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THREADING

GEWINDEDREHEN

CODE SYSTEM (IS0)
KODIFIZIERUNG (ISO)

B Code system / Kodifizierung (ISO)

-

2

Insert type
Wendeplattentyp

Insert size
1 WendeplattengréRe

IC=inch / Zoll D=mm.
06 5/32 3,96
08 3/16 4,76
11 1/4 6,35
16 318 952
22 12 12,70
27 5/8 15,87

E
External thread
AuRengewinde

Internal thread
Innengewinde

Hand of insert
3 Wendeplattenausfiihrung

R | L R | L
Pitch Standard
4 Steigung 5 Standard
p-mm. x 100 . ) o . o
=] princh /Zoll x 10 55 Partial profile 55° / Teilprofil 55
60 Partial profile 60° / Teilprofil 60°
ISO ISO metric / ISO metrisch
mm. TPI
A 0,5-1,5 48-16 . .
W Whitworth, BSW / Whitworth, BSW
AG 0,5-3,0 48-8
G 1,75-3,0 14-8
LG Groove type LG / Nutentyp LG
N 3,5-5,0 7-5

N Grade characteristics / Sorteneigenschaften

General use / Allgemeine Verwendung

General purpose grade with tough submicron substrate. Provides good fracture toughness in non-rigid cutting conditions.

Universal-Beschichtung mit zahem Feinstkornsubstrat. Bietet gute Bruchfestigkeit bei unterschiedlichen Schnittbedingungen.

General purpose grade, excellent in steel and stainless steel, recommended for rigid cutting conditions. Ground or sintered

Grades

Sorten

TL20 TiAIN coated.
TiALN-beschichtet.

TIN25 chipbreaker styles. TiN coated.

Universal-Beschichtung hervorragend bei Stahl und rostfreiem Stahl, besonders bei unterschiedlichen Schnittbedingungen
empfohlen. TiN-beschichtet.

www.canelatools.com




PARTIAL PROFILE 60°/55° EXTERNAL INSERTS

TEILPROFILWENDEPLATTEN 60°/55° AURENBEARBEITUNG

THREADING
GEWINDEDREHEN

&=
&

ER TD

I ER-60°

Reference / Bezeichnung

11ER-AGO
16ER-AGO
16ER-AG60
16ER-G60
22ER-N60
27ER-S60

EL-60°

Reference / Bezeichnung

11EL-A60
16EL-AGO
16EL-AG60
16EL-G60
22EL-N60O
27EL-S60

ER-55°

Reference / Bezeichnung

11ER-A55
16ER-A55
16ER-AG55
16ER-G55
22ER-N55
27ER-S55

EL-55°

Reference / Bezeichnung

11EL-A55
16EL-A55
16EL-AG55
16EL-G55
22EL-N55
27EL-S55

ER-60° TD

Reference / Bezeichnung

16ER-AG60 TD

ER-55° TD

Reference / Bezeichnung

16ER-AG55 TD

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60°/55° zum AuRengewindedrehen

| d p
11,00 6,35 60°
16,00 9,52 60°
16,00 9,52 60°
16,00 9,52 60°
22,00 12,70 60°
27,00 15,87 60°

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60°/55° zum Aufengewindedrehen

| d p
11,00 6,35 60°
16,00 9,62 60°
16,00 9,62 60°
16,00 9,62 60°
22,00 12,70 60°
27,00 15,87 60°

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60°/55° zum AuRengewindedrehen

| d p
11,00 6,35 55°
16,00 9,52 55°
16,00 9,52 65"
16,00 9,62 55°
22,00 12,70 55°
27,00 15,87 55°

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60°/55° zum AuRengewindedrehen

| d p
11,00 6,35 55°
16,00 9,52 55°
16,00 9,52 55°
16,00 9,52 55°
22,00 12,70 55°
27,00 15,87 55°

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60°/55° zum AuRengewindedrehen

| d p

16,00 9,52 60°

Partial profile thread forms - External inserts 60°-55° (non topping)
Wendeschneidplatten (Teilprofil) 60%/55° zum AuBengewindedrehen

| d p

16,00 9,52 55°

OO O @O O TIN2S O OO OOO TIN2S O® 0@ O O TIN2S

OO OO OO TIN2S

@ TIN25

@ TIN25

TL20 O OO TL20

TL20

TL20

TL20

TL20
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THREADING PARTIAL PROFILE 60°/55° INTERNAL INSERTS

GEWINDEDREHEN TEILPROFILWENDPLATEN 60°/55° INNENBEARBEITUNG
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° toppi
l NR'GOO W:ndlgsmwé%plz:\?t; (O'I[;Tillirorf%l??&lg];"eztfm Innenggvcv)igdgggt?grz 9o
Reference / Bezeichnung | d p é g
06NR-A60 6,00 3,96 60° O
08NR-A60 8,00 4,76 60° @)
11NR-A60 11,00 6,35 60° @O
16NR-AB0 16,00 9,52 60° O
16NR-AG60 16,00 9,52 60° ® O
16NR-G60 16,00 9,52 60° o)
22NR-N60 22,00 12,70 60° [ }o)
27NR-S60 27,00 15,87 60° @)
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° i
I NL'60° W:ndlgsgiz?ula%plargtaen (o'l'reni]lirorf%l‘)a?&l?;’ewsm Inneng(:veizdtggrp(;t?gg 9o
Reference / Bezeichnung | d p é g
06NL-A60 6,00 3,96 60° O
d (> 08NL-A60 8,00 4,76 60° O
@ 11NL-A60 11,00 6,35 60° O
. N 16NL-A60 16,00 9,52 60° o
= 16NL-AG60 16,00 9,52 60° O
NL 16NL-G60 16,00 9,52 60° O
22NL-N60 22,00 12,70 60° @)
27NL-S60 27,00 15,87 60° o)
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° i
I NR‘55° W:ndlgsglz%cla%plargtaen (o'l'reni]lirogl‘)a?(il?;“ezjm Inneng@veizdtggrp‘;ﬁgg 9o
Reference / Bezeichnung | d p E g
06NR-A55 6,00 3,96 55° O
08NR-A55 8,00 4,76 55° O
11NR-A55 11,00 6,35 55° O
16NR-A55 16,00 9,52 55° O
16NR-AG55 16,00 9,52 55° ®: 0O
16NR-G55 16,00 9,52 55° (
22NR-N55 22,00 12,70 55° O
27NR-S55 27,00 15,87 55° O
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° i
I NL'55° W:ndlgsglq%éiedplargtzn (O'I'ren;Ii)ro?iIG)}rg:“I?SS"ewsm Inneng(gv(\/)igdtgggt?gg 9o
Reference / Bezeichnung | d p é g
O06NL-A55 6,00 3,96 55°
08NL-A55 8,00 4,76 55°
11NL-A55 11,00 6,35 55° O
16NL-A55 16,00 9,52 55° O
16NL-AG55 16,00 9,52 55° O
16NL-G55 16,00 9,52 55° O
22NL-N55 22,00 12,70 55° O
27NL-S55 27,00 15,87 55°
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° i
NR-60° TD o o S o oot .
Reference / Bezeichnung | d p é ;
16NR-AG60 TD 16,00 9,52 60° o
Partial profile thread f - Internal inserts 60°-55° i
NR'55° TD W:ndlgsgrr%:e%plar\?tin ([')I'Tilfaro[f]ilirgg"/?;"ezjm Inneng@v?iﬁ(}gggggg 0o
N
Reference / Bezeichnung | d p E ;
16NR-AG55 TD 16,00 9,52 55° [ J

www.canelatools.com




ISO EXTERNAL INSERTS THREADING

ISO GEWINDEPLATTEN ZUM AUIENGEWINDEDREHEN GEWINDEDREHEN

l ER‘ISO Mechanische Gewindeformen /l\‘lgcohgl;giﬁlrtggal)algfso?’rgn Weﬁﬁ&?ﬂméﬁﬁﬁtggﬁI/IAL?L;anPeﬁgg 0o
Reference / Bezeichnung | d p % g
110R-030(S 1] 11,00 6,35 0,30 O

