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ge (2) umfasst, die mittels eines CVD-Verfahrens

abgeschieden ist und eine durchschnittliche Zu-
sammensetzung Al,Ti;x N aufweist, wobei x 2 0,7 ist 3.
und hexagonales AIN in einem Anteil von mehr als 0
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ckenen Frasen von Stahl und/oder Gusswerkstoffen Fig. 1

erreicht werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug oder einen Schneideinsatz (1) hierfir, das
bzw. der eine Beschichtung mit einer duflersten Beschichtungslage (2) umfasst, die
mittels eines CVD-Verfahrens abgeschieden ist und eine durchschnittliche
Zusammensetzung Al Ti;,N aufweist, wobei x = 0,7 ist und hexagonales AIN in einem
Anteil von mehr als 0 bis zu 30 Mol-% vorliegt. Mit einem erfindungsgemalien
Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) kann hohe Standzeit insbesondere bei einem

trockenen Frasen von Stahl und/oder Gusswerkstoffen erreicht werden.

Fig. 1
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Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz hierfiir sowie Verwendung dieser

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug oder einen Schneideinsatz hierflr.

Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Verwendung eines Schneidwerkzeuges oder
eines Schneideinsatzes hierfir.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, dass Schneidwerkzeuge oder
Schneideinsatze zur Erhéhung einer Standzeit im Schneideinsatz mit Beschichtungslagen
beschichtet werden, die aus Titan, Aluminium und Stickstoff zusammengesetzt sind.
Aligemein wird diesbeziiglich oftmals von TiAIN-Beschichtungslagen gesprochen, wobei
eine durchschnittliche chemische Zusammensetzung, unabhéngig davon, ob eine oder
mehrere Phasen in der Beschichtungslage vorliegen, mit Tiy.AlN angegeben wird. Fir
Beschichtungslagen, die mehr Aluminium als Titan enthalten, ist auch die Nomenklatur

AITiN bzw. genauer Al,Ti;,N gebrauchlich.

Aus der WO 03/085152 A2 ist es bekannt, im System AITIN monophasige
Beschichtungslagen mit einer kubischen Struktur herzustellen, wobei bei einem relativen
Anteil von Aluminiumnitrid {AIN) bis zu 67 Molprozent (Mol-%) eine kubische Strukiur des
AITIN erhalten wird. Bei hoheren AIN-Gehalten von bis zu 75 Mol-% entsteht ein Gemisch
aus kubischem AITIN und hexagonalem AIN und bei einem AIN-Gehalt von mehr als 75
Mol-% ausschlieBlich hexagonales AIN und kubisches Titannitrid (TiN). Gemaf der
genannten Druckschrift werden die beschriebenen AITiN-Beschichtungslagen mittels
Physical Vapor Deposition (PVD) abgeschieden. Mit einem PVD-Verfahren sind somit
maximale relative Anteile von AIN praktisch auf 67 Mol-% beschrankt, da sonst ein
Umkippen in Phasen moglich ist, die Aluminium nur in Form von hexagonalem AIN
enthalten. Ein héherer relativer Anteil von AIN in einer kubischen Phase ist jedoch

erwiinscht, um eine Verschleibesténdigkeit mdglichst zu maximieren.

