : Continuous / Continuat M itczpli?\f)iidable
Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
& Interruption / Interromput Fosa o hid e o
Non ferrous materials 1Y 1Y
0 Availability / Disponibilitat Mate"als, 81T
‘ ) A ) Heat-resistant alloys TS
d . Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
§ RNMG 2gg8eggguesgye
Reference / Referéncia s d EgEQzzzzxxown ik
‘ . RNMG 090300 3,18 9,52 O
£s EE=E RNMG 120400 4,76 12,70 O
2? RNMG 150600 6,35 15,88 O
05 RNMG 190600 6,35 19,05 O
L RNMG 250900 9,52 25,40 O

CANELA




INSERTS ISO INSERTS

PLAQUETES PLAQUETES ISO

Square inserts / Positive
I Plaquetes quadrades / Positives

Steel
i 0 Use classification / Tipus de i n Ace.r SdRid e e D *
%iz @ Continuous / Continuat M i::ae'pllﬁf); dable
: j 0 Slight interruption / Lleugerament interromput § Castiron an
d 2 < S Interruption / Interromput Fosa L 5 ® o
@ Non ferrous materials Py Py
N2 0AvailabilitylDisponibilitat [aleral> no ferrosos
| ‘ . Standard item / Article estandard El?e?tgreess;:trarm)rarggiysstents 0 :':
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
ISCGT'AL 7m2gggmoggmmog}°
Reference / Referéncia 1 s d r E E E g E % ZZ E E E '% E
SCGT 09T304-AL 9,52 397 952 04 @
9% SCGT 09T308-AL 952 397 952 08 @
EZE SCGT 120408-AL 12,70 4,76 12,70 0,8 @
23
1
NN EEEEEEE
0.050.1 03 05 07
F mm/r
ISCMT ] pgggegsmeegyge
Reference / Referéncia 1 s d r E E E Q zzzgx E E '% &
SCMT 09T304 9,52 3,97 952 04 ([
o E SCMT 09T308 9,52 3,97 9,52 0,8 (]
£~ SCMT 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 °
230
05 #
00501 03 05 07
F mm/r
pen | SCMT-39 Hl egsgegggoncgs
Reference / Referéncia | s d r E E E g g ZEgE |§ <Z> 2 é R:‘
SCMT 09T304-39 952 397 952 04 o
o = SCMT 09T308-39 952 397 952 08 O'@
£~ SCMT 120408-39 12,70 4,76 1270 08 O @
230
05|
00501 03 05 0.7
F mm/r
i scuw " epsgegsgzngas
Reference / Referéncia 1 s d r EEE%E EE(E &Eﬁ
SCMW 097308 952 397 952 08 @ L1 o
o B SCMW 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 O
€ 1
s
<M
00501 03 05 07
F mm/r

www.canelatools.com




ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

Square inserts / Negative
Plaquetes quadrades / Negatives

INSERTS
PLAQUETES

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
i 0 Use classification / Tipus de i nAcer :.: :.: . . 0 :.: :.:
b7 % @ Continuous / Continuat M Stainless
% _? prs Acer inoxidable
Slight interruption / Lleugerament interromput Castiron
d N $ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non ferrous materials
: o o
N O y € Availability / Disponibilitat Materialsino/fermosos
= z ) . K Heat-resistant alloys TR
‘ | @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
'SNMG'FMC WL O W b o o w w v o Qo
TN NN O M- N Y
enci S =SS0 =
Reference /Referéncia 1 s d r S EE 2 ZEEgEgELMELR
SNMG 120404-FMC 12,70 4,76 12,70 04 o
9
1
S REAREIER
<.
0.5 —
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
N snmG-ke T1TPS 1S PN (VR DS UG U R IV DS P
EN TN N ®OOr N Y e
enci iSiSisioiziziZziZiXipiniZ:
Reference /Referéncia | s d r §¥§QEQEZEEEEEEEEH%E&E"Q;'-EE
SNMG 120408-KC 2 drs R o P 8 Ol
9 T
===
£
a3 R
<y
05 ‘ ‘
0050.1 03 05 07
F mm/r
N SNMG-MHC TP1TPS 1S PN VX DS G U R IV U P O
EN TN T NO O 9=
énci iSiSisioizizizizig! (Z
Reference /Referéncia | s d r ?xi"-?“-?zi'%: EE&& 4—;5
SNMG 120408-MHC 12,70 476 12,70 08 | | | | e @ | | B
9
£
N
< 1
A EEEEEEE
00504 03 05 07
F mm/r
'SNMG'RC LW o v w oowiv n o Qio
TN NN ®O®o s =Y
enci S = =0 =
Reference /Referéncia 1 s d r SiZEQZEZEEE N EL®
SNMG 120412-RC 12,70 4,76 12,70 1,2 ([
¢ =4 SNMG 150612-RC 15,88 6,35 15,88 1,2 (]
SNMG 190616-RC 19,05 6,35 19,05 1,6 (

CANELA




INSERTS

PLAQUETES

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Square inserts / Negative
Plaquetes quadrades / Negatives

Steel
* 0 Use classification / Tipus de i n Acer 0 :.: :.:
} g | ' ' Stainless
7‘.% s @ Continuous / Continuat M Acer inoxidable
j 0 Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
d - < ¥ Interruption / Interromput Fosa o
O Non ferrous materials
N y © Avaitability / Disponibilitat Materials no ferrosos
= Z ) ' . Heat-resistant alloys
‘ | @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q%
(O Check availabilty / Consulteu disponibiltat Hard materials
Materials trempats
ISNMG-TC LWwIoiwiniciowiv o Rio
R ‘_N*N‘—Nmm‘_‘_wg‘_
Reference / Referéncia | s d r 5 E E ‘2’ ZggEggpwE ﬁ
SNMG 120408-TC 12,70 4,76 12,70 0,8 [
9 =
—
E 5 -
53 ]
<.
05
[TT1]

