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5 g £ Bearbeitung und Material
3 [-5]
= INO5S - . e fiir die Zerspanung von Al-Legierungen und Buntmetallen
‘é INTOK ) . zum Schlichtfrésen von Gusseisenwerkstoffen
£ o o zum Schlichtfrasen von AL-Legierungen und Buntmetallen
T INI5K - J fiir die Zerspanung von Al:Legierungen und Buntmetallen
J zum Frésen von legierten Stahlen
IN2004  TiAIN 3 fiir mittlere Bearbeitung von Graugusswerkstoffen - inshesondere GGV
. 2ur Schlichtbea_rbeitung yon.geh_érteten Stahlen bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit
AEEEN e e e zurallgemeinen Bearbeitung von Stéhlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
M15-M35 e e e zurallgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
IN2005  TiAIN e o e zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
S05.520 e . aI!gemeinen"Frésbearbeitu'ng von warmfesten Legierungen
und Titan auch fiir Nassbearbeitung
IN2006  TIAIN 3 o zur Schlichtbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und kleinem ap
H05-H20 o zur Schlichtbearbeitung von geharteten Stahlen bis 63 HRC
IN2010  TiAIN o o zur Schlichtbearbeitung sowie zum Vollbohren von Gusseisenwerkstoffen
. zur Hochvorschubbearbeitung von Stahlen
IN2035  TIAIN  M20-M40 e zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
$20-S30 e vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN2040  TIAIN . zur Schlichtbearbeitung von unlegierten Stahlen wie auch Vergiitungsstahlen
IN2504 TIAIN/TiN P05-P25 Y o zum Frasen von Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
. o zum Frésen von gehérteten Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
o o zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Stahlen hoherer Festigkeit
IN2505 TiAIN/TIN M15-M35 o e zur allgemeinen Frasbearbeitung von rostbestandigen Stahlen
E S05-520 o o zur allgemeinen Frasbearbeitung von warmfesten Legierungen
;Ej IN2510 TIAIN/TiN . zur allgemeinen Frashearbeitung von Graugusswerkstoffen und NE-Metallen
§ IN2515 TiAIN/TiN . zum Frésen von Stahlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit
= . zur allgemeinen Fréshearbeitung von Grauguss und Spharoguss
P20-P40 IECIENE zahe Sorte zur allgemeinen Frésbearbeitung von Stahl
) . MI5-M30 o o zur allgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
IN2530 TIAIN/TiN . ur allgg]emeinen Bearbeitung von Gusseisenwegrkstoffen
$15-S30 o o zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
IN2540 TiAIN/TiN . zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von unlegiertem Stahl und Vergiitungsstahlen
P15-P30 zur allgemeinen Bearbeitung von Stahlen
INA005  TIAIN/ALO M15-M35 e zur allgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
o . zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
S05-520 e zur allgemeinen Fasbearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
IN4010  TiAIN/ALQ, . zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
INGO15  TIAIN/ALO. . zum Frésen von Stahlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit
B 3 zur allgemeinen Frashearbeitung von Grauguss und Sphéroguss
. zahe Sorte zur allgemeinen Frésbearbeitung von Stahl
IN4030  TIAIN/ALO, M15-M30 e zur allgemeinen Fréshearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl
$15-525 e zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
P25-P50 zur Hochvorschubbearbeitung von Stéhlen
IN4O35  TAN/ALO, M20-M4O o zur Bearbeitung von.rostfreiem und austenitischem Stahl
und warmfesten Legierungen
$20-S30 e vorzugsweise filr die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN4040  TiAIN/ALO, . fiir mittlere Frashearbeitung von unlegierten und Vergiitungsstahlen
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Bohren

Bearbeitung und Material

fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide

des QUIADSTWIST “Vollbohrers

fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide

des QU (DIRAIUE Vollbohrers

zur Trockenbearbeitung von rostfreiem Stahl und hochwarmfesten Legierungen
bei hoherem Vc

vorzugsweise fiir die Frashearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
zur Hochvorschubbearbeitung von Stahlen

zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl

und warmfesten Legierungen

vorzugsweise fiir die Frashearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"

zur Schlichtbearbeitung von Stahl bei mittleren

bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

zur Schlichbearbeitung von rostfreiem Stahl bei mittleren
bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

fiir die Bearbeitung von Grauguss-Werkstoffen
bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten

fiir die Bearbeitung von oberflachengeharteten Gusswerkstoffen und Hartguss
fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl

fiir die Bearbeitung von Aluminium, NE-Metallen und Graphit

| Anwendung | Qualitit 150 Bereich
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P10-P4
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H05-H20 Harter

HO5-H15 A
M15-M35  [EIEEN) 505-520
M15-M35 505-520
M15-M30 $15-525
M15-M30  [EIEEN) $15-525
M20-M35 $15-530
M20-M35 $15-530
M20-M40 $20-530 \/
M20-M40 $20-530 Ziher
K10-K30 Harter
M20-M40 505-520
M15-M35 505520 Ziher
Harter
M15-M35 505520 Ziher
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Bearbeitung und Material
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Gewindedrehen