Aus dem Stand der Technik ist es auch bekannt, anstelle von PVD-Verfahren Chemical
Vapor Deposition (CVD) einzusetzen, wobei ein CVD-Verfahren bei relativ niedrigen
Temperaturen im Temperaturfenster von 700 °C bis 900 °C durchzufiihren ist, da
kubische AITiN-Beschichtungslagen bei Temperaturen von z. B. = 1000 °C aufgrund der
metastabilen Struktur derartiger Beschichtungsiagen nicht herstellbar sind.
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Gegebenenfalls kdnnen die Temperaturen gemal der US 6,238,739 B1 auch noch tiefer
liegen, und zwar im Temperaturfenster von 550 °C bis 650 °C, wobei allerdings hohe
Chlorgehalte in der Beschichtungslage in Kauf zu nehmen sind, was sich flr einen
Anwendungsfall als nachteilig erweist. Man hat daher versucht, CVD-Verfahren so zu
optimieren, dass mit diesen AlTiN-Beschichtungslagen mit einem hohen Anteil von
Aluminium und kubischer Struktur der Beschichtungslage herstellbar sind {I. Endler et al.,
Proceedings Euro PM 2006, Ghent, Belgien, 23. bis 25. Oktober 2006, Vol. 1, 219).
Wenngleich diese Beschichtungslagen eine hohe Mikroharte und damit grundsétzlich
glinstige Eigenschaften fir eine hohe VerschleiRbestandigkeit im Einsatz aufweisen, so
hat es sich doch erwiesen, dass eine Haftfestigkeit derartiger Beschichtungslagen zu
gering sein kann. Diesbeziglich wurde daher in der DE 10 2007 000 512 B3
vorgeschlagen, unterhalb einer kubischen AITiN-Beschichtungslage, die 3 um dick ist,
eine 1 um dicke Beschichtungslage vorzusehen, die als Phasengradientenschicht
ausgebildet ist und aus einem Phasengemisch aus hexagonalem AIN, TiN und kubischem
AlTiN besteht, wobei ein kubischer AITiN-Anteil mit nach auflen hin bzw. zur
(ausschliel8lich) kubischen AITiN-Beschichtungslage einen steigenden Anteil aufweist.
Entsprechend beschichtete Schneidplatten wurden zu einem Frasen von Stahl eingesetzt,
wobei allerdings gegenlber Beschichtungslagen, die mittels eines PVD-Verfahrens
hergestellt wurden, lediglich geringe Verbesserungen einer Verschleillfestigkeit erzielt

wurden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Schneidwerkzeug oder einen Schneideinsatz hierfir
anzugeben, mit dem eine hohe Standzeit im spanabhebenden Einsatz erzielbar ist.

Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, eine Verwendung eines Schneidwerkzeuges
oder Schneideinsatzes hierflir anzugeben.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz
hierfiir gelost, das bzw. der eine Beschichtung mit einer duBersten Beschichtungslage
umfasst, die mittels eines CVD-Verfahrens abgeschieden ist und eine durchschnittliche
Zusammensetzung Al Tii N aufweist, wobei x 2 0,7 ist und hexagonales AIN in einem

Anteil von mehr als 0 bis zu 30 Mol-% vorliegt.
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Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist darin zu sehen, dass bei einer Verwendung eines
Schneidwerkzeuges oder Schneideinsatzes beim Frasen von Werkstoffen, insbesondere
beim trockenen Frasen von Stahl und/oder Gusswerkstoffen, die einen Kohienstoffgehalt
von mehr als 2 Gew.-% aufweisen, oder gegebenenfalls unter minimiertem Zusatz von
Schmierstoffen (sogenannte Minimalmengenschmierung, kurz MMS) eine duerst hohe
Standzeit gegeben ist. Die genauen Ursachen hierfiir sind noch nicht bekannt. Es kann
allerdings vermutet werden, dass der vorgesehene Anteil von hexagonalem AIN im
Zusammenspiel mit einem hohen Aluminiumgehalt der dufiersten Beschichtungslage im
Vergleich mit dem Stand der Technik eine héhere Zahigkeit verleiht, ohne dass eine Harte
und damit auch eine VerschleilRfestigkeit dieser Beschichtungslage merklich abféllt. Mit
der erhéhten Zahigkeit kbnnen aber auch Zug- und/oder Druckspannungen besser
kompensiert werden, was wiederrum zu einer erhdhten Haftfestigkeit fibrt, die zur

Erreichung einer hohen Standzeit ebenfalls erforderlich ist.

Die duRerste Beschichtungslage kann auf einer Titancarbonitrid-Beschichtungslage als
Zwischenschicht abgeschieden sein, wobei Titan in einem Anteil von bis zu 40 Mol-%
durch Aluminium substituiert sein kann. Dadurch kann die Haftfestigkeit und somit die
Standzeit noch weiter gesteigert werden. Die Titancarbonitrid-Beschichtungslage ist mit
Varteil ebenfalls mittels eines CVD-Verfahrens abgeschieden, wobei es sich um eine
sogenannte Mitteltemperatur-Titancarbonitrid-Beschichtungslage (MT-TiCN) handeln
kann. Eine derartige MT-TiCN-Beschichtungsiage kann mit aus dem Stand der Technik
bekannten CVD-Verfahren abgeschieden werden, wobei diese Beschichtungslage bei
einer Temperatur von 750 °C bis 850 °C aus einem Gemisch von Stickstoff, Wasserstoff,
Acetonitril und Titantetrachlorid bei einem Druck von 60 bis 150 mbar abgeschieden wird.
Die Titancarbonitrid-Beschichtungslage weist dann im Querschnitt langserstreckte
Kristalle auf, die vorzugsweise Uberwiegend in einem Winkel von £30° zu einer
Oberfiachennormalen eines Grundkorpers des Schneidwerkzeuges oder
Schneideinsatzes verlaufen. Die Titancarbonitrid-Beschichtungslage weist eine
durchschnittiche Zusammensetzung TiC,N,., mit a im Bereich von 0,3 bis 0,8,