ER 110R-040(S1] 11,00 6,35 0,40 O
110R-045(S1] 11,00 6,35 0,45 O
110R-050(S 1] 11,00 6,35 0,50 O
110R-060(S[] 11,00 6,35 0,60 O
110R-070(81] 11,00 6,35 0,70 O
110R-075(S(] 11,00 6,35 0,75 O
110R-080(S (] 11,00 6,35 0,80 O
110R-100(S [} 11,00 6,35 1,00 O
1100R-125(S1] 11,00 6,35 1,25 O
110R-150(S 1] 11,00 6,35 1,50 O
110R-175[S(] 11,00 6,35 1,75 O
16R-075(31] 16,00 9,52 0,75 O
1611R-100(S(] 16,00 9,52 1,00 O
1611R-125(3(] 16,00 9,52 1,25 O
16/ 1R-150(3[] 16,00 9,52 1,50 O
16/ 1R-175(8[] 16,00 9,52 1,75 O
16/1R-200(S[ 16,00 9,52 2,00 O
16/1R-250(S[] 16,00 9,52 2,50 O
16/1R-300(S[] 16,00 9,52 3,00 O

EL 22/ R-3501S " 22,00 12,70 3,50 @
22[1R-400(S1] 22,00 12,70 4,00 O
22[1R-450(S(] 22,00 12,70 4,50 O
22[1R-500(8(] 22,00 12,70 5,00 O
271R-500(8(] 27,00 15,87 5,00 O
271 R-550(8 1] 27,00 15,87 5,50 O
271 R-600(S[] 27,00 15,87 6,00 O
27R-800(S(] 27,00 15,87 8,00 O

l EL' I SO Mechanische Gewindeformen /l\:lse(c)hﬁ;clﬁjlrtgael)agfso;én \SNeEé;esrgr?rI\éTg;g?tgc;lfgjI,!\lfj%rengirBeﬁgg 0o
Reference / Bezeichnung I d p E g
160IL-100(S (] 16,00 9,52 1,00 O
1611L-125(S[] 16,00 9,52 1,25 O
161L-1501S (] 16,00 9,52 1,50 O
16/ L-175/S[] 16,00 9,52 1,75 O
16/1L-200/S ] 16,00 9,52 2,00 O
16/ 1L-250/S ] 16,00 9,52 2,50 O
16/1L-300/S[] 16,00 9,52 3,00 O
22(1L-400(8(1 22,00 12,70 4,00 O
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THREADING ISO INTERNAL INSERTS

GEWINDEDREHEN ISO WENDEPLATTEN ZUM INNENGEWINDEDREHEN

I N R' I SO Mechanische Gewindeformen Mgg?\rl‘:)cl?;g;ﬁ?%fso:‘:? S\I-ewézrsnrgllr:g?;;gtgr? z(ﬂlmmnér%ﬁgg 0 o
Reference / Bezeichnung | d p % g
06NR-050(S] 6,00 3,96 0,50 O
06NR-075(S[] 6,00 3,96 0,75 O
06NR-100(S1] 6,00 3,96 1,00 O
06NR-125(31] 6,00 3,96 1,25 O
08NR-050(S1] 8,00 4,76 0,50 O
08NR-075(S[] 8,00 4,76 0,75 O
08NR-100(S[! 8,00 4,76 1,00 O
08NR-125(31] 8,00 4,76 1,25 O
08NR-150(S!] 8,00 4,76 1,50 O
08NR-175(S[] 8,00 4,76 1,75 O
11NR-035(3(] 11,00 6,35 0,35 O
11NR-040(S1] 11,00 6,35 0,40 O
11NR-045(S1] 11,00 6,35 0,45 O
11NR-050(S1] 11,00 6,35 0,50 O
11NR-060(S(] 11,00 6,35 0,60 O
11NR-070(S(] 11,00 6,35 0,70 O
11NR-075(S1] 11,00 6,35 0,75 O
11NR-080(3(] 11,00 6,35 0,80 O
11NR-100(8(]J 11,00 6,35 1,00 @)
11NR-125(S1] 11,00 6,35 1,25 O
11NR-150(S1] 11,00 6,35 1,50 O
1INR-175(8(] 11,00 6,35 1,75 O
11NR-200(S(] 11,00 6,35 2,00 O
11NR-250(8(] 11,00 6,35 2,50 O
16NR-075(S[] 16,00 9,52 0,75 O
16NR-100/8 1] 16,00 9,52 1,00 O
16NR-125(S(] 16,00 9,52 1,25 O
16NR-150(S (] 16,00 9,52 1,50 O
16NR-175(S() 16,00 9,562 1,75 O
16NR-200($ (] 16,00 9,562 2,00 O
16NR-250(S () 16,00 9,52 2,50 O
16NR-300(S (] 16,00 9,52 3,00 O
22NR-350(81] 22,00 12,70 3,50 O
22NR-400(S(] 22,00 12,70 4,00 O
22NR-450(S(] 22,00 12,70 4,50 O
22NR-500/8 (] 22,00 12,70 5,00 O
27NR-500(S[] 27,00 15,87 5,00 O
27NR-550(31] 27,00 15,87 5,50 O
27NR-600(S[] 27,00 15,87 6,00 O
27NR-800/S (] 27,00 15,87 8,00 O

www.canelatools.com




ISO INTERNAL INSERTS

ISO WENDEPLATTEN ZUM INNENGEWINDEDREHEN

THREADING
GEWINDEDREHEN

NL ISO

a fo

7
S

NL

B NL-1so

Reference / Bezeichnung

06NL-0501S(]
06NL-075(SL[!
06NL-100.S (!
06NL-125(S[]
08NL-0501S[]
08NL-075(S[]
08NL-100:S[]
08NL-125(S[]
08NL-150(S[]
08NL-175(S[]
11NL-100(S(]
11NL-150(S(]
16NL-100(S1]
16NL-125(S1]
16NL-150(S 1]
16NL-175(S0]
16NL-200(S (!
16NL-250(S(]
16NL-300(S1]
22NL-4001S1]

Mechanical thread forms - Internal inserts 1SO (full form) BS36
Mechanische Gewindeformen / 1ISO (Vollprofil) BS36 Wendeschneidplatten zum Innendrehen

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
11,00
11,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
22,00

d

3,96
3,96
3,96
3,96
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
6,35
6,35
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
12,70

p

0,50
0,75
1,00
1,25
0,50
0,75
1,00
1,25
1,50
1,75
1,00
1,50
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00
4,00

(ONONONONONONONONONONONONONONONONONONONONN VI

TL20
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THREADING

GEWINDEDREHEN

UNIFIED / WHITWORTH INSERTS
UNIFIED / WHITWORTH GEWINDEPLATTEN

Reference / Bezeichnung

110R-140]
110R-160
110R-180
110R-190
110R-220
110R-240
110R-260]
110R-280]
110R-400
110R-500
110R-560
16UR-8L1
160R-90
16R-100J
16R-110J
160R-120]
160R-14[]
160R-160
160R-180
160R-190
1601R-200]
160R-22[]
1600R-240]
160R-260]
16R-280]
220R-40
220R-4(50)
220R-50
22[R-611
2200R-711
22[R-80]
270R-40
270R-4(50)

I E L 'W Mechanische Gewindeformel

Reference / Bezeichnung

160L-110
160L-140
160L-200

Mechanical thread forms - External and internal inserts WHITWORTH (full form) BS84
I E R ‘W Mechanische Gewindeformen / WHITWORTH (Vollprofil) BS84 Wendeschneidplatten zum AuRen-und Innendrehen 9
I d p §
11,00 6,35 14,0 O
11,00 6,35 16,0 O
11,00 6,35 18,0 O
11,00 6,35 19,0 O
11,00 6,35 22,0 O
11,00 6,35 24,0 O
11,00 6,35 26,0 O
11,00 6,35 28,0 O
11,00 6,35 40,0 O
11,00 6,35 50,0 O
11,00 6,35 56,0 O
16,00 9,52 8,0 O
16,00 9,52 9,0 O
16,00 9,52 10,0 O
16,00 9,62 11,0 O
16,00 9,52 12,0 O
16,00 9,52 14,0 O
16,00 9,52 16,0 O
16,00 9,52 18,0 O
16,00 9,52 19,0 O
16,00 9,52 20,0 O
16,00 9,52 22,0 O
16,00 9,62 24,0 O
16,00 9,52 26,0 O
16,00 9,52 28,0 O
22,00 12,70 4,0 O
22,00 12,70 4,5 O
22,00 12,70 5,0 O
22,00 12,70 6,0 O
22,00 12,70 7,0 O
22,00 12,70 8,0 O
27,00 15,87 4,0 O
27,00 15,87 4,5 O

