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SORTER
PVD-belagd hardmetall
PR930 Lag skarhastighet. Ej intermittent bearbetning.
PR1425 Hog skarhastighet och lang livslangd vid l&tt intermittent och stabil bearbetning.
PR1025 Medel till grov bearbetning. Intermittent bearbetning.
PR1535 Medel till grov bearbetning. Intermittent bearbetning.

Obelagd cermet (utmarkt ytfinhet)

TN610 (TN6010) HOg skédrhastighet och lang livslangd vid ej intermittent och stabil bearbetning.

TN620 (TN6020)  Forsta val vid bearbetning med obelagd cermet. Latt intermittent och stabil bearbetning.
PVD-belagd cermet (utmarkt ytfinhet)

PV710 (PV7010) HOog skérhastighet och lang livslangd vid ej intermittent och stabil bearbetning.

PV720 (PV7025)  Forsta val vid bearbetning med cermet. Latt intermittent och stabil bearbetning.
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