0.0501 03 05 07
F mm/r

§ snvm

Reference /Referéncia | s d r

KM15
PM25
NC25
TN15
TN20
TK15
TS15
TS20

SNMM 190616
1] SNMM 250724

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

Frd

Ap mm
G w o o©

[

|

|

[T

0.0501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS INSERTS

PLAQUETES ISO PLAQUETES

Square inserts / Positive
I Plaquetes quadrades / Positives

Steel .
e M £ *
j 0 Use classification / Tipus de i n Acer " 0
' ' Stainless
Tgs @ Commous Coninua M eernoxigabe
d 4 0 Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron 0 :.. . 0

PN $ Interruption / Interromput Fosa 4
Non ferrous materials 1) 1Y

" € Availability / Disponibilitat WEEES 10 s

) _ ) Heat-resistant alloys (TS
‘ | @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials

Materials trempats

§ sPvMR i [

LiKigiIniv gignwinofie
. Reference / Referéncia | s d r 3 % % g’ g % g E X ‘E § ,% &
SPMR 090308 9,62 3,18 9,52 0,8 {
s S SPMR 120304 12,70 3,18 12,70 04 ()
L~ SPMR 120308 12,70 3,18 12,70 08 ° °
230
00501 03 05 07
F mm/r
lSPUN . L L BivogowwnoiRio
S SS30:z222¢nhdzZzk
Reference / Referéncia I s d r ST E 2 FERgELRPLER
SPUN 090308E 952 3,18 9,52 0,8 o
* = SPUN 120304E 12,70 3,18 12,70 04 {
Ei:: ~ SPUN 120308E 12,70 3,18 12,70 0,8 {
<0;EE SPUN 120308F 12,70 3,18 12,70 0,8 @
00501 03 05 07 SPUN 150408E 15,88 4,76 15,88 0,8 ([ J
F mmir SPUN 150412E 15,88 4,76 15,88 1,2 O
SPUN 190412E 19,05 4,76 19,05 1,2 O

CANELA




INSERTS

PLAQUETES

Triangular inserts / Positive
Plaquetes triangulars / Positives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
i 0 Use classification / Tipus de i n Ace.r :.: :.: . . 0 :.: :.:
X s @ Continuous / Continuat M i}:aelrnllfl?)?(l dable
T 0 Slighlinterruption/Lleugeramentinterromput: Casti
d ¥ Interruption / Interromput ngsall'on o o o
- Non ferrous materials 1Y Y
/ @ ’ © Avaitability / Disponibilitat SEET 0
) _ . Heat-resistant alloys .
| ‘ @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents @
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
ITCGT‘AL 7mgﬁggmoggmmog}°
A Reference / Referéncia s d r S 228 E % g7 E E E = E
TCGT 110202-AL 11,00 238 6,35 02 @
9% TCGT 110204-AL 11,00 238 635 04 @
ng TCGT 16T302-AL 16,50 3,97 952 02 @
<0;: TCGT 16T304-AL 16,50 3,97 952 04 @
o1 0s s o TCGT 16T308-AL 16,50 3,97 952 08 @
F mm/r
ITCMT Ml egogegspencye
A Reference / Referéncia s d r S22 8gzgzzezgx E E g x
TCMT 090204 9,62 2,38 555 04 ([
9 = TCMT 110204 11,00 2,38 6,35 04 ([ ) [ M J [ ) o
o~ TCMT 167304 16,50 397 952 04 [ o oo
<Ogﬁ TCMT 16T308 16,50 3,97 9,52 0,8 o [ M J o0
0501 03 05 07 TCMT 220408 22,00 4,76 12,70 0,8 @)
F mm/r
§ Tcmw "l egsgegsgencye
‘ Reference / Referéncia s d r E E E g g zgggxg E 2 § &
TCMW 110204 11,00 238 635 04 @@
9 E TCMW 16T304 16,50 397 952 04 @
ggi = TCMW 16T308 16,50 3,97 952 08 @
230
00501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

Triangular inserts / Negative
Plaquetes triangulars / Negatives

INSERTS
PLAQUETES

Steel
* 0 Use classification / Tipus de i nAcelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
;& s M,
ight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
d $ Interruption / Interromput Fosa o o o
A Non fe_zrrous materials 1Y 1Y
€ Availability / Disponibilitat MEEE 10 s
) . K Heat-resistant alloys
‘ I ‘ @ standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
§ TNmMA c85g8egggengye
Reference / Referéncia 1 s d r E E E g g EZEgE |§ » o é E
TNMA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 @)
1:: : \\: TNMA 220412 22,00 4,76 12,70 1,2 O
E4E = TNMA 220416 22,00 4,76 12,70 1,6 @)
2,0 i
il ]
0.050.1 05 08 1.0
F mm/r
il Tme-cc
anci S s s 0S5 S22 N ZE
Reference / Referéncia | s d r EEE%E Efft_! ;ﬁ
TNMG 160404-CC 16,50 476 952 04 == = @ BEEEE
9
£
H
o
00501 03 05 07
F mm/r
il TNmG-FC
Reference /Referéncia | s d r 222 Z X0 éﬁ
TNMG 160404-FC 16,50 4,76 952 04 = . o
9 TNMG 220404-FC 22,00 4,76 12,70 0,4
3
s
<, |
fil
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
_ [ TNmMG-FmC
Reference / Referéncia | s d r 555%5 EE ;2':2'%5
TNMG 160404-FMC 16,50 4,76 952 04 = = = @ .
9
£
E;
< 1:
e
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
lTNMG'KC c88gegggeegde
Reference / Referéncia 1 s d r E E E g ZEZEE |§ » é R:‘
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 o
g ]
08 [
00501 03 05 07
F mm/r




