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J DCLN 95°-A

Bezeichnung

DCLN R/L2020 K12-A
DCLNR/L2525M12-A
DCLNR/L3232P12-A
DCLNR/L3232P16-A
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i Negative rhombische Wendeschneidplatten 80°.
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J DDJN 93°-A

Bezeichnung

DDJN R/L 2020 K11-A
DDJN R/L2020 K15-A
DDJNR/L2525M15-A
DDJNR/L 3232 P15-A
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Negative rhombische Wendeschneidplatten 55°.
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J DSSN 45°-A

Bezeichnung

DSSN R/L2020 K12-A
DSSNR/L2525M12-A
DSSNR/L 3232 P19-A

Negative vierkantige Wendeschneidplatten.
SNMG-FMC SNMG-MHC SNMG-RC
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Plattengrofe

SNM.. 1204..
SNM.. 1204..
SNM.. 1906..
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1606..

DNMG-FC DNMG-FMC DNMG-MC DNMG-MHC

ICSN-442 1766 2712 1696 4295 5004
ICSN-442 1766 2712 1696 4295 5004
ICSN-442 1766 2712 1696 4295 5004
ICSN-533 1768 2716 1696 4295 5004

CNMG-CC CNMG-FC CNMG-FMC CNMG-MC CNMG-MFC CNMG-MHC CNMG-RC
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1104.. IDSN-322 1764 2708 1695 4294 5003
1506.. IDSN-432 1766 2712 1696 4295 5004
1506.. IDSN-432 1766 2712 1696 4295 5004
1506.. IDSN-432 1766 2712 1696 4295 5004
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SRL S/

ISSN-442 1766 2712 1696 4295 5004
ISSN-442 1766 2712 1696 4295 5004
ISSN-633 1770 2719 1696 4295 5004
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°- SCLC 95°-A
I BBeI-!:-h:{rT 93 ém b L1 f Plattengrofe A '\' @/\ I Bezeichnung h=h1 b L1 f PlattengroRe ’ '

DTIJN R/L2020K16-A 20 20 125 25 TNM..1604.. ITSN-342 1764 2708 1695 4294 5003 SCLC R/L 2020 K09-A 20 20 125 25 CC.. 09T3.. 1240 5515
DTIJNR/L2525M16-A 25 25 150 32 TNM..1604.. ITSN-342 1764 2708 1695 4294 5003 SCLC R/L2525 M09-A 25 25 125 32 CC.. 09T3.. 1240 5515
Negative dreikantige Wendeschneidplatten. Positive thombische Wendeschneidplatten 80° mit 7° Freiwinkel.
TNMG-CC TNMG-FC TNMG-FMC TNMG-MC TNMG-MFC TNMG-MHC TNMX-R TNMX-L CCGT-AL CCGT-AP CCMT ccMmw
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Span mit Flow-Master
Klemmhalter ~/
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DVJN 93°-A SDJC 93°-A
IBezeichnung h=h1 b L1 f Plattengrofe 5 "' @/\ IBezeichnung h=h1 b L1 f PlattengroRe ’ )/ ﬂ ’

DVINR/L2020 K16-A 20 20 125 25 VN..1604.. [VSN-322 1764 2708 1695 4294 5003 SDJC R/L 2020 K11-A 20 20 125 25 DC.. 11T3.. 1335 5516 3714 1750
DVINR/L2525M16-A 25 25 150 32 VN..1604.. [VSN-322 1764 2708 1695 4294 5003 SDJC R/L 2525 M11-A 25 25 1580 32 DC.. 11T3.. 1335 5516 3714 1750
DVIUNR/L3232P16-A 32 32 170 38 VN..1604.. [VSN-322 1764 2708 1695 4294 5003
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Positive rhombische Wendeschneidplatten 55° mit 7° Freiwinkel.
DCGT-AL DCGT-AP DCMT DCMW
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DWLN 95°-A SVJC 93°-A
I Bezeichnung h=h1 b L1 f PlattengroRe a 'A’ @/\ I Bezeichnung h=h1 b L1 f PlattengroRe ’ )/ 5 '

DWLNR/L2020K06-A 20 20 125 25 WNMG 0604.. IWSN-322 1764 2708 1695 4294 5004 SVJC R/L 2020 K11-A 20 20 125 25 VC.. 1103.. 1225 5507 - -

DWLNR/L2020K08-A 20 20 125 25 WNMG 0804.. IWSN-433 1766 2712 1696 4295 5004 SVJC R/L 2525 M16-A 25 25 150 32 VC.. 1604.. 1335 5516 3718 1750
DWLNR/L2525M08-A 25 25 150 32 WNMG 0804.. IWSN-433 1766 2712 1696 4295 5004
DWLNR/L3232P08-A 32 32 170 38 WNMG 0804.. IWSN-433 1766 2712 1696 4295 5004

Negative rhombische Wendeschneidplatten 35°.
VNGP VNMG

-

Span mit konventionellen
Klemmhalter
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Positive rhombische Wendeschneidplatten 35° mit 7° Freiwinkel.
VCGT-AL VCGT-AP VCMT

Negative Trigon-Wendeschneidplatten 80°. ¥ % --_——
WNMG-FC WNMG-FMC WNMG-MFC WNMG-MC WNMG-MHC —_
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Verbessern Sie lhre
Produktivitat

Das Flow-Master Kuhimittel-System
bringt das Kuhimittel mit maximaler
Effizienz an die Schneide. Das gesamte
Volumen des Kuhlmittels wird mit hoher
Geschwindigkeit des direkt an die
Schnittkante geflhrt, und verbessert die
Bearbeitungsleistung.

Das Flow-Master Werkzeugssystem
ist dulRerst effektiv, weil es die Warme
von der Schnittkante schnell abfihrt,
die Spane schnell abkuhlt und diese
dadurch schneller brechen. Spane mit
einer schlechten Warmeabfuhr sind
verformbar und flexibel, brechen nicht
richtig und leiten weniger Warme von
der Schnittkante ab.

Leistungsverbesserung bis
zu 50 % durch 70 Bar Druck

B Hauptvorteile

- H6here Geschwindigkeiten und
Vorschube.

- Verlangerte Werkzeug-
Standzeiten.

- Bessere Oberflachenguten.

- Bessere Spankontrolle und
Spanabfuhr.

- Einfaches System ohne
Ersatzteile.
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Eines GANELA, S.A.
Pol. Ind. “Les Guixeres”
Torrent de Vallmajor, 88
08915 Badalona (Spain)
.£ +34. 93 399 85 61

Fax +34. 93 383 40 00
canela@canelatools.com

CANELA Werkzeuge GmbH
Oberhutzer Str.25

42857 Remscheid (Germany)
£ +49. 2191 890 225

Fax +49. 2191 84365
info@canelatools.de

GANELA, Lda.

Rua Fonte das Canas, 688
3720-571 Travanca-Oaz
(Portugal)

£ +351. 256 66 08 60

Fax +351. 256 66 08 69
canelalda@canelatools.com

CANELA Herramientas, Ltda.

Portugal, 1410

Santiago de Chile (Chile)
£ +56.2.5 54 53 47

Fax +56.2.5 51 29 88
chile@canelatools.com

GANELA Tools, SDN BHD

NO. 12&12A Jalan Bakawali, 38
Taman Johor Jaya

81100 Johor Bahru (Malaysia)
.£ +60.07 357 88 04

Fax +60.07 357 88 05
canelamy@canelatools.com

GANELA Corp.

100 S. Alloy Drive

Fenton, Ml 48430 (USA)

£ +1.810 750 51 12

Fax +1.810 750 51 17
canelacorp@canelacorp.com
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