Mechanical thread forms - External and internal inserts WHITWORTH (full form) BS84
n / WHITWORTH (Vollprofil) BS84 Wendeschneidplatten zum AuRen-und Innendrehen :
| d p %
16,00 9,62 11,0 O
16,00 9,52 14,0 O
16,00 9,52 20,0 O

TL20

TL20

www.canelatools.com




WHITWORTH INTERNAL INSERTS THREADING

WHITWORTH GEWINDEPLATTEN ZUM INNENDREHEN GEWINDEDREHEN
Mechanical thread forms - Internal inserts WHITWORTH (full form) BS84

l NR'W Mechanische Gewindeformen / WHITWORTH (Vollprofil) BS84 Wendeschneidplatten zum Innendrehen : o

Reference / Bezeichnung | d p % ;
O6NR-1811 6,00 3,96 18,0 O
Q 06NR-19( 6,00 3,96 19,0 O
06NR-201] 6,00 3,96 20,0 O
06NR-22(] 6,00 3,96 22,0 @)
06NR-261] 6,00 3,96 26,0 O
d 08NR-1617 8,00 4,76 16,0 O
? 08NR-1801 8,00 4,76 18,0 O
\© 08NR-19(] 8,00 4,76 19,0 O
Pj( ) 08NR-201] 8,00 4,76 20,0 O
08NR-24(] 8,00 4,76 24,0 @)
NR 08NR-281 8,00 476 28,0 O
1INR-110J 11,00 6,35 11,0 O
11NR-12[] 11,00 6,35 12,0 O
11NR-140J 11,00 6,35 14,0 O
11NR-160J 11,00 6,35 16,0 O
11NR-180J 11,00 6,35 18,0 @)
11NR-190] 11,00 6,35 19,0 O
11NR-20(] 11,00 6,35 20,0 O
11NR-22[] 11,00 6,35 22,0 O
11NR-241] 11,00 6,35 24,0 O
11NR-261] 11,00 6,35 26,0 O
11NR-281] 11,00 6,35 28,0 O
11NR-320J 11,00 6,35 32,0 O
11NR-360J 11,00 6,35 36,0 @)
11NR-400] 11,00 6,35 40,0 O
11NR-48(] 11,00 6,35 48,0 O
16NR-81] 16,00 9,52 8,0 O
16NR-9(] 16,00 9,52 9,0 O
16NR-100 16,00 9,52 10,0 O
16NR-110J 16,00 9,52 11,0 @)
16NR-120 16,00 9,52 12,0 O
16NR-141) 16,00 9,52 14,0 O
16NR-161[] 16,00 9,52 16,0 O
16NR-181(] 16,00 9,52 18,0 O
16NR-191] 16,00 9,52 19,0 O
16NR-201] 16,00 9,52 20,0 O
16NR-2207 16,00 9,52 22,0 O
16NR-241 16,00 9,52 24,0 O
16NR-261] 16,00 9,62 26,0 O
16NR-281] 16,00 9,52 28,0 O
22NR-41] 22,00 12,70 4,0 O
22NR-4(5(] 22,00 12,70 4,5 O
22NR-50] 22,00 12,70 5,0 O
22NR-617 22,00 12,70 6,0 @)
22NR-70 22,00 12,70 7,0 @)

CANELA




THREADING WHITWORTH INTERNAL INSERTS

GEWINDEDREHEN WHITWORTH GEWINDEPLATTEN ZUM INNENDREHEN
Mechanical thread forms - Internal inserts WHITWORTH (full form) BS84
I N L 'W Mechanische Gewindeformen / WHITWORTH (Vollprofil) BS84 Wendeschneidplatten zum Innendrehen : o
Reference / Bezeichnung | d p % ;
06NL-181] 6,00 3,96 18,0 O
06NL-201] 6,00 3,96 20,0 O
06NL-221] 6,00 3,96 22,0 O
O06NL-2611 6,00 3,96 26,0 O
08NL-1611 8,00 4,76 16,0 O
08NL-1811 8,00 4,76 18,0 O
08NL-191] 8,00 4,76 19,0 O
08NL-201] 8,00 4,76 20,0 O
08NL-2417 8,00 4,76 24,0 O
08NL-2817 8,00 4,76 28,0 O
16NL-110J 16,00 9,52 11,0 O
16NL-14] 16,00 9,52 14,0 O
16NL-16[] 16,00 9,62 16,0 O
l E R' L G AuBeneinstgzﬁ)rlgetltlelgcfﬁrrgigcﬁg(;mggrlirﬁ;rﬁtén.ryr% tg 0o
Reference / Bezeichnung | d w % ;
16/R-100LG 16,00 9,562 1,15 (
ER-LG 16 R-120LG 16,00 9,52 1,35 (
16/R-150LG 16,00 9,52 1,65 (
16R-175LG 16,00 9,52 1,90 (
16R-200LG 16,00 9,52 2,15 (
16IR-250LG 16,00 9,52 2,65 (
' EL-LG Aukeneinsechpaten r SEerungarngnuten 19p L6 o
ER Reference / Bezeichnung | d w % ;
1601L-100LG 16,00 9,52 1,15 ([
160L-120LG 16,00 9,52 1,35 (
160L-150LG 16,00 9,562 1,65 (
160L-175LG 16,00 9,562 1,90 o
EL 160 1L-200LG 16,00 9,52 2,15 ()
. T N M C Dreikantige negative We-r::ilzrs]grl#ierig;ga?tivxr:\sgé\%gggﬂgg: 0o
Reference / Bezeichnung | S d % g
TN 1603000 16,50 3,18 9,52 O
TN 2204000 22,00 4,76 12,70 (_He)
. T P M C Dreikantige positive Weanréi'l%ﬂleaiﬁgf;st'rtévflﬂsgmﬁmfe(ﬂgﬁZ o
Reference / Bezeichnung | s d E
TOOD 160300 16,50 3,18 9,52
TOO O 220400 22,00 4,76 12,70 O

www.canelatools.com




APPLICATIONS INDEX

ANWENDUNGEN

THREADING

GEWINDEDREHEN

External threading
Aul3engewindedrehen

CTAN 90° CTXN 90° STAN 90° STXN 90° STCN 90°

QA A QA QA A
16 ERIL.. 16 ERIL.. 16 ER/L.. 16 ERIL.. T..MC 1603..
22ERIL.. Page 22 ERIL.. Page 22 ERIL.. Page 22ERIL.. Page T.MC 2204.. Page
27 ERIL.. Seite C12 27 ERIL.. Seite C13 27 ERL.. Seite C14 27 ERIL.. Seite C15 T.MC2706..  Seite C16

I Internal threading

Innengewindedrehen

CTXN 90° STXN 90° STGN 90° STGP 90°
A <A <3
16 NRIL.. 16 NRIL.. TNMC 1603..

Page 22NRIL.. Page 22NRIL.. Page TNMC 2204.. Page TPMC 1603..
Seite C17 27 NRIL.. Seite C18 27NRIL.. Seite C19  TNMC 2706.. Seite C20  TPMC 2204..

CANELA




THREADING

GEWINDEDREHEN

EXTERNAL THREADING
AUTENGEWINDEDREHEN

| CTAN 90°

Reference
Bezeichnung

UTAN RIL 2020 16
UTAN RIL 2525 (116
UTAN RIL 3232 116
OTAN RIL 2525 (122
OTAN RIL 3232 (122
OTAN RIL 4040 R22
UOTAN RIL 3232 (127
['TAN RIL 4040 R27
OTAN RIL 5050 S27

Characteristics:
Multipurpose top clamp threading toolholder
for negative lay down inserts.

Eigenschaften:

Multifunktionaler Klemmhalter mit oberer
Klemmung zum AufRengewindedrehen fiir
negative Gewindeplatten.