INSERTS

PLAQUETES

Triangular inserts / Negative

Plaquetes triangulars / Negatives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
0 Use classification / Tipus de n Acelr :.: :.: ‘ . 0 :.: :.:
%.% : Continuous / Continuat M igrnllﬁzil dable
Slight interruption / Lleugerament interromput Castiron
d ¥ Interruption / Interromput Fosa o o o
ﬁ Non ferrous materials 1) 1y
L © Avaitability / Disponibilitat EHCIED 0 (e
) _ . Heat-resistant alloys
‘ | @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents 0 ¥
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
ITNMG'MC 288g8eggseegde
Reference / Referéncia I s d r S8 gggzgxgep é &
TNMG 160404-MC 16,50 4,76 9,52 04 o
97*T7777 TNMG 160408-MC 16,50 4,76 9,52 0,8 [ ] o0
M= TNMG 220408-MC 22,00 4,76 12,70 0,8 o o
<0;:: 753 TNMG 220412-MC 22,00 4,76 12,70 1,2 (]
0.050.1 ‘0.‘3 05 07
F mm/r
il TNMG-wFC
Reference / Referéncia | s d r EEE%E EEE %E
TNMG 160408-MFC 1650 476 952 08 = =@ TR
9 T
£ :
gi::
<, .
05— L
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
ITNMG'MHC 288g8eggsenegde
& Reference / Referéncia | s d r E E E g g EEE 'E win '% ﬁ
TNMG 160408-MHC 16,50 4,76 9,52 0,8 o0
o EEEE TNMG 160412-MHC 16,50 4,76 9,52 1,2 o
Ez - TNMG 220408-MHC 22,00 4,76 12,70 0,8 o
<0; TNMG 220412-MHC 22,00 4,76 12,70 1,2 o
0.050.1 ‘0.‘3 ‘D‘.E‘ 0‘.7‘
F mm/r
'y Reference / Referéncia I s d r EEESE Expep % &
JE— TNMG 160408-TC 16,50 476 952 08 = . . L e
9
g 2: - ==
< 1:#:
ST
00501 03 05 07
F mm/r
N TNMX cgggegggensye
Reference / Referéncia | s d r E E E % ZZEgggope § E'
TNMX 160404 R 16,50 4,76 952 04 o
TNMX 160408 R 16,50 4,76 9,52 0,8 o
E TNMX 160404 L 16,50 4,76 952 04 o
<0 TNMX 160408 L 16,50 4,76 9,52 0,8 o

0.050.1 03 05 0.7
F mm/r

www.canelatools.com




ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

Triangular inserts / Positive
Plaquetes triangulars / Positives

INSERTS
PLAQUETES

Steel
* 0 Use classification / Tipus de i ﬂAcelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
T s @ Continuous / Continuat ‘M ?\::aelrnllﬁf)?(l dable
A 0 Slightinterruption/Lleugeramentimerromput: Cast iron
d $ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non ferrous materials 1Y 1Y
€ Availability / Disponibilitat MEEE 10 s
) . K Heat-resistant alloys TR
| ‘ @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
§ TPMN "1 sgsgnssgencyes
Reference / Referéncia 1 s d r E E E g ZZzggxpo é &
9 TPMN 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 ([
£
E:
<
05
0050.1 03 05 07
F mm/r
TPMR e zgsgegggoosye
Reference / Referéncia | s d r E E E C29 ZEZgE E w0 § E
0 — TPMR 090204 9,62 2,38 555 04 ([ J
J|S=sssssss TPMR 110304 11,00 3,18 6,35 04 °
2 jﬁ TPMR 110308 11,00 3,18 6,35 0,8 ([ J
081 TPMR 160304 16,50 3,18 9,52 04 o o
0 TPMR 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 e o
§ TPUN Y P U
\-N?prmm\—wggs
Reference / Referéncia 1 s d r E E E ‘2’ ZEZZgE E o oo ﬁ
TPUN 110304E 11,00 3,18 6,35 0,4 o o
o TPUN 110308E 11,00 3,18 6,35 0,8 o o
gif—fffffff TPUN 160304E 16,50 3,18 9,52 04 o ([
<0; TPUN 160304F 16,50 3,18 952 04 @
jEEERANRE TPUN 160308T 16,50 3,18 9,52 0,8 °
F mm/r TPUN 160308E 16,50 3,18 9,52 0,8 ([ J ([
TPUN 160308F 16,50 3,18 952 08 @
TPUN 160312E 16,50 3,18 9,52 1,2 o ([
TPUN 160312F 16,50 3,18 952 1,2 @)
TPUN 220408E 22,00 4,76 12,70 0,8 o (]
TPUN 220408F 22,00 4,76 12,70 0,8 (]
TPUN 220412E 22,00 4,76 12,70 1,2 o (]
J TPux Sl e cwngamregse
A Reference / Referéncia 1 s d r E E E o E Zzz2 E E (2: g E
TPUX 160304L 16,50 3,18 9,52 0,4 ( o
o TPUX 160304R 16,50 3,18 952 04 O @ o
g 2 TPUX 220408L 22,00 4,76 12,70 0,8 @)
<0; TPUX 220408R 22,00 4,76 12,70 0,8 O:0
0050.1 03 05 07
F mm/r