P20-P35 I e fiir mittlere Drehbearbeitung von Stahl mit niedrigem C-Gehalt sowie legierten Stahlen

5100 Gold zum Stechen mit mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
M20-M35 . - "
von rostbesténdigen Stéhlen

16300  Gold
17005  Schwarz
117310  Schwarz

o zum Stechen mit hoher Schnittgeschwindigkeit von Gusseisen
. zum Drehen im glatten Schnitt von Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
. zum Schruppen und Schlichten von Kugelgraphit-Gusseisen

zum Drehen im nicht unterbrochenen und unterbrochenen Schnitt

7015 Schwarz [T o von Grau- und Sphéroguss

zum Drehen von Stahl im stark unterbrochenen Schnitt
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WA |Gl mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
g 18105  Gold . zum Drehen von Stahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
g 18115 Gold -P20 M) zum Drehen von Stahl im glatten Schnitt mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
'é 18125 Gold . zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahl
18135 Gold -P40 IO zur Schwerzerspanung im unterbrochenen Schnitt von Stahl
9100  Gold  HEANE:) e zum Stechen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
MO05-M20 o zum Drehen von rostbesténdigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
19215 Magenta 05520 zum Drehen von hitzebestindigen Legierungen
mit hoher und mittlerer Schnittgeschwindigkeit
M15-M30 o zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stahlen
119225 Magenta . - . - . T
§15-S30 e zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit
zum Drehen im unterbrochenen Schnitt von rostbesténdigem Stahl
M25-M40 L . .
19235 Magenta und fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten
$25-540 zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit
080 Gold M05-M25 o zum Schlichten von Stahl und rostbestandigem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
0
S05-525 zum Schlichten von hitzebestandigen Legierungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
6080 Gold K05-K25 e um Stec!\en von Grau- tmd Sphéroguss
| H05-H25 | ¢ zum Schlichten von gehartetem Stahl
010 Gold P05-P25 . um Gewindedrehen von Stahl '
K05-K25 . zum Gewindedrehen von Gusseisen
M 6 P25-P45 * zum Stechen von Stahl, auch bei leicht unterbrochenem Schnitt
rau
M25-M45 o zum Stechen von rostbestandigem Stahl
= zum Gewindedrehen von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
s EIRE * und kohlenstoffarmen Stahl
E 8010 Gold M30-M50 . zum Gewindedrehen von rostbestandigem Stahl und exotischem Material
= §30-550 . zdhester Schneidstoff in der Gewindedreh-Produktlinie

. e zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt von Stahl
718020 Grau M30-M50 e © zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt von rostbesténdigem Stahl
$30-550 o . um S'chruppgn im unterb.rochenen thnitt . ' o
von hitzebestandigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit
9020 Grau . aurallgemeinen Drehbearbeitung von Stéhlen
M20-M40 o zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
* aurallgemeinen Drehbearbeitung von Stéhlen
179080  Gold  M20-M40 e ¢ zurallgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
§20-S40 o o zurallgemeinen Drehbearbeitung von hitzebesténdigen Legierungen
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Cermet Hartmetall

beschichtete
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Keramik
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PKD

K10

PV3010

CT3000

AB2010
SC10

AW120
AB20
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AS10
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TB610
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TB670
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KB9OA
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Metall
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Schwarz
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Gewindedrehen

Stechen

Bearbeitung und Material

zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisen

zur allgemeinen Bearbeitung von Aluminiumlegierungen und NE-Material
zurallgemeinen Bearbeitung von hitzebestandigen Legierungen

zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Schlichten von rostbesténdigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
zum Schlichten von GG-Werkstoffen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

zum Schlichten von rostbesténdigen Stahlen

zum Schlichten von Grauguss mit hoher Oberflachenanforderung

zum Drehen von gehértetem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
zum Schruppen von Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
fiir Nass- und Trockenbearbeitung

zum Drehen im nicht unterbrochenen Schnitt von Grauguss

mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Trockenbearbeitung

zum Prézisi m Stahl

zum Drehen im nicht oder leicht unterbrochenen Schnitt
von Gusswerkstoffen, Trockenbearbeitung mit hoher Schnittgeschwindigkeit

zum Schlichten von gehartetem Kohlenstoffstahl und niedrig legierten Stahlen 40-55
HRC mit hoher Schnittgeschwindigkeit

zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Trockenbearbeitung

drehen von gehd

zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Nasshearbeitung

zum Drehen von Nickelbasislegierungen
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, hohe VerschleiBfestigkeit

zur allgemeinen Bearbeitung von Superlegierungen

zur allgemeinen Bearbeitung im nicht unterbrochenen Schnitt von Einsatzstahl
zur allgemeinen Bearbeitung von Einsatzstahl
zur allgemeinen Bearbeitung von gehértetem Stahl

zur allgemeinen Bearbeitung im nicht unterbrochenen und unterbrochenem Schnitt
von Gusseisen mit hoher Schnittgschwindigkeit

zur allgemeinen Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt
von hitzebestandigen Legierungen

zum Prézisionsdrehen von hochfesten Legierungen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zurallgemeinen Bearbeitung von NE-Material
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