Y

20 20 125 28 20
25 25 150 28 25
32 32 170 28 32
25 25 150 34 25
32 32 170 34 32
40 40 200 36 40
32 32 170 34 32
40 40 200 40 40
50 50 250 40 50

7
1 o b
-

Wendlgzst:tnselizdeplatte
16 DRIL 0,400
16 DRIL 0,700
16 DRIL 1,050
22 [RILM 0,700
22 [RILm 1,300
22 ORI 3,000
27 ORILm 1,300
27 DRILm 3,000
27 DRI 5,800

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the toolholder to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groRen Gewindeprofils eine Anderung im Klemmhalter kénnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference
Bezeichnung

T

766.

S

[OTAN RIL 2020 116 2516 5515 5510 003 SO3 SA3 2(0
OTAN RILL 2525 (116 2516 5515 5510 0oo3 DB SOU3 SA3 2(0
OTAN RIL 3232 116 2516 5515 - oo3 03 S13 SA3 -
OTAN RiL 2525 1122 2522 5515 5520 on4 04 Si4 SA4 400
[ITAN RIL 3232 (122 2522 5515 5520 0oo4 4 Si4 SA4 410
[ITAN RIL 4040 R22 2522 5515 5520 oo4 04 Si4 SA4 410
[ITAN RIL 3232 (127 2527 5525 - ops 0B S5 SA5 -
[ITAN RIL 4040 R27 2527 5525 - oos 0B S5 SA5 -
[ITAN RIL 5050 S27 2527 5525 - oos 0B S5 SA5 -
Optional
I E R/ L Dreikantige negative v'\l;relﬁzggI(?hrnr;?gslt;\&ee:]niﬁrrrt]sgﬂhzﬁt;énw?rl]gggﬂgg: 0 €03,05,08,10 — : R/l:_ ™
Reference / Bez. I d N a &
16 ORILD 16,00 9,52 —
22 ORI 22,00 12,70 \
27 DRIL 27,50 15,88 &

www.canelatools.com




EXTERNAL THREADING THREADING

AUTENGEWINDEDREHEN GEWINDEDREHEN

inserts.

Eigenschaften: fL
Multifunktionaler Klemmhalter mit oberer
Klemmung zum AuRengewindedrehen fiir
. . L1
negative Gewindeplatten. >

Characteristics: - .
Multipurpose top clamp threading h h1
toolholder for negative lay down

L2

-

J CTXN 90°

e hhi b L L2 Wendeschneidplate

OTON RIL 1212 (16 12 12 80 25 16 16 ORILD 0,100
OTEONRIL 1616 (116 16 16 100 25 20 16 ORI 0,200
OTON RIL 2020 (116 20 20 125 28 25 16 ORILD 0,400
OTON RIL 2525 (116 25 25 150 28 32 16 ORI 0,700
UTON RIL 3232 16 32 32 170 28 40 16 ORILD 1,050
OTON RIL 2525 (122 25 25 150 34 32 22 ORILM 0,700
OTON RIL 3232 122 32 32 170 34 40 22 [RILT 1,300
UTON RIL 4040 R22 40 40 200 36 50 22 [RILM 3,000
UTON RIL 2525 1127 25 25 150 34 32 27 ORILM 0,700
OTON RIL 3232 (127 32 32 170 34 40 27 ORI 1,300
OTON RIL 4040 R27 40 40 200 40 50 27 ORI 3,000
OTON RIL 5050 S27 50 50 250 50 60 27 ORI 5,800

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the toolholder to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groRen Gewindeprofils eine Anderung im Klemmhalter kénnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference R L N
Bezeichnung m
B[k} S03

OTON RIL 1212 1116 2516 5515 003 SA3 30
OTON RIL 1616 (116 2516 5515 003 o3 S013 SA3 300
[TON RIL 2020 (116 2516 5515 003 o3 S03 SA3 30
OTON RIL 2525 (116 2516 5515 003 o3 S13 SA3 300
OTON RIL 3232 (116 2516 5515 003 o3 SO3 SA3 30
OTON RIL 2525 (122 2522 5515 on4 04 Si14 SA4 30
OTON RIL 3232 1122 2522 5515 non4 04 Si14 SA4 30
COTON RIL 4040 R22 2522 5515 on4 4 Si4 SA4 30
OTON RIL 2525 (127 2527 5525 aoos o’ Si15 SA5 50
OTON RIL 3232 (127 2527 5525 oos 0B Si15 SA5 50
[JTCON RIL 4040 R27 2527 5525 0oos H]E) S5 SA5 500
(TN RIL 5050 S27 2527 5525 0ob 0B S5 SA5 5[0
Optional
I E R/ L Dreikantige negative \;\rlgﬁzgggnl?g;}:&:lniﬁ:lsgﬂhz)r(génw?rllgggﬂgg: 0 €03,05,08,10 — : R/II; ™

Reference / Bez. | d

>

16 ORI 16,00 9,52 5’ —
22 ORIL 22,00 12,70 \

27 ORI 27,50 15,88 &

CANELA




THREADING EXTERNAL THREADING

GEWINDEDREHEN AUTENGEWINDEDREHEN

Characteristics: —

Multipurpose threading toolholder for ? ﬂ ﬁ
negative lay down inserts.

Eigenschaften: f

Multifunktionaler Klemmhalter zum
Gewindedrehen fiir negative Gewindeplatten.

>
o] |LE

o

“L
-
N

L1 -~

] STAN 90°

Reference _ Insert size 0

: Bezeichnung = o = = J Wendeschneidplatte
STAN RIL 1616 116 16 16 100 22 16 16 [RIL 0,070
STAN RIL 2020 (116 20 20 125 28 20 16 [RILT] 0,100
STAN RIL 2525 (116 25 25 150 28 25 16 DRILT 0,140
STAN RIL 3232 1116 32 32 170 28 32 16 ORIL 0,200
STAN RIL 2525 (122 25 25 150 34 25 22 [RILM 0,270
STAN RIL 3232 1122 32 32 175 34 32 22 [RILT] 0,400
STAN RIL 4040 R22 40 40 200 34 40 22 MR 0,700
STAN RIL 3232 (127 32 32 170 34 32 27 ORI 1,300
STAN RIL 4040 R27 40 40 200 34 40 27 ORI 0,700
STAN RIL 5050 S27 50 50 250 34 50 27 ORI 1,300

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the toolholder to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groRen Gewindeprofils eine Anderung im Klemmhalter kénnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference R L Nm
Bezeichnung

STAN RIL 1616 116 SA3 5510 003 03 SO3 200
STAN RIL 2020 (116 SA3 5510 oo3 03 S3 20
STAN RIL 2525 (116 SA3 5510 003 03 S03 200
STAN RIL 3232 (116 SA3 5510 003 o3 SI13 210
STAN RIL 2525 [122 SA4 5520 0oo4 04 Si4 410
STAN RIL 3232 1122 SA4 5520 004 04 Si4 410
STAN RIL 4040 R22 SA4 5520 004 04 Si4 410
STAN RIL 3232 (127 SA5 5525 0oos 0B S05 5[0
STAN RIL 4040 R27 SA5 5525 oos 0B S05 500
STAN RIL 5050 S27 SA5 5525 oos MK S5 510
I E R/ L Dreikantige negative V-\I;gﬁEglsjgnl?g;?lg\;t%;niﬁ;s/-{ﬁkgﬁg}énwﬂggg?eﬂgg: 0 €03,05,08,10 — : R/l:_ ™

Reference / Bez. | d N a '&
16 ORI 16,00 9,52 5’ —
22 ORILM 22,00 12,70 \

27 ORILM 27,50 15,88 &

www.canelatools.com




EXTERNAL THREADING THREADING

AUTENGEWINDEDREHEN GEWINDEDREHEN

Characteristics:
Multipurpose threading toolholder for
negative lay down inserts.

Eigenschaften: f
Multifunktionaler Klemmhalter zum
Gewindedrehen fiir negative Gewindeplatten.