INSERTS

PLAQUETES

35° Rhombic inserts / Positive

Plaquetes rombiques 35° / Positives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

00501 03 05 07
F mm/r

Steel
0 Use classification / Tipus de n Ace.r :.: :.: . . 0 :.: :.:
@ Continuous / Continuat M itcaelrllfl?)il dable
0 Slighlinterruption/Lleugeramentinterromput: Casti
¥ Interruption / Interromput Fg:alron L JEd o o
Non ferrous materials 1Y 1Y
© Avaitability / Disponibilitat I\H/Iat?rlaI§ ':° fte":fm
@ Standard item / Article estandard A;ia:tg-;zsgﬁr?oﬁegiysstents @
v O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
IVBMT 5®mﬁggmgggmmog}o
. . = - ~ v N -—
& Reference / Referéncia I s d r S8 zgggggpeppe ,% &
VBMT 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 o
E: VBMT 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 )
Sy —
<.
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
IVCGT'AL 7®2ﬁggmoommmcﬁ°
‘ Reference / Referéncia | s d r S 229 E g E g E E E g E
VCGT 110304-AL 11,00 3,18 6,35 04 ([
o E VCGT 160404-AL 16,50 4,76 9,52 04 o
§_ gE VCGT 160408-AL 16,50 4,76 9,52 0,8 o
<0; H VCGT 160412-AL 16,50 4,76 9,52 1,2 (]
Sorosser | VCGT 220530-AL 2210 556 1270 30 @
F mm/r
IVCGT-AP 7@ mgsgmaggmmcgo
.. = - = =N -
Reference / Referéncia I s d r S22 zzz2zxxpopt2 &
VCGT 160404-AP 16,50 4,76 952 04 (]
o EESSsE VCGT 160408-AP 16,50 4,76 9,52 0,8 o
§_ iz VCGT 160412-AP 16,50 4,76 9,52 1,2 o
<0; E VCGT 220530-AP 22,10 5,56 12,70 3,0 o
0.050.1 03 05 0.7
F mm/r
i vemr Ml e gsgugsgencge
. . = -— ~ =N -—
‘ Reference / Referéncia I s d r S8 z2zg2xxpowEcx
VCMT 110304 11,00 3,18 6,35 04 ( ]
o = VCMT 130304 13,00 3,18 7,94 04 ( ]
5_2:: L — VCMT 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 ( ] [ ]
<01 ﬁ VCMT 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 [ ] (]
5 [
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ISO INSERTS INSERTS

PLAQUETES ISO PLAQUETES

35° Rhombic inserts / Negative
I Plaquetes rombiques 35° / Negatives

Steel
v 0 Use classification / Tipus de i nAcer > " 000w *
T s i - Stainless
///AI// @ Continuous / Continuat M Rt
0 Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
$ Interruption / Interromput Fosa o ® o
Non ferrous materials
: o o
€ Availability / Disponibilitat MEEE 10 s
) Heat-resistant alloys
@ standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
IVNGP LW Vioivivw oiow v L O Vo
TN N A®M =N Y
anci S =SS0 z=z2z 2 X Ziyp
‘ Reference / Referéncia | s d r S s s 2 ZEgEgEE '¢I_> g £ K
jp— VNGP 160404 16,50 4,76 9,52 04 °
V== VNGP 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 ([
ESE
<.
05 |
00501 03 05 07
F mm/r
§ vnmG nnn RRR"
Ref | Referénci I d $8:2888228¢2¢%
: eference / Referéncia s r R zZFFFEFRREN
, VNMG 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 Y I P
E 5
a3
<
05
00501 03 05 07
F mm/r
§ vNmG-TC REEEE .
- Ref | Referénci | d S3£888:Z58¢2 %
eference / Referéncia s r T 2 EF gL &
N VNMG 160408-TC 16,50 4,76 9,52 0,8 ‘
—
£ —H
s ax
<0
ST
00501 03 05 07
F mm/r

CANELA




INSERTS

PLAQUETES

80° Trigon inserts / Negative
Plaquetes trigones 80° / Negatives

ISO INSERTS
PLAQUETES I1SO

Steel
i 0 Use classification / Tipus de i nAcelr :.: :.: . . 0 :.: :.:
%.% s @ Continuous / Continuat M ?\grnﬁ?); dable
—‘ 0 Slighlinterruption/Lleugeramentinterromput' Cast iron
d N\ ¥ Interruption / Interromput Fosa o o o
Non ferrous materials
\ O / © Avaitability / Disponibilitat IMEEE 10 e bt bt
N L ) _ . Heat-resistant alloys TR
\ AL'\ @ Standard item / Article estandard Aliatges termorresistents
QO Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
IWNMA Wn owinoowwmw o R o
T NI N - A O M -~ Y
3 . E o z
Reference / Referéncia | s d r E T gggggpper
WNMA 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 @)
14 e
= =
54 8
<, H
rE N
0.050.1 05 08 1.0
F mm/r
Reference / Referéncia | s d r :<n.n.zE E|=5|<I_> ;ﬁ
WNMG 080404-FC 814 476 1270 04 = | @ - -
9
Es
HE
=
0.5 —
00501 03 05 07
F mm/r
I WimG-Fmc
Reference / Referéncia | s d r xn.n. zEz Ef;g ;ﬁ
WNMG 080404-FMC 8,14 4,76 1270 04 = @ B B
9
Es
e
U
05—
00501 03 05 07
F mm/r
Reference / Referéncia | s d r xn.n.zE EE;Q ':ﬁ
WNMG 080408-KC 814 476 1270 08 = = | = | T YA
9 = WNMG 080412-KC 8,14 4,76 12,70 1,2 @
E 5 ]
£
23 (11
ST
00501 03 05 07
F mm/r
" lWNMG'MC L VW oiwmw oo w W o Qio
T ¥ YN Ao NiY e
o =3 =z
@ Reference / Referéncia | s d r EEZ8gggggpwer
WNMG 060404-MC 6,14 4,76 952 04 () (]
° = WNMG 060408-MC 6,14 4,76 9,52 0,8 o ([ J
S WNMG 080408-MC 814 476 1270 0,8 e oo
<0 EEE
05 ‘ ‘ 1

