Schneidstoff-Anwendungstabellen

1. Beschichtetes Hartmetall

Werkstuckstoff-Gruppe

Anwendungsbereich

P M N H 01 10 20 30 40
g 05 15 25 35 45
c Q =@ [9)
o [} = [SE= = .
WALTER g -g I a % % Beschich-
Sorten- Norm- T | 55| 8 ﬁ = %g tungs-
Bezeichnung  Bezeichnung 0 zZh | O z a2 | 2 verfahren | Schichtaufbau
HC-P25 | oo = TICN + Al,O
WAP 25 c ks CcVvD TN
HC - K 25 .
HC—P25 | oo > TICN + Al,Os
WKP 25 CVvD '
HC -K 25 oo (+TiN)
T~
HC - P 35 oo )
TiCN + Al,O.
WAP 35 CcVvD (+TiN)2 3
HC - K 35 °
HC-P 35 o S TICN + Al,O5
WKP 35 e (+TiN)
HC - K 35 oo
HC-P 35 oo
WTP 35 HC - M 35 . CVD TiCN
HC -S 35 .
L —
HC-P45 e Multilayer
WXP 45 PVD TIAIN/TIN
HC - S 35 .
HC - M 35 (X} /)\
Multilayer
WXM 35 HC-P35 . PVD TIAIN/TIN
+ZrCN
HC -S 25 °
WAK 15 HC -K 15 o0 P oD TICN + Al,05
‘ (+TiN)
HC — K 25 . T TICN + ALO
WAK 25 CVD (+TiN)2 3
HC -P 15 .
WXN 15 HC - N 15 .o PVD TiCNPIs
HC -H 15 oo
WXH 15 HC-P15 . PVD TIAIN
HC -K 15 °
HC-P 15 oo
Multilayer
WXM 15 HC -M 15 . PVD TIAIN/
TiN
HC - K 15 .
HC = Hartmetall beschichtet
WKP WAK - g
. auptanwendung
tec® *
T'ger tec e weitere Anwendung
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Frasen

2. Unbeschichtete Hartmetallsorten, Schneidkeramik, CBN und PKD

Werkstuckstoff-Gruppe Anwendungsbereich
P M N S H 01 10 20 30 40
g 05 15 25 85 45
c Q< =0 ()
] o) = [SE= =
WALTER g 2 I a % %
Sorten- Norm- z | 25| & = | 22| 2=
. . S o =] L EY c 9
Bezeichnung  Bezeichnung | & Zh | O z n=s | I
WPM HW — P 25 oo
HW - K 20 oo
WKM
HW - N 20 .
WSN 10 CN-K20 oo /)\
BH-KO05 o | —
WCB 80
BH-H 15 .
WK 10 HW — N 10 oo
BH - H 10 . —
WCB 50
BH-K 10 .
HF — N 30 oo
WMG 30
HF -S 30 .
WMG 40 | HF-N35 o |
WCD 10 | DP-N10 . —
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt ee Hauptanwendung
CN = Siliziumnitrid SigN,4 o Wweitere Anwendung

DP = polykristalliner Diamant
HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Frasen

3. Quartec’-Sorten

Werkstuckstoff-Gruppe

Anwendungsbereich

P M N H 01 10 20 30 40
g 05 15 25 35 45
) c Q< ) ()
o @ = (TR = )
WALTER 2 |2 | 8§ |58 2 Beschich-
Sorten- Norm- T | 55| 8 ﬁ = %g tungs-
Bezeichnung  Bezeichnung 0 zZh | O z a2 | 2 verfahren | Schichtaufbau
HC-M 35 oo |
Multilayer TiAIN/
WQM 35 | HC-P35 . Pvb TiN + ZICN
HC-S25 .
L —]
HC -P 45 oo B )
Multilayer TiAIN/
WQM 45 PVD TiN i ZrCN
HC —M 40 .
L~ TiCN + Al,O4
WQK 25 HC -K 20 oo CVD (+TiN)
WMG 40 | HF-s35 oo |
4. Sorten fur Vollhartmetallfraser
Werkstuckstoff-Gruppe Anwendungsbereich
P M N H 01 10 20 30 40
g 05 15 25 35 45
" @ s | sg £
WALTER 2 |2 |8 |58 2 Beschich-
Sorten- Norm- T | 55| 8 ﬁ = %g tungs-
Bezeichnung Bezeichnung 17} Zn | O =4 a2 | 2 verfahren | Schichtaufbau
HC -H 15 oo
HC -P 15 oo
WXK 15 : PVD TIAIN
HC -K 15 .
HC - N 15 .
HC-P 15 oo
WXM 15 HC - M 15 . PVD Multilayer
HC -K 15 .
BH-H 10 . L
WCB 50
BH-K 10 .
BH-K 05 oo |
WCB 80
BH—H 15 .
HF — N 30 oo
WMG 30
HF - S 30 .

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt

HC = beschichtetes Hartmetall

HF =

406

ee Hauptanwendung
weitere Anwendung

unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall
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