I E. l/ﬂ%
=
=
=

L1 a
<
J STXN 90°

atrnee S Y e
STCON RIL 1212 (16 12 12 80 25 16 16 OROLOD 0,100
STCN RIL 1616 1116 16 16 100 25 20 16 ORILOD 0,200
STON RIL 2020 016 20 20 125 28 25 16 DRILID 0,400
STON RIL 2525 (116 25 25 150 28 32 16 ORILID 0,700
STLN RIL 3232 016 32 32 170 28 40 16 DRILID 1,050
STON RIL 2525 122 25 25 150 34 32 22 [RILIT] 0,700
STON RIL 3232 22 32 32 170 34 40 22 [RILIT] 1,300
STON RIL 4040 R22 40 40 200 34 50 22 [RILM 3,000
STION RIL 2525 (127 25 25 150 34 32 27 DRI 0,700
STION RIL 3232 1127 32 32 170 34 40 27 DRI 1,300
STION RIL 4040 R27 40 40 200 34 50 27 DRI 3,000
STON RIL 5050 S27 50 50 250 34 60 27 ORI 5,800

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the toolholder to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groRen Gewindeprofils eine Anderung im Klemmhalter kénnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference R L i
Bezeichnung

STON RIL 1212 (116 SA3T 5510 oo3 03 SO3 200
STIIN RIL 1616 (116 SA3 5510 003 03 SO3 20
STIIN RIL 2020 (116 SA3 5510 oo3 03 SO3 200
STON RIL 2525 (116 SA3 5510 003 03 SO3 210
STUN RIL 3232 (116 SA3 5510 oo3 03 SO13 2(0
STION RILL 2525 (122 SA4 5520 004 L4 Si4 410
STON RIL 3232 (122 SA4 5520 oo4 L4 Si4 410
STON RIL 4040 R22 SA4 5520 004 4 Si4 410
STIUIN RIL 2525 [127 SA5 5525 oos 0b S5 500
STIN RIL 3232 (127 SA5 5525 aoo5 WK S05 510
STION RIL 4040 R27 SA5 5525 oos 0 S5 500
STON RIL 5050 S27 SA5 5525 aon0s5 k) SO5 50
I E R/ L Dreikantige negative vzgﬁzggfr{nl?gsmwiﬁ%s;{ﬂﬁz)r(ger@?l]ggg?eﬂggﬁ 0 €03,05,08,10 — : R/II; ™

Reference / Bez. | d d A a '&

16 ORILD 16,00 9,52

s ’ ER/L-LG
22 ORI 22,00 12.70 \
27 ORI 27,50 15,88 &

CANELA




THREADING

GEWINDEDREHEN

EXTERNAL THREADING
AUTENGEWINDEDREHEN

Characteristics:
Vertical on edge threading toolholder.

Eigenschaften:
Klemmhalter zum Vertikal-Gewindedrehen
auf der Kante.

f

{=p

L1 _

~J STCN 90°

Reference _ Insert size 0

Bezeichnung h=nl1 b s -z f © Wendeschneidplatte
STON RIL 1212 (116 12 12 80 25 16 1,59 TNO OO0 0 160310 0,100
STON RIL 1616 16 16 16 100 25 19 1,59 TNO OO0 0 160310 0,200
STON RILL 2020 16 20 20 125 28 22 1,59 TNOOTOO0 160300 0,400
STON RIL 2525 (116 25 25 150 34 32 1,59 TNOOMOO 0 16031 0,700
STON RILL 3232 016 32 32 170 34 38 1,59 TNOOTOO O 160300 1,050
STON RILL 2020 022 20 20 125 34 22 2,38 TNO OO0 0 220400 0,400
STON RIL 2525 122 25 25 150 34 32 2,38 TNOOTOO O 22040 0,700
STON RILL 3225 1122 32 25 170 34 32 2,38 TNOOTO0 0 2204 1,025
STIIN RILL 3232 1122 32 32 170 34 38 2,38 TN OITOO [ 220410 1,050
STILIN RIL 2525 (127 25 25 150 38 32 2,38 TN OTO0 0 27061 0,700
STION RIL 3232 127 32 32 170 42 38 2,38 TNO OO0 0 270610 1,050
Reference N 5
S / ' / /1\ /z\ Nm® Nm
STON RIL 1212 (116 1935 - - - - - -
STON RIL 1616 16 1935 - - - - - -
STLON RIL 2020 £16 1935 2101 1815 5003 5002 30 14
STON RIL 2525 (116 1935 2101 1815 5003 5002 30 14
STON RIL 3232 016 1935 2101 1815 5003 5002 30 14
STON RILL 2020 022 1950 2101 1815 5003 5025 30 20
STON RIL 2525 122 1950 2101 1815 5003 5025 30 20
STON RIL 3225 1122 1950 2101 1815 5003 5025 30 20
STON RILL 3232 1122 1950 2101 1815 5003 5025 30 200
STILIN RIL 2525 127 1955 2101 1815 - 5003 30 300
STIIN RIL 3232 127 1955 2101 1815 - 5003 310 300

Tri | i d positive inserts f ternal threading. TNMC

I TNMC/TPMC  Drekanigs negative und postive WSP zum AuBengeindedrehen. € C10 F

Reference / Bez. | 5 d —i
T O 1603 16,50 3,18 9,52 ¢ \ -
Tim 0 2204 22,00 4,76 12,70 l
To 0 27060 27,00 6,35 15,88 | AI £ ;

www.canelatools.com




INTERNAL THREADING THREADING

INNENGEWINDEDREHEN GEWINDEDREHEN

Characteristics: D
Multipurpose top clamp threading boring ! =Nk
bar for negative lay down inserts. h1 ﬁ § h (@} AV
Eigenschaften: N
Multifunktionale Bohrstange mit oberer ﬁg k‘iiHFiJ}r
Klemmung zum Innengewindedrehen f = " 4
fiir negative Gewindeplatten. L2
- - L1

(&>
]|

J CTXN 90°

Ezii?c:zing o i = o = u & Wen dI 2: z :ltnselifjep latte
S2001 OTON RIL 16 20 18 9,0 180 35 13,0 24 16 NRIL[T] 0,400
S25R [ITCIN RIL 16 25 23 11,5 200 40 17,0 29 16 NRIL[T 0,700
S32S [JTEIN RIL 16 32 30 150 250 45 22,0 36 16 NRIL[T 1,500
S40T TN RIL 16 40 37 185 300 50 27,0 44 16 NRIL[T 2,850
S25R [OTCN RIL 22 25 23 11,5 200 40 17,0 32 22 NRIL[T] 0,700
S32S OTON RilL 22 32 30 15,0 250 45 22,0 39 22 NRIL[T 1,500
S40T OTON RIL 22 40 37 18,5 300 50 27,0 47 22 NRILTI 2,850
S32S (TN RIL 27 32 30 15,0 250 45 224 40 27 NRILI 1,500
S40T OTCON RIL 27 40 37 185 300 50 26,4 48 27 NRIL[T 2,850
S5001 OTEN RIL 27 50 47 23,5 350 60 31,4 58 27 NRIL 5,200
S6001 [JTON RIL 27 60 58 29,0 400 60 36,4 69 27 NRIL[T 8,550

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the boring bar to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groBen Gewindeprofils eine Anderung in der Bohrstange konnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference R = Nm
Bezeichnung

S2001 OTON RIL 16 2516 5515 03 003 SO3 SN3 300
S25R TN RIL 16 2516 5515 o3 0oo3 SO3 SA3 300
S32S OTON RIL 16 2516 5515 03 0oo3 SO3 SA3 300
S40T OTON RIL 16 2516 5515 03 oo3 SO3 SA3 30
S25R [ITLIN RIL 22 2522 5515 4 004 Si4 SA4 30
S32S [ITIIN RIL 22 2522 5515 04 o4 Si4 SA4 30
S40T OTON RIL 22 2522 5515 04 oo4 Si4 SA4 30
S32S TN RIL 27 2527 5525 k<) oos SO5 SA5 510
S40T OTON RIL 27 2527 5525 b oob SO5 SA5 5[0
S5001 TEN RIL 27 2527 5525 b oob5 SO5 SA5 5[0
S6001 [JTON RIL 27 2527 5525 0b 0oob5 SO5 SA5 500
Optional
I N R/ I— Dreikantige negativeWéi%%gggr?;gglnavt?ewsziﬁIfr?r:gr]]t:g\:v?hgggﬂgg: 0CO4'06'07*09'10 NRIL