00501 03 05 07
F mm/r
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ISO INSERTS

PLAQUETES ISO

80° Trigon inserts / Negative
Plaquetes trigones 80° / Negatives

INSERTS
PLAQUETES

Steel
i 0 Use classification / Tipus de i nAcer :.: :.: . . 0 :.: :.:
. v . . Stainless
%.% : Continuous / Continuat M e
Slight interruption / Lleugerament interromput Cast iron
d ™\ $ Interruption / Interromput Fosa o ® o
Non ferrous materials
: o o
\ O ) € Availability / Disponibilitat WEIGIEIS D ICRE
N ) Heat-resistant alloys
\ 1 \ @ standard item / Article estandard Aliatges termorresistents Q¥
- O Check availability / Consulteu disponibilitat Hard materials
Materials trempats
'WNMG'MFC LW W oW v oo ww oo Qo
TN Y NN OIS
anci S S sSoiziziziZzx Z x
Reference / Referéncia | s d r S E S ZEEES <|I_> |t2 Sk
WNMG 080408-MFC 8,14 4776 12,70 0,8 ([ J
gffT fffff
Es I
50—
< nn
05 || .
00501 03 05 07
F mm/r
eference / Referéncia s r gz e g = <|I_> E &
WNMG 080408-MHC 8,14 4776 12,70 0,8 ([ J : :
J===ss=s= WNMG 080412-MHC 8,14 4,76 12,70 1,2
Es
s
<
ST
00501 03 05 07
F mm/r
§ wNmG-TC oirieiwinie o nneele
=y N ] - gie
énci . &) : Z:
% Reference / Referéncia | s d r gz S g = o = %
WNMG 080408-TC 8,14 476 12,70 0,8 :
===
£o
5 3H -
< .0 T
ST
00501 03 05 07
F mm/r




INSERTS

PLAQUETES

TECHNICAL INFORMATION
INFORMACIO TECNICA

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).

v 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 O

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.

Y

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.

A 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

INFORMACIO TECNICA

INSERTS
PLAQUETES

l Desgast i duracio de les plaquetes de tornejat

Desgast en incidéncia

Deformacio plastica
a b

Fil d’aportacié

y

Q

J—

Martellejat de les ferritges

<

Fractures en I’aresta de tall

Q

Fissures térmiques

Q)

Trencament de la plaqueta

cV

Problema

v Desgast rapid de 'aresta de tall, que causa
un acabat de superficie deficient o fora de
tolerancia (a).

v Desgast per entallament, que causa un acabat
de superficie deficient amb risc de fractura de
I'aresta de tall. (b, c).

v Crateritzacio excessiva que fa que l'aresta de
tall es debiliti. L'aresta de tall es trenca per la
part posterior i causa un acabat de superficie
deficient.

v Deformacio plastica (surc en I'aresta de tall (a) o
marca en el flanc (b)) que provoquen un mal
control de la ferritja i un acabat de superficie
deficient.

Risc d'excessiu desgast lateral que pot produir el

trencament de la plagueta.

v Fil d'aportacié que causa un acabat de
superficie deficient i provoca el trencament
de I'aresta de tall quan s’arrenca aquest fil.

v La part de I'aresta de tall que no esta en
contacte amb la pega es fa malbé per el
martellejat de les ferritges. Tant la part
superior com la inferior poden patir danys.

v Petites fractures en l'aresta de tall (estellament)
que causen un acabat de superficie deficient i
un desgast excessiu del flanc.

v Petites fissures perpendiculars a 'aresta
de tall, que causen estellament i acabats
de superficie deficients.

v Trencament de la plaqueta que fa malbé
no només la plaqueta, siné també la peca
a mecanitzar.

Causa i remei

A Velocitat de tall massa alta o resisténcia al desgast insuficient (a).
A Oxidacio o erosid excessiva causada per una superficie dura (b,c).
Reduir la velocitat de tall.

Seleccionar una qualitat més resistent al desgast.

Seleccionar una qualitat recoberta Al2 O3 per mecanitzar acer.
Per materials que s’endureixen al mecanitzar-los, seleccionar

un angle d'avang més gran, o una qualitat més resistent al desgast.

A Desgast degut a temperatures de tall massa altes
en la superficie de despreniment.

Seleccionar una qualitat recoberta Al2 03.

Seleccionar una geometria de tall positiva.

Obtenir una temperatura més baixa reduint 'avang i la

velocitat.

A Temperatura de tall massa alta junt amb una pressio
massa alta.

Seleccionar una qualitat més dura amb millor resistencia

a la deformacié plastica.

(a) Reduir la velocitat de tall.

(b) Reduir l'avang.