inshesondere 0,4 bis 0,6, auf.

Zweckmanigerweise weist die dufierste Beschichtungslage eine Dicke von mehr als 4 bis
10 um auf. In diesem Dickenbereich kann einerseits eine hohe Standzeit des
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Schneidwerkzeuges oder Schneideinsatzes erreicht werden, andererseits |8sst sich die

aulerste Beschichtungslage in wirtschaftlich akzeptablen Zeiten herstellen.

Hinsichtlich einer hohen Harte einerseits und einer hohen Zahigkeit andererseits ist es
bevorzugt, dass x 2 0,75, vorzugsweise 2 0,80, inshesondere 2 0,85, ist und ein Anteil an
hexagonalem AIN in der Aulersten Beschichtungslage mehr als 12,5 Mol-%,
vorzugsweise mehr als 15,0 Mol-%, insbesondere mehr als 20,0 Mol-%, betragt. Ein
Anteil an kubischer AL Ti, ,N-Phase betragt vorteithafterweise 70 bis 80 Mol-%.

Besonders gunstig ist es, wenn die duerste Beschichtungslage ganz oder zumindest

teilweise Kristalle mit einer lameliaren Struktur aufweist. Dabei kann die lamellare Struktur

der Kristalle Lamellen mit einer Dicke von weniger als 100 nm, vorzugsweise weniger als

50 nm, insbesondere weniger als 25 nm, aufweisen. Eine derartige lamellenartige Struktur

hat sich als glinstig in Bezug auf eine moglichst hohe Standzeit erwiesen.

Wirtschaftlich ist es, wenn alle Beschichtungsiagen mittels eines CVD-Verfahrens
abgeschieden sind, wenngleich auch einzelne Beschichtungslagen bei Bedarf mittels

eines PVD-Verfahrens abgeschieden sein kdnnen.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem
nachfolgend dargesteliten Ausfihrungsbeispiel. In den Zeichnungen, auf welche dabei

Bezug genommen wird, zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines beschichteten Schneideinsatzes;

Fig. 2 eine transmissionselektronenmikroskopische Aufnahme eines Teils eines
beschichteten Schneideinsatzes;

Fig. 3 eine transmissionselektronenmikroskopische Aufnahme einer AITiN-
Beschichtungslage;

Fig. 4a eine freie Flache eines Schneideinsatzes nach einer vorgegebenen Einsatzzeit;
Fig. 4b eine freie Flache eines Schneideinsatzes nach einer vorgegebenen Einsatzzeit;
Fig. 5a eine Spanflache eines Schneideinsatzes nach einer vorgegebenen Einsatzzeit;

Fig. 5b eine Spanflache eines Schneideinsatzes nach einer vorgegebenen Einsatzzeit.