Reference / Bez. I d d ? &
16 NRIL(T] 16,00 9,52 ‘

22 NRILI 22,00 12,70 \ —

27 NRILD 27.00 15,87 &'

CANELA




THREADING INTERNAL THREADING

GEWINDEDREHEN INNENGEWINDEDREHEN

Characteristics: D

Multipurpose threading boring bar for H \’/{Xﬁi

negative lay down inserts. hlktéﬁ h i AV

Eigenschaften: : e

Multifunktionale Bohrstange zum | ! —

Gewindedrehen fiir negative Gewindeplatten. . 7§: ——%—Jvf

L2
L1
] STXN 90°
5 g:::?c::\ing 2 . i k2 J . Wendlzzst:tnselizdeplatte

S100) STON RIL 11 10 9 45 125 16 7,3 13 11 NRIL[D 0,070
S1601 STON RIL 11 16 15 7,5 150 25 8,9 16 11 NRIL 0,200
S1601 STOUN RIL 16 16 15 7,5 150 30 11,5 20 16 NRIL(T] 0,200
S2001 STEN RIL 16 20 18 9,0 180 35 134 24 16 NRIL(T] 0,400
S25R STIIN RIL 16 25 23 11,5 200 40 16,3 29 16 NRIL[T] 0,700
S32S STIIN RIL 16 32 30 150 250 45 19,6 36 16 NRIL[T] 1,500
S40T STLON RIL 16 40 37 18,5 300 50 23,8 44 16 NRILJ 2,850
S200] STCN RIL 22 20 18 9,0 180 35 156 27 22 NRIL[TJ 0,400
S25R STIIN RIL 22 25 23 11,5 200 40 17,2 32 22 NRIL[TJ 0,700
S32S STIN RIL 22 32 30 15,0 250 45 21,5 39 22 NRIL[T 1,500
S40T STON RIL 22 40 37 18,5 300 50 25,8 47 22 NRILI[T] 2,850
S32S STION RIL 27 32 30 15,0 250 45 22,4 40 27 NRILI[T] 1,500
S40T STLN RIL 27 40 37 18,5 300 50 26,4 48 27 NRIL[TJ 2,850
S5001 STON RILL 27 50 47 23,5 350 60 31,4 58 27 NRIL[T] 5,200
S6001 STON RiL 27 60 57 28,5 400 60 36,4 69 27 NRIL[T 8,550

WARNING!! Because of large thread profile, modification may have to be made to the boring bar to achieve full depth of thread.
ACHTUNG!! Bei groBen Gewindeprofils eine Anderung in der Bohrstange kdnnte erforderlich sein,um die volle Gewindetiefe zu erreichen.

Reference R L N
Bezeichnung m

S100] STON RIL 11 1225 5507 - - - 09
S160] STON Rl 11 1225 5507 - - - 09
S1601 STCON RIL 16 SN3 5510 - - - 210
S200) STCLN RIL 16 SA3T 5510 03 aoo3 sSO3 210
S25R STION RIlL 16 SA3 5510 o3 oo3 SO3 200
S32S STIUN RIL 16 SA3 5510 o3 oo3 SO3 200
S40T STON RIL 16 SA3 5510 o3 oo3 SO3 200
S200 STON RIL 22 SN4 5520 - - - 410
S25R STLN RILL 22 SA4 5520 L4 oo4 Sh4 410
S32S STCUN RIL 22 SA4 5520 L4 oo4 Sh4 410
S40T STON RIL 22 SA4 5520 4 oo4 Sn4 410
S32S STLN RIL 27 SA5 5525 WK oobd SO5 510
S40T STIN RIL 27 SA5 5525 WK oo5 S05 510
S5001 STON RilL 27 SA5 5525 WK aoos5 S5 510
S600) STON RIL 27 SA5 5525 K<) aos SO5 50

I N R/ L Dreikantige negative Jvréiré%glcar:r?;gg}gﬁeemiﬁIfr?r:e"#geemwaiLttjrggfedr:gg: 0C04,06,07,09,10 —

. Reference / Bez. | d d ’ 3
11 NRILID 11,00 6,35 ‘ \ N R/L TD
16 NRIL 16,00 9,52 / .

22 NRILI 22,00 12,70 Q’
27 NRIL T 27,00 15,87 i~

www.canelatools.com




INTERNAL THREADING THREADING

INNENGEWINDEDREHEN GEWINDEDREHEN

Characteristics:
Vertical on edge threading boring bar.

Eigenschaften:
Bohrstange zum Vertikal-Gewindedrehen
auf der Kante.

J STGN 90°

Reference Insert size
[Ka)

D L1 L2 L3 f A a T G

Bezeichnung Wendeschneidplatte

S3201 STGN RIL 16 32 350 45 19 21,0 50,4 45 2,7 1,59 TN 0 1603 2,100
S4001 STGN RIL 16 40 400 50 19 25,0 60,4 55 2,7 1,59 TN 1603(M 3,650
S§3201 STGN RIL 22 32 350 45 28 21,0 782 70 4,1 2,38 TN [ 22041 2,100
S4001 STGN RIL 22 40 400 50 28 25,0 50,4 45 4,1 2,38 TN [ 22041 3,650
S5001 STGN RIL 22 50 450 60 28 36,5 60,4 55 4,1 2,38 TN [ 22041 6,700
S4001 STGN RIL 27 40 400 50 28 25,0 60,4 55 6,0 3,18 TNLO [ 27061 3,650
S50 STGN RIL 27 50 450 60 28 36,5 78,2 70 6,0 3,18 TNL [ 27061 6,700

Reference 1 2
Bezeichnung ) ' / /1\ /2\ Nm: Nm

S32(1 STGN RIL 16 1935 2101 1815 5002 5003 14 300

S4001 STGN RIL 16 1935 2101 1815 5002 5003 14 300

S32(] STGN RIL 22 1950 2101 1815 5025 5003 20 300

S400] STGN RILL 22 1950 2101 1815 5025 5003 20 300

S5001 STGN RIL 22 1950 2101 1815 5025 5003 20 30

S400 STGN RIL 27 1955 2101 1815 5003 5003 30 30

S50 STGN RIL 27 1955 2101 1815 5003 5003 30 300
I TNM C Dreikantige negative w;%z%ﬂgﬁ:;%;}ggelgiﬂ Ifr?rz;?ltgeg\}v?rl]ggg;(ﬁgﬁ: 0 c10 y TNME

Reference / Bez. | s d —i

TNO O 16030 16,50 3,18 9,52 d \

TN ] 22040 22,00 4,76 12,70 l

TNLI ) 2706110 27,00 6,35 15,88 | ‘

CANELA




THREADING INTERNAL THREADING

GEWINDEDREHEN INNENGEWINDEDREHEN

Characteristics:

D
Vertical on edge threading boring bar. ﬂ (A a\T’ T
Eigenschaften: ﬁ‘ ‘ 4

Bohrstange zum Vertikal-Gewindedrehen y

I [N
auf der Kante. fl@;'H
G

I STGP 90°

Reference Insert size
2

D L1 L2 L3 f A a T G

Bezeichnung Wendeschneidplatte

S§25T STGO RIL 16 25 300 40 19 17,5 50,4 45 2,7 1,59 TODO D 1603 1,100
S§3201 STGL RIL 16 32 350 45 19 20,5 50,4 45 2,7 1,59 TOOO 1603 2,100
S4001 STGL! RIL 22 40 400 50 28 25,0 78,2 70 4,1 2,38 TOO O 2204 3,650
S5001 STGL! RIL 22 50 450 60 28 36,5 78,2 70 4,1 2,38 TOO DO 2204 6,700