A El material de la pega a mecanitzar esta soldat a la
plagueta degut a:
- Velocitat de tall baixa.
- Geometria de tall negativa.
- Material "enganxos”, com alguns acers inoxidables i alumini pur.
Augmentar la velocitat de tall.
Seleccionar una geometria positiva.
Augmentar drasticament la velocitat de tall. Si la plaqueta
dura poc, aplicar refrigerant en grans quantitats.

A Les ferritges tenen una llargada excessiva i sén
desviades cap a l'aresta de tall.

Cambiar 'avang lleugerament.

Seleccionar una geometria de plaqueta alternativa.

Canviar I'angle d'avang de I'eina.

A Qualitat massa fragil.

A Geometria de la plaqueta massa debil.

A Fil d'aportacio.

Seleccionar una qualitat més tenag.

Seleccionar una plaqueta amb una geometria més
reforcada.

Augmentar la velocitat de tall o seleccionar una geometria
positiva.

A Fissures termiques degudes a variacions de temperatura
causades per:

- Mecanitzat discontinu.

- Variacio en el subministrament del refrigerant.
Seleccionar una qualitat més tenag amb millor resistencia a
les variacions termiques.

Aplicar refrigerant en abundancia o no aplicar-ne gens.

A Qualitat massa fragil.

A Excessiva carrega en la plaqueta.

A Geometria de la plaqueta massa debil.

A Mida de la plaqueta massa petita.

Seleccionar una qualitat més tenag.

Reduir l'avang i/o la profunditat de tall.

Seleccionar una geometria més robusta, preferentment una plaqueta
d'una sola cara.

Seleccionar una plaqueta més gruixuda/més gran.




INSERTS CERAMIC INSERTS

PLAQUETES PLAQUETES CERAMIQUES

I Ceramic inserts
Plaquetes ceramiques

: . gE . I .
€ usecLassiFication ) TIPUS DE MECANITZAT Material 5 § ng;'gﬁs:f ujgg,’;‘m'gﬁfif;;?};‘;”pm m%ﬁ:m
@ Continuous @ Continuat [ cc2
@ Slight interruption @ Lleugerament interromput Castiron
* Interruption * Interromput Fosa Cxeé
0 0 cw1
AVAILABILITY DISPONIBILITAT i
@ Standard item @ Article estandard Heat-resistant alloys Cx9 -
I N Aliatges termorresistents
O Check availability O Consulteu disponibilitat cw1 -
Hard material
Malerials gempets cer »
80° rhombi tive insert.
‘ I CNGA Plaquetra (r’c‘;nmll;fcr;er?:glzgvlgsii%“.
- Reference / Referéncia | s d r 8 8 g g 5
. . 1 CNGA 120404 1290 4,76 12,70 04 ([ J
r A W s
™ 1 CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o (]
1 CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 (] (]
I ]
B
80° rhombi tive insert.
I CNGN Plaquetra (r’c‘;nmll)‘i:cr;er?:glgtei\/l;]%%".
Sl O o iNINITD
Reference / Referéncia | s d r <>_<> 5 8 8 5
9 CNGN 120408 1290 4,76 12,70 0,8 () o
r I:l% CNGN 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 o ([ J
CNGN 120708 12,90 7,94 12,70 0,8 o o
. | CNGN 120712 12,90 7,94 12,70 1,2 o o
a CNGN 120716 12,90 7,94 12,70 1,6 o
80° rhombi tveinsert. i i i i i
I CNGX PIaquetra (r)(‘;nmtlJ‘i:cr;er?:gZﬁ\/E%%°.
Sl O o ININITD
Reference / Referéncia | s d r <>_<, 5 8 8 5
1 CNGX 120708 1290 794 12,70 0,8 o0
r I:l—: CNGX 120712 1290 7,94 12,70 1,2 o0
CNGX 120716 1290 794 12,70 1,6 o0
EI CNGX 160712 16,10 7,94 15,87 1,2 o
‘ 3 CNGX 160716 16,10 7,94 15,87 1,6 [ M )
55° rhombi tive insert.
I DNGA Plaquetra (r)gqmllu(i:cr;er?eaglgﬁvlgssesﬂ
5 N O NINIT
Reference / Referéncia | s d r 5 5 8 8 5
DNGA 150404 15,50 4,76 12,70 0,4 [ )
DNGA 150408 1550 4,76 12,70 0,8 o o
DNGA 150412 1550 4,76 12,70 1,2 o o
55° rhombi tive insert.
I DNGN Plaquetra ??mécicger?:gl;\a/ﬁ\}gss%“.
] .. ©iiNINID
i Reference / Referéncia | s d r 5 5 8 8 5
DNGN 150708 15,50 7,94 12,70 0,8 o o
DNGN 150712 15,50 7,94 12,70 1,2 o o
DNGN 150716 1550 7,94 12,70 1,6 o
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CERAMIC INSERTS