In Fig. 1 ist ein Schneideinsatz 1 schematisch dargestellt, der eine mehrlagige
Beschichtung aufweist. Die Beschichtung ist auf einem Grundkdrper 5 aufgebracht, wobei
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alle Schichten jeweils mittels eines CVD-Verfahrens erstellt sind. Der Grundkdrper 5 kann
aus einem beliebigen Material bestehen, besteht Oblicherweise jedoch aus einem
Hartmetall, das aus Carbiden und/oder Carbonitriden von Wolfram, Titan, Niob oder
anderen Metalien und einem Bindemetall ausgewahlt aus der Gruppe Cobalt, Nicke!l und
Eisen besteht. Ein Bindemetallanteil betragt dabei in der Regel bis zu 10 Gew.-%.
Typischerweise besteht der Grundkérper 5 aus bis zu 10 Gew.-% Cobalt und/oder
anderen Bindemetallen, Rest Wolframcarbid und bis zu 5 Gew.-% weitere Carbide
und/oder Carbonitride anderer Metalle. Auf dem Grundkérper 5 ist eine
Anbindungsschicht 4 aus TiN abgeschieden, die in der Regel eine maximale Dicke von
1,0 um aufweist. Auf der Anbindungsschicht 4 ist eine beispielsweise 2 bis 5 ym dicke
Schicht aus TiCN als Zwischenschicht 3 abgeschieden, wobei es sich um eine MT-TIiCN-
Beschichtungslage handelt. Eine derartige Beschichtungslage weist in der Regel eine
kolumnare Struktur mit stangeligen Kristallen auf, die im Wesentlichen parallel zur
Oberflachennormalen auf den Grundkérper 5 ausgerichtet sind. Auf dieser
Zwischenschicht 3 ist schiieBlich eine duferste Beschichtungslage 2 abgeschieden, die
eine durchschnittliche Summenformel Al,Ti;N aufweist, wobei x 2 0,7 ist. Diese dulerste
Beschichtungslage 2 weist zu mehr als 70 Mol-% kubisches AITiN auf und besteht im
Ubrigen aus 15 bis 25 Mol-% hexagonalem AIN. Der Rest besteht aus TiN.

Eine Beschichtung wie in Fig. 1 dargestellt kann auf einem Schneideinsatz 1,
insbesondere einer Schneidpiatte, abgeschieden werden, indem der Grundkdrper §
bereitgestellt wird, wonach in einem ersten Schritt die Anbindungsschicht 4 aus TiN bei
einer Prozesstemperatur von 870 °C bis 880 °C aus einem Gas enthaltend Stickstoff,
Wasserstoff und Titantetrachlorid abgeschieden wird. Anschlieend wird die Temperatur
abgesenkt und bei einer Temperatur von 830 °C bis 870 °C die Zwischenschicht 3 bzw.
eine MT-TiCN-Beschichtungslage mit einer Dicke von 2 bis 5 ym abgeschieden. Die
Abscheidung erfolgt dabei aus einem Gas bestehend aus Stickstoff, Wasserstoff,
Acetonitril und Titantetrachiorid. Die entsprechende Verfahrenstemperatur und der
Einsatz von Acetonitril als Kohlenstoff- bzw. Stickstoffquelle stellt eine Ausbildung der
Zwischenschicht 3 mit kolumnaren Wachstum bzw. stangeligen Kristallen sicher, die sich
im Wesentlichen parallel zur Oberflachennormalen auf den Grundkérper 5 erstrecken. Auf
dieser Zwischenschicht 3 wird schlieBlich eine duferste Beschichtungslage 2
aufgebracht, woflr die Temperatur auf etwa 800 °C bis 825 °C gesenkt wird. Die dufierste
Beschichtungsiage 2 wird aus einem Gas enthaltend Aluminiumtrichlorid, Stickstoff,
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Wasserstoff, Titantetrachlorid und einem gesondert zugefihrten Gemisch von Ammoniak
und Stickstoff erstellt. Somit kann in einem zweiten Schritt zur Herstellung der
Zwischenschicht 3 und in einem dritten Schritt zur Herstellung der aulersten
Beschichtungslage 2 jeweils eine Prozesstemperatur gesenkt werden, was duflerst
wirtschaitlich ist und eine rasche Ersteliung der Beschichtung am Schneideinsatz 1
erlaubt.

In den nachfoigenden Tabellen sind typische Prozessparameter bei der Herstellung einer
Beschichtung und Eigenschaften einzelner Beschichtungslagen dargestelit.

Tabelle 1 - Prozessparameter
Temperatur (°C) Gaszusammensetzung/Gasfluss (I/min)
bzw. TiCl, und CHaCN (ml/min)