Reference 1 2
Bezeichnung ) ' / /1\ /2\ Nm? Nm

S25T STGL RIL 16 1935 2101 1815 5002 5003 14 30
S32(1 STGLI RIlL 16 1935 2101 1815 5002 5003 14 300
S4001 STGI1 RilL 22 1950 2101 1815 5025 5003 20 30
S5001 STGII RIL 22 1950 2101 1815 5025 5003 20 30
Tri | itive i fori | threading. TPMC
I TPMC Dreikantige positive Wéﬁgggcaag%%}ggelgi%tIﬁ;éﬂtgénw?négg%r:gﬁ. 0 Cc10 Y
: Reference / Bez. I s d == js !ﬂ@a
TOOO 1603 16,50 3,18 9,52 d
TOO O 22041 22,00 4,76 12,70 / @ \
AN
[ —

www.canelatools.com




THREADING
GEWINDEDREHEN

CUTTING DATA

SCHNITTDATEN

I Cutting data

Cutting speed m/min. (Ft/min) N° of passes

Material Insert grade
PM25 KM15 TIN25 P mm TPI N° of passes
: 120-80 250-210 4-

Low and medium carbon steel (390-260) (820-690) ggg ggg . g

1,00 24,0 4-8

High carbon steel (é%é)_ 273%) (26%3?)}58 1,25 20,0 5-9

1,50 16,0 6-10

100-70 180-140 e o e

2 i R 2,00 12,0 7-12

Alloyed tool steel and heat-treated steels (360-230) (590-460) e 0 8 14

3,00 8,0 10-18

. 100-70 90-70 140-110 3,50 7,0 11-18

Stainless steels (360230)  (295:230)  (460-360) 400 60 1-18

90-70 4,50 515 11-19

Cast-iron HB 180-250 (295:230) 5,00 5,0 12-20

5,50 4,5 12-20

6,00 4,0 12-20

180-120 ! !
Non-ferrous metals (590-390) 8,00 3,0 15-24

General recommendations:

- Threading speeds should normally be a minimum of 80% to 90% of turning speeds being used to machine the same component
(assuming grades are compatible).

- Check helix angle and number of passes shown in charts before starting.

- Ensure centre height is correct.

- When there is a problem consult the following recommendations and change only one variable at a time.
This will help to be sure of the original problem.

- Do not use flank infeed on work hardening materials.

I Component problems

Pitch error
(on CNC machines)

Thread torn on
one side only

Thread torn on
both sides

Long dangerous swarf

Vibration chatter
marks on both flanks

Shallow threads
Problem with gauging

CANELA

Problem

v Starting too close to workpiece.

w Saddle speed towards chuck is excessive.

w Incorrect helix angle in toolholder.

w Running too slow.
w Built up edge.

w Incorrect chipbreaker geometry.
w Incorrect method of infeed.

v Poor stability.
v Excessive overhang.

w Insert not cresting.
w Incorrect effective diameter.

Remedy

A Start cycle further back from workpiece.
A Reduce speed by 10% until correct.

A Check helix chart.
A Reassemble with correct anvil.
A Check centre height.

A Increase cutting speed.

A Check center height.

A Use coated grade.

A Compare thread speed with turning speed.

A Use Canela (TD) chipbreaker.
A Use different infeed method.

A Renew anvil to support insert.
A Check tool clamping.

A Reduce tool overhang.

A Check rigidity of setup.

A Check machined diameters.
A Excessive tool wear or chipped on nose see
remedies above.




THREADING

CUTTING DATA

GEWINDEDREHEN SCHNITTDATEN

I Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeit m/min.(Ft/min) Anzahl von Steigungen

Materialien Wendeplattensorte

PM25 KM15 TIN25 Pmm TPI A

Stahl mit niedrigem und mittlerem 120-80 250-210 050 480 4-6
Kohlenstoffgehalt (390-260) (820-690) 075 320 4-7
1,00 24,0 4-8

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt (é%(())_ '273%) (26%3?)158) 1,25 200 5-9
1,50 16,0 6-10

100-70 180-140 e o e

Legierter Werkzeugstahl und Vergitungsstahle p ) 2,00 12,0 7-12
(360-230) (590-460) 250 100 8-14

3,00 8,0 10-18

. aun 100-70 90-70 140-110 3,50 7,0 11-18
Rostfreie Stahle (360-230)  (295230)  (460-360) 400 60 1-18
90-70 4,50 515 11-19

GuR HB 180-250 (295:230) 5,00 5,0 12-20
5,50 4,5 12-20

6,00 4,0 12-20

Nichteisenmetalle (15%%%5(% 8,00 3.0 15-24

Allgemeine Empfehlungen:

- Die Gewindedreh-Geschwindigkeiten sollten normalerweise minimum 80 bis 90% der Drehgeschwindigkeiten haben, die zur
Bearbeitung derselben Teile verwendet werden (wenn die Sorten kompatibel sind).

- Bevor man beginnt, sollte man den Spiralwinkel und die Anzahl der auf den Tabellen gezeigten Steigungen kontrollieren.

- Kontrollieren, daB die Spitzenhohe stimmt.

- Falls es ein Problem gibt, bitte folgende Empfehlungen beachten und nur eine Variable auf einmal &ndern. Das hilft, Probleme
zu lésen.

- Keine Flankenzustellung bei Materialien, die bei der Bearbeitung harter werden.

I Problemen mit dem Werkstlck

Steigungsfehler
(bei CNC-Maschinen)

Gewinde, die nur auf einer
Seite gebrochen sind

Gewinde, die auf beide
Seiten gebrochen sind

Lange und
gefahrliche Spane

Vibrationsmarken auf
beiden Flanken

Ungenaue Gewinde /
Probleme mit den
Abmessungen

Problem

w Man hat zu nah am Werkstiick angefangen.
w Die Geschwindigkeit in Richtung auf den
Antritt ist zu hoch.

w Nicht korrekter Steigungswinkel im Werkzeug.

v Zu langsame Bearbeitung.
v Schneidenaufbau.

w Nicht korrekte Spanbrecher-Geometrie.
w Nicht korrekte Zustellungsmethode.

w Geringe Stabilitat.
w Zu grofRe Auskragung.

w Die Wendeschneidplatte macht eine
schlechte Oberflachengiite.
w Nicht korrekter effektiver Durchmesser.

Ursache/MaBnahme

A Zyklus weiter von dem Werkstiick entfernt anfangen.
A Geschwindigkeit um 10% reduzieren, bis sie korrekt ist.

A Steigungstabelle kontrollieren.
A Nochmal montieren aber mit der richtigen Unterlegplatte.
A Spitzenhdhe kontrollieren.

A Oberflachen-Geschwindigkeit erhdhen.

A Spitzenhdhe kontrollieren.

A Eine beschichtete Sorte verwenden.

A Gewindedreh-Geschwindigkeit mit Drehgeschwindigkeit
vergleichen.

A Canela TD-Spanbrecher verwenden.
A Eine andere Zustellungsmethode verwenden.

A Unterlegplatte wechseln, um die Wendeschneidplatte
zu verstarken.

A Klemmung des Werkzeuges kontrollieren.

4 Die Auskragung reduzieren.

A Die Stabilitat des Aufbaues kontrollieren.

A Den bearbeiteten Durchmesser kontrollieren.
A Bei zuviel Verschlei oder Ansammlung von Spénen in
der Spitze, siehe obengenannte Malnahmen.
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CUTTING DATA THREADING

SCHNITTDATEN GEWINDEDREHEN
I Helix chart
Feed direction towards the chuck
RH Thread - RH Tool LH Thread - LH Tool
(I B
[ -— -
< (I
YE3 YE4 YE3 YE4 YI3 Yl4 YI3 Yi4
Anvil to give correct helix
Insert size +3° +2° +1° 0°
0
16R 3424+3 3424+2 3424+1 YE3 s
16L 3425+3 3425+2 3425+1 YI3 E 3
22R 3430+3 3430+2 3430+1 YE4
22 343143 3431+2 3431+1 Yi4
Lead in mm Lead in mm
12 2 12
" 3/ s | & T n
] A+ -
10 /) | — 10
4 4 7
8 / A /’ 8
, / /) / = ;
6 VAV4 7 ///’// wr |8
5 A A — |5
4 /, pd _— — 1 4
3 oA — | 3
4 i~
/ I
1 7 HE - )
1 V£~ —| 1
20 40 60 80 100 120 140 160 180  Diameter mm
Anvil to give correct helix l l
Insert size -3° -2° -1° 0°
BO
16R 3424-3 3424-2 3424-1 YE3 L
16L 3425-3 3425-2 3425-1 YI3 \\ E 3
22R 3430-3 3430-2 3430-1 YE4
221 3431-3 3431-2 3431-1 Yi4