PLAQUETES CERAMIQUES

Ceramic inserts
Plaquetes ceramiques

INSERTS
PLAQUETES

E . 28 \ . )
€ usecLassiFication ) TIPUS DE MECANITZAT Material 5 § ng;'gﬁs:f L.jgg,’;‘m'gﬁf[;;?};‘;”pm :ﬁ:%ﬁ:m
@ Continuous @ Continuat [ cc2
@ Slight interruption @ Lleugerament interromput o
* Interruption * Interromput Fosa Cxeé
CW1
€ AvaiLasiLTy € oisponiBILITAT
@ Standard item @ Atticle estandard Kﬁ’:pg{:‘ﬁ;‘éﬁg‘;{;enm
O Check availability O Consulteu disponibilitat . cw1 -
Hard material
Materis rempas cer >
55° rhombic negative insert.
D N GX Plaqueta rombica negativa 55°.
‘ Reference / Referéncia | s d r g % § g E
DNGX 120708 12,20 7,94 10,00 0,8 o
:l% DNGX 120712 12,20 7,94 10,00 1,2 o
r - DNGX 120716 12,20 7,94 10,00 1,6 o
DNGX 150708 1550 7,94 12,70 0,8 o
T DNGX 150712 1550 7,94 12,70 1,2 o0
3 DNGX 150716 1550 7,94 12,70 1,6 o0
|
Positive insert.
B ewe Ml
L cloinNiNT
' Reference / Referéncia | s w r 5 5 8 8 %
GWG 04 M 12,00 5,00 400 0,5 O
GWG 05 M 12,00 5,00 5,00 0,8 @)
o]  GWGO0EM 1500 7,50 600 08 ®
GWG 07 15,00 7,50 7,00 0,8 O
|
midre - GWG 08 15,00 7,50 8,00 0,8 O
By w3  cwc10 1500 7,50 10,00 0,8 O
Round positive insert.
B rcGXx Papand st et
R O O ININID
’ Reference / Referéncia s d a 5 5 8 8 %
RCGX 060700 7,94 6,35 120° o o
?t RCGX 090700 7,94 9,52 120° [ M J o
a ; RCGX 120700 7,94 12,70 120° ( M J o
RCGX 151000 10,00 15,87 120° o o
@ RCGX 191000 10,00 19,05 120° [ M J o
d RCGX 251200 12,00 25,40 140° o
Round negative insert.  :  : i i i
l RNGN Plaqu%lig ror:j%?;lxgg”;?i?/a.
L iLigiNiNID
. Reference / Referéncia s d 3 3 3 8 E
RNGN 120400 4,76 12,70 e ee
RNGN 120700 7,94 12,70 o ee

»‘w‘¢

o




INSERTS CERAMIC INSERTS

PLAQUETES PLAQUETES CERAMIQUES

I Ceramic inserts
Plaquetes ceramiques

: . 38 , e .
€ usecLassiFication ) TIPUS DE MECANITZAT Material Sg ng;'gﬁs:f ujgg,’;‘m'gﬁffg,“e?};‘;”pm ngzﬁ:m
@ Continuous @ Continuat [ cc2 :
@ Slight interruption @ Lleugerament interromput Castiron
* Interruption * Interromput Fosa Cxeé
CW1
€ AvaiLasiLTy € oisponiBILITAT ox9
@ Standard item @ Article estandard Kﬁ’:t"gsi:tr?;‘éﬁggiy;ents
O Check availability O Consulteu disponibilitat . cw1 -
Hard material
Meteris rempas cer »>
Round tive insert.
B RPGN paranireahs et
' Reference / Referéncia s d g % § g E
RPGN 060200 2,38 6,35 o
Dis RPGN 090300 3,18 9,52 °
I RPGN 120400 4,76 12,70 (]
S tive insert.
I SNGA Plaqueth quadrata negativa,
5 . W imiNINID
Reference / Referéncia | 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 o o
SNGA 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 o o
S tive insert.
B sNGN P e et
3 . OWimiNINID
. Reference / Referéncia | s d r 5 5 8 8 5
SNGN 120404 12,70 4,76 12,70 04 o
:J SNGN 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o
r —: SNGN 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 o
N SNGN 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 o
D SNGN 120420 12,70 4,76 12,70 2,0 O
d SNGN 120424 12,70 4,76 12,70 24 O
o 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 ) o
SNGN 120720 12,70 7,94 12,70 2,0 O
S tive insert.
I SNGN Plaguets quadraga negaiva.
5 A O oiNINID
- Reference / Referéncia | s d 5 5 154 8 %
SNGN 1204ENT 12,70 4,76 12,70 o
3
s
d [}
1
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CERAMIC INSERTS

PLAQUETES CERAMIQUES

INSERTS
PLAQUETES

Ceramic inserts

Plaquetes ceramiques
E . 28 ¢ e )
€ usecLassiFication ) TIPUS DE MECANITZAT Material 5 g ng;'gﬁs:f ujgg,’;‘m'gﬁffg,“e?};‘;”pm ngzﬁ:m
@ Continuous @ Continuat [ cc2 :
@ Slight interruption @ Lleugerament interromput Castiron
* Interruption * Interromput Fosa Cxeé
CW1
€ AvaiLasiLTy € oisponiBILITAT ox9
@ Standard item @ Article estandard Kﬁ’:t"gsi:tr?;‘éﬁggiy;ents
O Check availability O Consulteu disponibilitat . cw1 -
Hard material
Meteris rempas cer »>
S tive insert.
B sNGx P e et
3 f O i NINID
. Reference / Referéncia | s d r <>_<) (>_<> 8 8 E
SNGX 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 o
y SNGX 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 [ )
) E s SNGX 120716 12,70 7,94 12,70 1,6 °
RN A SNGX 150708 15,87 7,94 1587 0,8 O
/<>‘ SNGX 150712 15,87 7,94 1587 1,2 o0
g SNGX 150716 15,87 7,94 1587 1,6 o0
e L1
Tri I tive insert.
I TNGA Plaquets rangudar negativa,
‘ Reference / Referéncia | s d r g % g § E
i TNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 o
%.% TNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 [ )
d A TNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 ()
6 TNGA 160416 16,50 4,76 9,52 1,6 O
T
Tri I tive insert.
I TNGN PIaquIJE:a[:gL:rgngi%:rlxeeég?i?/a.
5 A O oiNINID
Reference / Referéncia | s d r 5 5 8 8 %
TNGN 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
TNGN 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 o
y TNGN 160416 16,50 4,76 9,52 1,6 ()
[ s TNGN 160708 16,50 7,94 952 08 °
d A TNGN 160712 16,50 794 9,52 1,2 O
r
N
35° rhombi tive insert.
J vNGA ol diri
5 A O oiNINID
Reference / Referéncia | s d r 5 5 8 8 %
VNGA 160404 16,50 4,76 9,52 04 o
VNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
VNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 [ )
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INSERTS CERAMIC INSERTS