Beschichtungslage

TiN 880 - 900 TiCla/2,7, No/14, Ho17

MT-TIiCN 750 - 850 CH;CN/0,5, TiCly/2,7, No/19, H,/3

AITIN 750 - 850 HCIAICI4/2,7-0,9, TiCl,/0,3, NH3-N,/0,9-
4.5, H,/64

Tabelle 2 — Eigenschaften der Beschichtungslagen

Beschichtungslage | Schichtdicke (um) Zusammensetzung
aligemein bevorzugt

TiN <2 0,25-0,75  TiN

MT-TICN 1-10 2-5 TiC:Ni,,a=0,4-0,6

AITIN 1-10 3-8 Al TN, x=0,85-0,98

Die aulerste Beschichtungslage 2 weist bei Betrachtung in einem
Transmissionselektronenmikroskop zumindest in einem an die Zwischenschicht 3
anschlieftenden Bereich ein kolumnares Wachstum auf, wobei, wie aus Fig. 2 und 3
ersichtlich ist, sehr feine Lamellen vorliegen, die eine Lameilendicke von weniger als
25 nm aufweisen. Vermutet wird, dass die auflerste Beschichtungslage 2 auf der im
Ausfihrungsbeispiel vorgesehenen Zwischenschicht 3 epitaktisch aufwachst.
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Schneideinsatze eines bestimmten Typs wurden wie vorstehend beschrieben beschichtet.
Zum Vergleich wurde eine Vielzahl von strukturell analogen Schneidwerkzeugen mit
alternativen Beschichtungen versehen, vornehmlich mit AITiN-Beschichtungen samt
Anbindungsschichten, wobei jeweils ein PVD-Verfahren zum Einsatz kam. Die so
hergestellten Schneideinséatze wurden anschlieend in Bezug auf eine Standzeit bei einer
trockenen Bearbeitung von Stahlen und Gusswerkstoffen getestet, wobei unter anderem

ein Edelstahl fir Kunststoffformen bearbeitet wurde. Die Schnittdaten waren wie folgt:

v = 325 m/min
n = 1653 U/min
a,= 3 mm

8, =32mm
f,=0,30 mm/Z
Vi = 496 mm/min
K = 45°

D=52

Z=1

Wie erwdhnt wurde eine Vielzahl von Beschichtungen getestet. In Fig. 4a und 5a sind
Fotografien der besten Schneidplatte mit einer mittels eines PVD-Verfahrens erstellten
AITiN-Beschichtungslage nach einer Einsatzzeit von 28 Minuten dargestellt. Wie aufgrund
der Ausbriiche an der Freifliche (Fig. 4a) und der Spanflache (Fig. 5a) klar ersichtlich ist,
ist nach dieser Zeit ein Standzeitende gegeben. Im Gegensatz dazu ist bei analogen
Schneideinsétzen, die wie zuvor dargelegt mittels eines CVD-Verfahrens mit der
angegebenen Schichtfolge beschichtet waren, nach derselben Zeit lediglich ein minimaler
VerschleiR erkennbar, und zwar sowohl an der Freifldche (Fig. 4b) als auch der
Spanflache (Fig. 5b). Ein Ende der Standzeit bzw. deutliche Verschleierscheinungen
konnten erst nach 49 Minuten festgestelit werden, was einer Standzeitverldngerung von
75 % entspricht.

In weiteren Versuchen konnten Standzeiterhdhungen bei Gusseisenwerkstoffen mit
Zugfestigkeiten von mehr als 1000 N/mm? von bis zu 200 % im Vergleich mit
Beschichtungen auf Basis von mit einem PVD-Verfahren erstellten du3ersten ATiN-
Beschichtungslagen festgestellt werden.
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Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) hierflr, das bzw. der eine Beschichtung
mit einer auflersten Beschichtungslage (2) umfasst, die mittels eines CVD-Verfahrens
abgeschieden ist und eine durchschnittliche Zusammensetzung Al Ti;.N aufweist, wobei
x 2 0,7 ist und hexagonales AIN in einem Anteil von mehr als 0 bis zu 30 Mol-% vorliegt.

2. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 1, wobei die dulerste
Beschichtungslage auf einer Titancarbonitrid-Beschichtungslage als Zwischenlage (3)
abgeschieden ist, wobei Titan in einem Anteil von bis zu 40 Mol-% durch Aluminium

substituiert sein kann.

3. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 1 oder 2, wabei die
Titancarbonitrid-Beschichtungslage im Querschnitt langserstreckte Kristalle aufweist, die
vorzugsweise {iberwiegend in einem Winkel von £30° zu einer Oberflichennormalen
eines Grundkorpers (5) des Schneidwerkzeuges oder Schneideinsatzes (1) verlaufen.

4, Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 2 oder 3, wobei die
Titancarbonitrid-Beschichtungslage eine durchschnittliche Zusammensetzung TiC,N4., mit

a im Bereich von 0,3 bis 0,8, insbesondere 0,4 bis 0,6, aufweist.

5. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei die daulberste Beschichtungslage (2) eine Dicke von mehr als 4 bis 10 pm aufweist.

6. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriche 1 his 5,
wobei x = 0,75 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der auRersten Beschichtungslage
{(2) mehr als 12,5 Mol-% betragt.

7. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wabei x 2 0,80 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der auBersten Beschichtungslage
{2} mehr als 15,0 Mol-% betragt.
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8. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei x 2 0,85 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der duBersten Beschichtungslage
(2) mehr als 20,0 Mol-% betragt.

9. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei ein Anteil an kubischer AL Ti,..N-Phase 70 bis 80 Mal-% betragt.

10.  Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9,
wobei die duRerste Beschichtungslage (2) ganz oder zumindest teilweise Kristallite mit

einer lamellaren Struktur aufweist.

11. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 10, wobei die lamellare
Struktur der Kristalle Lamellen mit einer Dicke von weniger als 100 nm, vorzugsweise

weniger als 50 nm, insbesondere weniger als 25 nm, aufweist.

12. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

wobei alle Beschichtungslagen mittels CVD-Verfahren abgeschieden sind.

13. Verwendung eines Schneidwerkzeuges oder Schneideinsatzes (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 12 zum Frasen von Stahl und/oder Gusswerkstoffen.

14, Verwendung nach Anspruch 13, wobei das Frasen trocken oder unter minimiertem
Zusatz von Schmierstoff erfolgt.
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Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) hierflir, das bzw. der eine Beschichtung
mit einer aulersten Beschichtungslage (2) umfasst, die mittels eines CVD-Verfahrens
abgeschieden ist und eine durchschnittliche Zusammensetzung Al Ti, N aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass x = 0,7 ist und in der dufersten Beschichtungslage
hexagonales AIN in einem Anteil von mehr als 0 bis zu 30 Mol-% vorliegt.

2. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1} nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die dulterste Beschichtungslage auf einer Titancarbonitrid-
Beschichtungslage als Zwischenlage (3) abgeschieden ist, wobei Titan in einem Anteil

von bis zu 40 Mol-% durch Aluminium substituiert sein kann.

3 Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Titancarbenitrid-Beschichtungslage im Querschnitt
langserstreckte Kristalle aufweist, die vorzugsweise Uberwiegend in einem Winkel von
+30° zu einer Oberflaichennormalen eines Grundkdrpers (5) des Schneidwerkzeuges oder

Schneideinsatzes (1) verlaufen.

4, Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Titancarbonitrid-Beschichtungslage eine durchschnittliche
Zusammensetzung TiC,N,, mit a im Bereich von 0,3 bis 0,8, insbesondere 0,4 bis 0,6,

aufweist.

5. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die dullerste Beschichtungslage (2) eine Dicke von mehr
als 4 bis 10 pm aufweist.

6. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass x = 0,75 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der
julersten Beschichtungsiage (2) mehr als 12,5 Mol-% betrégt.
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7. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass x = 0,80 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der

auRersten Beschichtungslage (2) mehr als 15,0 Mol-% betrégt.

8. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass x = 0,85 ist und ein Anteil an hexagonalem AIN in der
aulersten Beschichtungslage (2) mehr als 20,0 Mol-% betragt.

9. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Anteil an kubischer Al Ti,.\N-Phase 70 bis 80 Mol-%
betragt.

10. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die dulterste Beschichtungslage (2) ganz oder zumindest
teilweise Kristallite mit einer lamellaren Struktur aufweist.

11. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die lamellare Struktur der Kristalle Lamellen mit einer Dicke von
weniger als 100 nm, vorzugsweise weniger als 50 nm, insbesondere weniger als 25 nm,
aufweist.

12. Schneidwerkzeug oder Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass alle Beschichtungslagen mittels CVD-Verfahren

abgeschieden sind.

13.  Verwendung eines Schneidwerkzeuges oder Schneideinsatzes (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 12 zum Frasen von Stahl und/oder Gusswerkstoffen.

14. Verwendung nach Anspruch 13, wobei das Frasen trocken oder unter minimiertem

Zusatz von Schmierstoff erfolgt.
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