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  - hlavní oblast použití / the main area of application       - další použití / further area of application       - podmíněné použití / conditional application

GEOMETRIE VYMĚNITELNÝCH BŘITOVÝCH DESTIČEK
GEOMETRY OF CUTTING INDEXABLE INSERTS
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  - hlavní oblast použití / the main area of application       - další použití / further area of application       - podmíněné použití / conditional application

GEOMETRIE VYMĚNITELNÝCH BŘITOVÝCH DESTIČEK
GEOMETRY OF CUTTING INDEXABLE INSERTS
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POVLAKOVANÉ MATERIÁLY PRO SOUSTRUŽENÍ - ŘADA 6000
COATED TURNING GRADES - LINE 6000

Mikrostruktura
Microstructure

ISO 513

Skupina 
obráběných 

materiálů
Workpiece 

material group

Doporučené použití
Recommended application

6610 10 20 30 40 P M K N S H

- nejotěruvzdornější materiál řady 6000     
- funkčně gradientní substrát s relativně nízkým obsahem kobaltu    
- silný povlak s nosnou vrstvou Al2O3 nanesený metodou MTCVD     
- dokončovací až hrubovací soustružení    
- obrábění materiálů skupin P dále K a podmíněně aplikovatelný 
 i pro sk. M    
- vyšší řezné rychlosti    
- kontinuální a podmíněně i mírně přerušovaný řez

- the most wear resistant grade among 6000 grades
- functional gradient substrate with low content of cobalt
- thick MTCVD coating with the main layer of Al2O3
- finishing up to roughing
- machining of materials group P and K, conditionally for M
- higher cutting speeds
- continuous and conditionally also moderate interrupter cut

  - hlavní oblast použití / the main area of application       - další použití / further area of application       - podmíněné použití / conditional application

6605 10 20 30 40 P M K N S H

- nejotěruvzdornější materiál řady 6000
- substrát typu H
- unikátní duální povlak nanesený kombinací metod MTCVD a PVD 
 s nosnou vrstvou Al2O3 
- obrábění materiálů skupin K dále P a H
- určen pro dokončovací až hrubovací soustružení 
 kontinuálním řezem
- vysoké  řezné rychlosti (suché obrábění)
- příznivé záběrové podmínky

- the most wear resistant grade among 6000 grades
- unique dual coating – combination of MTCVD and PVD methods,  
 main layer Al2O3
- suitable for machining of materials groups K, P and H
- for finishing up to roughing turning with continuous  cut
- high cutting speeds (dry turning)
- for good cutting conditions

6615 10 20 30 40 P M K N S H

- funkčně gradientní substrát s relativně nízkým obsahem kobaltu    
- unikátní duální povlak nanesený kombinací metod MTCVD a PVD
 s nosnou vrstvou TiCN     
- dokončovací až hrubovací soustružení    
- obrábění materiálů skupin P dále K a podmíněně aplikovatelný  
 i pro skupinu M    
- vyšší řezné rychlosti    
- kontinuální a podmíněně i mírně přerušovaný řez

- functional gradient substrate with low content of cobalt
- unique dual coating – combination of MTCVD and PVD methods, 
 main layer TiCN
- suitable for machining of materials groups P, K and conditionally M
- for finishing up to roughing turning
- higher cutting speeds
- for good continuous and conditionally also moderate interrupted cut
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POVLAKOVANÉ MATERIÁLY PRO SOUSTRUŽENÍ - ŘADA 6000
COATED TURNING GRADES - LINE 6000

Při aplikaci materiálů s povlaky nanesenými metodou MTCVD platí,  
že minimální hranice posuvu je 0,1 mm.ot-1 a při kombinaci s funkčně 
gradientním substrátem 0,15 mm.ot-1

Mikrostruktura
Microstructure

ISO 513

Skupina 
obráběných 

materiálů
Workpiece 

material group

Doporučené použití
Recommended application

6640 10 20 30 40 P M K N S H

- substrát bez kubických karbidů (typ H)   
- tenký povlak s nosnou vrstvou TiCN nanesený metodou MTCVD    
- zejména polohrubovací a hrubovací soustružení     
- zejména pro materiály skupiny P a M, dále použitelný i pro skupinu 
 K a podmíněně i S    
- nižší až střední řezné rychlosti    
- přerušovaný řez a nepříznivé záběrové podmínky

