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FREZOVACI MATERIALY
®PE3EPOBAHWE - TBEPAIbIE CM/IABbI
GATUNKI FREZARSKIE

MATERIALY PRE FREZOVANIE
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Aplikace Povlak / Substrat Poradové Cislo Oblast I1SO
Tvn onepavumm MokpbiThe/cybeTpar lMokoneHwe cnnasa CreneHb TpyaHocTv 06paboTku ISO
Zastosowanie Pokrycie/Substrat Kolejny numer Zakres 1SO
Aplikacia Povlak / Substrat Poradové Cislo ISO rozsah
Vrtani Specidlni aplikace
Csepnexve 0PVD CreuuanbHOe NpUmeHeHue
D Wiercenie 1CVD  Specjalne zastosowanie A Uz
Vitanie Specialna aplikacia
Frézovani Neobsazeno
OpesepoBaHue 2PVD  He ucnonb3yetca
M rezowanie 3CVD  Wolny O 01-05
Frézovanie Neobsadené
Soustruzeni Litina
Touenue 4PVD  Yyryu
T Toczenie 5CVD  Zeliwo ¢ 05-10
Sustruzenie Liatina
Pro materialy skupiny M, S
6PVD  [ina matepuanos rp.I1SOM, S 10-20
7CVD  Grupa M,S h
Pre materialy skupiny M, S
UniverzaIni
8PVD  YHuBepcanbHble
9CVD  Uniwersalny ( 20-30
Univerzalne
PKBN
KHB
B CBN L 30-40
KBN
PKD
MKA
D pCD N 40-50
PKD
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Druh substratu / Cy6crpat / Substrat / Substrat
H Substrat na bazi WC-Co Cybctpat WC ¢ Co Na bazie substratu WC-Co Substrat na baze WC-Co
submicron Substrat na bazi WC-Co (<1 um) Menko3epHucTbin (<1 MKkm) cybetpat  Drobnoziarnisty substrat na bazie Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H H WCc Co WC-Co (<1 um) velmi jemné zrno (<1 um)
subur:irgron Ultra jemnozrnny substrat na bazi Ocobo menkosepHucTbilt (<0,5 Mkm)  Ultra drobnoziarnisty substrat na bazie  Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H WC-Co (<0,5 um) cyberpat WC ¢ Co WC-Co (<0,5 um) velmi jemné zrno (<0,5 pum)
S Substrat s kubickymi karbidy CybcTpar ¢ kybuueckumm Kapbugamn  Substrat z weglikdw szesciennych Substrat WC, TiC -Co na kubickej baze
PCD Polykrystalicky diamant TMONMKPUCTANNYECKMIA aIMa3 Diament polikrystaliczny Polykrystalicky diamant
CBN Polykrystalicky kubicky nitrid boru Kybuueckuit Hutpug bopa Regularny azotek boru Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Povlakovaci metoda / Mokpbitve / Powtoka / Povlak
Ly , .y CpepeHetemnepaTtypHoe NoKpbITHe o .y . A
MT-CVD fedné teplotni chemicka metoda HAHECEHHOE METOLOM K/MUMYECKOTD rednio-temperaturowa, emicka metdda povlaku nanasana
Stiedné teplotni chemick metod pea paTyp POITE, ¢ ednio-temperat Chemicka metoda poviak
povlakovani A . chemiczna metoda pokrycia pri strednych teplotach
OCa¥AEHMA 13 ra30BoM asbl
. e Hu3KoTemMnepaTypHOe NOKpbITHE, i ) ) o -
VD Nizkoteplotni fyzikalni metoda HaHeceHHoeTAeZg om d)mszqecm;m Nisko-temperaturowa fizyczna Fyzicky nanasany povlak pri nizkych
povlakovani A . metoda pokrycia teplotach
OCAKAEHWA U3 ra3080M dasbl
X Bez povlaku Cnnas 6e3 NoKpbITHSA Gatunek niepokrywany Nepovlakovany material
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