PLAQUETES PLAQUETES CERAMIQUES

Plaquetes ceramiques

: I Ceramic inserts

] 938 :

Material BS Continuous Slight interruption Interruption
€ usecLassiFication ) TIPUS DE MECANITZAT 58 Continuat  Ueuggramentniaramput . Inforomput
@ Continuous @ Continuat cc2 :

@ Slight interruption @ Lleugerament interromput . R SRR
Castiron CcX6
¥ Interruption ¥ Interromput Fosa
cw1
€ AvaiLasiLTy € oisponiBILITAT oxo
@ Standard item @ Article estandard Heat-resistant alloys
. N Aliatges termorresistents cWi1
O Check availability O Consulteu disponibilitat
Hard materials
_Materials frempats cer -

WN G A 80° trigon negative insert.
Plaqueta trigona negativa 80°.

e

Reference / Referéncia | s d r 8 3
WNGA 080408 8,14 476 1270 08 o
K WNGA 080412 8,14 4,76 12,70 1,2 .
1 ) s
d A
r
Bl
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CBN/PCD INSERTS

PLAQUETES CBN/PCD

CBN/PCD Inserts

INSERTS
PLAQUETES

Plaquetes CBN/PCD
] 28 [
: Material o] Continuous Slight interruption Interruption
0 USE CLASSIFICATION 0 TIPUS DE MECANITZAT : G5 Continuat Lleugerament interrompu Interromput
@ Continuous @ Continuat D A 4
@ Siight interruption @ Lleugerament interromput Egg;'m" CBN
¥ Interruption ¥ Interromput
Hard material
€ avaiLasiLTY € oisponiBILITAT M:rterriglas?::ean?pats CBN
@ Standard item @ Atticle estandard
O Check availability O Consulteu disponibilitat kldc;rt\efrelzarlr:t:% Te?trggﬁ!ss PCD
80° rhombi itive i '
B ccvw P Lo et
z
Reference / Referéncia | s d r 8 §
CCMW 060202 6,50 2,38 6,35 0,2 @)
CCMW 060204 6,50 2,38 6,35 0,4 o
CCMW 09T304 9,70 3,97 9,52 0,4 o
CCMW 09T308 9,70 3,97 9,52 0,8 o
80° rhombi tive insert.
I CNGA Plaguela rombica posiiva 80"
Z
Reference / Referéncia | s d r 3 2
CNGA 120404 12,90 4,76 12,70 0,4 o
CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ()
CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 O
55° thombic positive insert.
I DC MW Plaquetra (r)c‘l)nmtl)(i:cgo;:)gg\/lgss%‘
Z
Reference / Referéncia | s d r 3 2
DCMW 070202 7,80 2,38 6,35 0,2 @)
DCMW 070204 7,80 2,38 6,35 0,4 [ )
DCMW 11T302 11,60 3,97 9,52 0,2 O
DCMW 11T304 11,60 3,97 9,52 0,4 o
DCMW 11T308 11,60 3,97 9,52 0,8 o
55° rhombi ive i X
I DNGA Plaqueta oM nogatva 55
Zz:iQ
Reference / Referéncia | s d r 8 g
DNGA 150404 15,50 4,76 12,70 0,4 o
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 SNGA Plaqueth quadrada negatia,
Z
Reference / Referéncia | s d r 3 2
SNGA 120404 12,70 4,76 12,70 0,4 @)
SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 O
SNGA 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 O
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INSERTS

PLAQUETES

I CBN/PCD Inserts

CBN/PCD INSERTS
PLAQuETES CBN/PCD

Plaquetes CBN/PCD
Material é% Continuous Slight interruption Interruption
0 USE CLASSIFICATION 0 TIPUS DE MECANITZAT : OFG1 Continuat Lleugerament interrompul Interromput
@ Continuous @ Continuat .
@ Slight interruption @ Lleugerament interromput Eg:;'m” CBN
= Interruption = Interromput
Hard material
0 AVAILABILITY 0 DISPONIBILITAT Mzrterriglas?fn?pats CBN
@ Standard item @ Atticle estandard
QO Check availability QO Consulteu disponibilitat Non ferrous materials PCD
Materials no ferrosos
Tri | itive insert.
§ Tcvw P ot et
Z:0
‘ Reference / Referéncia | s d r 3 2
— ] TCMW 110204 11,00 2,38 6,35 0,4 ([
o . TCMW 16T304 1650 397 952 04 °
A\ TCMW 16T308 16,50 3,97 9,52 0,8 (
£ LO)
< |
Triangular negative insert.
T N GA Plaqueta triangular negativa.
Z:0
‘ Reference / Referéncia | s d r 3 2
TNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 ([
// | VA« s TNGA 160408 16,50 476 952 08 °
‘ TNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 O
\
I TPMN Triangular positive insert.
Plaqueta triangular positiva.
Z:0
‘ Reference / Referéncia | s d r 3 2
N 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 (]
" O TPMN 160308 16,50 318 952 08 °
1 TPMN 160312 16,50 3,18 9,52 1,2 o
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