- substrate without cubical carbides
- thin MTCVD coating with main layer of TiCN
- semi-roughing and roughing  
- machining of materials group P and M, applicable also for group 
 K and conditionally for S
- lower up to medium cutting speeds
- unfavourable cutting conditions and interrupted cut

6635 10 20 30 40 P M K N S H

- funkčně gradientní substrát s relativně vysokým obsahem kobaltu
- tenký povlak MTCVD
- střední a hlavně vyšší průřezy třísek
- pro obrábění materiálů skupin P a M a podmíněně i K
- nižší až střední řezné rychlosti
- nepříznivé záběrové podmínky a přerušovaný řez

- functional gradient substrate with high content of cobalt
- thin MTCVD coating 
- medium and mainly higher chip cross-section
- machining of materials group P and M, conditionally for K
- low up to medium cutting speeds
- unfavourable cutting conditions and interrupted cut

The minimum feed is 0,1 mm.rev-1 for MTCVD coated grades and 0,15 
mm.rev.-1 for grades with functional gradient substrate.

  - hlavní oblast použití / the main area of application       - další použití / further area of application       - podmíněné použití / conditional application

6630 10 20 30 40 P M K N S H

- nejuniverzálnější materiál řady 6000     
- funkčně gradientní substrát     
- střední povlak s nosnou vrstvou TiCN nanesený metodou MTCVD     
- dokončovací až hrubovací soustružení    
- obrábění materiálů skupin P, M dále K a podmíněně aplikovatelný 
 i pro sk. S    
- střední a podmíněně vyšší řezné rychlosti    
- kontinuální i přerušovaný řez

- the most universal grade among 6000 grades
- functional gradient substrate
- MTCVD coated grade with main layer of TiCN
- finishing up to roughing
- machining of materials groups P,M,K, conditionally also for group S
- medium and conditionally higher cutting speed
- Continuous and interrupted cut
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Mikrostruktura
Microstructure

ISO 513

Skupina 
obráběných 

materiálů
Workpiece 

material group

Doporučené použití
Recommended application

8040 10 20 30 40 P M K N S H

- nejhouževnatější člen řady 8000 
- submikronový  subst rá t  bez  kub ických  karb idů  ( t yp  H) 
 s vysokým obsahem kobaltu
- nanostrukturní  povlak nanesený metodou PVD
- pro operace charakterizované vysokou mechanickou zátěží břitu
- obrábění materiálů skupin M a S a dále P a K 
- nízké až střední řezné rychlosti
- nestabilní záběrové podmínky

- the toughest grade among 8000 grades
- substrate without cubical carbides with high content of cobalt
- nanostructural coating applied by PVD method
- suitable for cutting conditions with high mechanical stress 
 of cutting edge
- su i tab le  fo r  mach in ing  o f  mater ia ls   g roups  P,  M,  S , 
 applicable also for K
- low up to medium cutting speed - unstable cutting conditions

S30 10 20 30 40 P M K N S H

- materiál s kubickými karbidy (typ S) 
- obrábění materiálů skupiny P 
- střední a vyšší posuvy
- nízké řezné rychlosti
- nestabilní záběrové podmínky

- grade with content of cubical carbides
- suitable for machining of materials group P
- medium and higher feed
- low cutting speed
- unstable cutting conditions

NEPOVLAKOVANÉ MATERIÁLY PRO SOUSTRUŽENÍ
UNCOATED TURNING GRADES

  - hlavní oblast použití / the main area of application       - další použití / further area of application       - podmíněné použití / conditional application

9230 10 20 30 40 P M K N S H

- nejuniverzálnější materiál řady 9000
- funkčně gradientní substrát
- moderní středně silný speciální MT-CVD povlak
- speciální technologie úpravy povrchu
- dokončovací až hrubovací soustružení
- střední a vyšší řezné rychlosti
- kontinuální i přerušovaný řez

- the most versatile grade of series 9000
- functionally-gradient substrate
- modern middle thick special MT CVD coating
- special technology of surface treatment
- finishing and roughing turning
- medium and higher cutting speeds
- continuous and interrupted cut

POVLAKOVANÉ MATERIÁLY PRO SOUSTRUŽENÍ - ŘADA 8000, 9000
COATED TURNING GRADES - LINE 8000, 9000

POVLAKOVANÉ MATERIÁLY PRO SOUSTRUŽENÍ - ŘADA 9000
COATED TURNING GRADES - LINE 9000
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VOLBA STARTOVNÍCH ŘEZNÝCH PODMÍNEK
CHOICE OF CUTTING CONDITIONS
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