Feed direction away from the chuck

RH Thread - RH chuck LH Thread - LH Tool
= [ >
YI3 Y14 YE3 YE4 YI3 Y14 YI3 Y4
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THREADING CUTTING DATA

GEWINDEDREHEN SCHNITTDATEN

I Steigungs-Tabelle

Vorschubrichtung in Richtung Antrieb

Gewinde rechts — Werkzeug rechts Gewinde links — Werkzeug links
[ Thmwm —
[ -— -
~ (T
YE3 YE4 YE3 YE4 YI3 Yi4 YI3 Y4
Noétige Unterlegplatte, um die korrekte Steigung zu erzeugen
Wendeplattengrofe +3° +2° 1S 0°
0
16R 3424+3 3424+2 3424+1 YE3 8
16L 3425+3 3425+2 3425+1 YI3 E 3
22R 3430+3 3430+2 3430+1 YE4
22L 3431+3 3431+2 3431+1 Y4
Steigung in mm Steigung in mm
12 2N 12
1 b 45‘ S/ ( \;‘f ,QJ/ 1
10 / // L/ ,/ — 10
8 / // ’/ = 8
! ///// /// :
6 7 1 o |8
5 A/ — |5
4 /, pd — —T 11 4
3 oA — | 3
4 =
P | —
1 7 HE - )
1 {4 ] 1
20 40 60 80 100 120 140 160 180 Durchmesser
inmm
Notige Unterlegplatte,
um die korrekte Steigung
zu erzeugen
Wendeplattengrofe -3° -2°0 -1° 0°
BO
16R 3424-3 3424-2 3424-1 YE3 L
16L 3425-3 3425-2 3425-1 YI3 \\ E E[
22R 3430-3 3430-2 3430-1 YE4
221 3431-3 3431-2 3431-1 Yi4

Vorschubrichtung ab dem Antrieb

Gewinde rechts — Werkzeug rechts Gewinde links — Werkzeug links
YI3 Yi4 YE3 YE4 YI3 Y4 YI3 Yl4
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TECHNICAL INFORMATION

TECHNISCHE AUSKIINFTE

THREADING
GEWINDEDREHEN

I Threading insert wear and tool life

Rapid flank wear

&

Edge frittering

&

Edge spalling

&

Uneven flank wear

&

Excessive plastic
deformation

&

Insert breakage

¢

Shallow thread
profile

Incorrect thread
profile

Lack of chip
control

Bad surface
finish

CANELA

Problem

v Cutting speed too high.
w Lack of coolant.

v Infeed per pass too small - too many passes.

v Incorrect grade.

w Instability of workholding and/or tool set-up.

v Intermittent coolant supply.

w Incorrect method of infeed.
w Incorrect angle of inclination.

w Infeed per pass too big - too few passes.
w Lack of coolant.

w Cutting speed too high.

w Incorrect grade.

w Excessive stock removal from crest.

v Instability.

w Lack of chip control.

w Excessive plastic deformation.

v Intermittent or inadequate coolant supply.
v Incorrect preparation of the operation.

w Wrong centre height.
w Insert not cresting.
w Excessive tool wear.

w Incorrect tool setting.

v Incorrect depth of infeed per pass.
v Radial infeed.

w Cutting speed too low.
w Incorrect angle of inclination.
v Flank infeed.

Remedy

A Reduce the cutting speed.

A Increase the coolant supply.

A Increase the depth of infeed for the smallest
infeed depths - reduce the number of passes.

A Select a more wear resistant grade.

A Check rigidity of operation.
A Select a tougher grade.

A Position coolant flow and/or increase coolant supply.

A In case of flank infeed use modified flank
infeed. Decrease infeed angle 3-5°.

A Correct the angle on inclination according to the
diagram.

A Decrease the depth of infeed for the biggest
depths. - Increase the number of passes.

A Increase coolant supply.

A Reduce the cutting speed.

A Select a harder grade.

A Check the volume of the material above the crest.

A Check rigidity of operation.

A Select a tougher grade. Select modified flank infeed.
A Machine with same infeed per pass.

A Direct coolant flow and/or increase coolant supply.
A Check dimension of blank.

A Adjust cutting edge height.
A Check dimension of blank.
A Change insert earlier.

A Correct tool setting.

A For modified flank infeed use 3-5°.
A Use geometry with modified flank infeed 1°.

A Increase the cutting speed.
A Correct the angle of inclination according to diagram.
A Use modified flank infeed or radial infeed.




THREADING

GEWINDEDREHEN

TECHNICAL INFORMATION
TECHNISCHE AUSKIINFTE

I Verschleil3 und Standzeit der Wendeplatte zum Gewindedrehen

Schneller
Freiflachenverschleil

&

Absplittern der Schneidkante

&

Kammrisse

&

UngleichméBiger
Freiflichenverschlei

&

UbermiRige plastische
Verformung

&

Plattenbruch

¢

Zu kleines
Gewindeprofil

Mangelhaftes
Gewindeprofil

Schlechte
Spankontrolle

Schlechte
Oberflachengiite

Problem

w Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

w Mangel an Kiihimittel.

v Zustellungstiefe pro Durchgang zu niedrig
— zu viele Durchgange.

w Nicht korrekte Plattensorte.

v Instabilitat des Werkstlickes und/oder des
Werkzeuges

w Unterbrochene Kiihimittelzufuhr.

v Falsche Methode der Flankenzustellung.
w Falscher Neigungswinkel der Wendeplatte.

v Zustellungstiefe pro Durchgang zu groB —
zu wenige Durchgénge.

w Mangel an Kiihimittel.

w Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

w Nicht korrekte Plattensorte.

v Zuviel Materialabnahme an der
Wendeplattenspitze.

v Instabilitat.

w Unkontrollierte Spane.

v UbermaRige plastische Verformung.

w Unterbrochene oder ungeeignete
KihImittelzufuhr.

v Falsche Vorbereitung des Vorgangs.

v Falsche Spitzenhdhe.
v Plattenbruch.
v UbermaRiger Verschleil.

v Falsche Werkzeug/Wendeplattenkombination.

w Falsche Tiefe der Zustellung per Steigung.
v Radiale Zustellung.

v Zu niedrige Schnittgeschwindigkeit.
w Nicht korrekter Neigungswinkel.
v Flankenzustellung.

Ursache und MaBnahmen

A Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

A KihImittelzufuhr erhdhen.

A Fiir kleine Zustellungen, die Zustellungstiefe
erhdhen — Anzahl der Durchgange reduzieren.

A Eine Sorte mit héherem Widerstand gegen
VerschleiRfestigkeit wéahlen.

A Stabilitat der Operation kontrollieren.
4 Eine hartere Sorte wahlen.

A Kiihimittel kontrollieren und/oder Zufuhr erhdhen.

A Zustellmethode &ndern. Zustellwinkel 3-5° vermindern.
A Neigungswinkel gemaR Diagramm &ndern.

A Zustellungstiefe reduzieren - Anzahl der Durchgénge
erhohen.

A Kiihimittelzufuhr erhdhen.

A Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

A Eine hartere Sorte wahlen.

A Materialmenge an der Wendeplattenspitze kontrollieren.

A Stabilitat der Operation kontrollieren.

A Eine hartere Sorte wahlen. Modifizierte Flankenzustellung
wahlen.

A Mit derselben Zustellung per Steigung bearbeiten.

A KihImittelzufuhr kontrollieren und/oder Zufuhr erhhen.

4 Die Abmessung der Wendeplatte kontrollieren.

4 Schneidkantenhdhe einstellen.
4 Die Abmessung der Wendeplatte kontrollieren.
A Wendeplatte friiher wechseln.

A Richtige Werkzeug/Wendeplattenkombination wahlen.

A Modifizierte Flankenzustellung von 3-5° verwenden.
A Geometrien mit modifizierter Flankenzustellung von
1° wéhlen.

A Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
A Neigungswinkel gemaR Diagramm korrigieren.
A Modifizierte Flankenzustellung oder radiale Zustellung verwenden.
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