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M'QQR PMH10T TURNING

tools

Specifikation:
Sammanséttning: Cermet Co/Ni 12.2 % WC 15.0 % TaNbC 10.0 %
Hardhet: HV,,1620

Rekommenderad applikation:
Obelagd cermet-sort for bearbetning av stal, rostfritt stal, hardat stal och gjutgods

HT-P15 | HT-M10 | HT-K10



MlQOR P15C TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 5.8 % mixad hardmetall 6.4 %
Kornstorlek: 1 -2 ym

Hardhet: HV, 1550

Belaggning: CVD TiCN-Al,0;

Rekommenderade applikationer:
HAgpresterande, slitstark sort for bearbetning av stal i forsta hand.

HC-P15 | HC-K25 | HC-M10



MIQOR P25C

sls

TURNING

Specifikation:
Sammansattning: Co 7.0 % mixad hardmetall 8.0 %
Kornstorlek: 1 -2 ym
— Hardhet: HV,, 1450
s Belaggning: CVD TiCN-Al,0,

Rekommenderad applikation:
Forsta val for generell bearbetning i stal.

HC-P25 | HC-K30 | HC-M20



MQOR P35C TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 9.6 % mixad hardmetall 6.7 %
Kornstorlek: 1 -2 pm

Hardhet: HV,, 1460

Belaggning: CVD TiCN-Al,O5 multi-lager

' Rekommenderad applikation:
Den "tuffa” sorten for kraftigt intermittent bearbetning i stél, rostfritt stal och

-

<A By superlegeringar.

":_,'

-

" i
HC-P35 | HC-M25 | HC-S25

‘1'\:> l.e



MIQOR MK20P TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 10.5 % mixad hardmetall 2.0 %
Kornstorlek: 1-2 ym

Hardhet: HV,, 1400

Beldggning: PVD TiAlTaN

Rekommenderad applikation:
Framtagen for vat bearbetning i rostfritt stal.

HC-M20 | HC-K20



MIQOR PMSZSP TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 9.6 % mixad hardmetall 7.8 % ovrigt 0.4 %
Kornstorlek: 1 -2 pum

Hardhet: HV,, 1460

Beldggning: PVD TiAlTaN

¥ Rekommenderad applikation:

HC-M25 | HC-P35 | HC-S25



MIQOR MP35P TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 8.0 % mixad hardmetall 4.2 %
Kornstorlek: 1.5-3.0 ym

Hardhet: HV,, 1330

Rekommenderad applikation:
Universell sort for svarvning i rostfritt. Bést i svara forhallanden.

HC-M25 | HC-P35 | HC-S25



MIQOR MS15P TURNING

tools

Specifikation:
Sammanséttning: Co 6.0 %
Kornstorlek 0.8-1.3 ym
Hardhet HV4, 1630
Beldggning: PVD TiAIN

Rekommenderad applikation:
Forsta val for bearbetning i rostfritt och superlegeringar

HC-M15 | HC-815



MIQOR KP20C TURNING

tools

Specifikation:

Sammanséttning: Co 6.0 % TaC 2.0 %
Kornstorlek: 1 ym

: Hardhet: HV,, 1630

‘ Belaggning: CVD TiCN-Al,0,

- | ' o Rekommenderad applikation:
L Forsta val for bearbetning i gjutgods med hdg skérhastighet vid tuffa forhallanden.

HC-K20 | HC-P10



MIQOR NK15W TURNING

tools

Specifikation:
Sammanséttning: Co 6.0 %
Kornstorlek: 1 ym

™ Hardhet: HV,, 1630

Rekommenderad applikation:
Obelagd hardmetall for bearbetning av aluminium och icke-jdrn legeringar.

HW-N15 | HW-K15



MIQOR SM10P TURNING

tools

Specifikation:
Sammanséttning: Co 6.0 %
Kornstorlek: 0.8 pm
Hardhet: HV,, 1820
Beldggning: PVD TiAIN

Rekommenderad applikation:
Ett alternativ for bearbetning av superlegeringar.

HC-$15 | HC-M15



MIQOR S15P TURNING

tools

Specifikation:
Sammansittning: Co 6.0 %
Kornstorlek: 0.8 ym
Hardhet: HV, 1820
Beldggning: PVD TiAIN-TiN

Rekommenderad applikation:
Forsta val for bearbetning i superlegerningar.

HC-S15 | HC-M15



PZSCX TURNING

Specifikation:

Sammansittning: Co 7.6 % mixad hardmetall 7.0 % others 0.4 %
Kornstorlek: 1-2 mm

Hardhet: HV,, 1470

Beldaggning: CVD TiCN-Al, O Top layer

Rekommenderad applikation:
Premiumvalet for generell bearbetning i stal.




MZOCX TURNING

Specifikation:

Sammansdttning: Co 7.6% mixad hardmetall 7.0% 06vrigt 0.4%
Kornstorlek: 1-2 mm

Hardhet: HV, 1470

Beldggning: CVD TiCN-Al,O,-Top lager.

Rekommenderad applikation:
Kors med fordel tort, dven vid hog skarhastighet ger den lang livslangd.

HC-M20 | HC-P30



MIQOR K10CX TURNING

tools

Specifikation:

Sammansittning: Co 5.0 % mixad hardmetall 2.0 %
Kornstorlek: submicron

Hardhet: HV,, 1810

Belaggning: CVD TiCN-Al,0,

Rekommenderad applikation:
Den slitstarka sorten for kontinuerlig bearbetning av gjudgods vid hog skdrhastighet.

g B, SN ".‘”(’; &
SERORA T s A

HC-K10 | HC-PO5



Bearbetning i stal

TURNING

Specifikation: Skarhastighet V.
Sammanséttning: Co 5.8 % mixad hérdmetall 6.4 % Olegerat stal 0 - 0.45 % C 220 — 400 m/min
ﬁ?rgf]totf'm 1 1 5258”‘ Léglegerat stél 200 — 320 m/min
Bglrég;n'mg, BCOVD TICN-ALO Haglegerat stal 180 — 320 m/min
' s Rosttrogt stél 200 — 320 m/min

|| Rekommenderade applikationer:
| Hogpresterande, slitstark sort for bearbetning av stél i forsta hand

Specifikation: Skérhastighet V.
Sammanséttning: Co 7.6 % mixad hardmetall 7.0 % ovrigt 0.4 % Olegerat stal 0 - 0.45 % C 170 — 270 m/min
ﬁ? rg‘:’]totf'el_:i} 1'12 4%' Léglegerat stél 100 — 210 m/min
B:Iréggen-ing Specifikation: CVD TICN-AL,0, Top layer Hoglegerat stal 130~ 230 m/min
Rosttrogt stal 130 — 230 m/min

Rekommenderad applikation:
Premiumvalet for generell bearbetning i stal.




Bearbetning i stal

TURNING

| Rekommenderad applikation:
| Den "tuffa” sorten for kraftigt intermittent bearbetning i stal, rostfritt

stal och superlegeringar.

Specifikation: Skérhastighet V,
Sammansittning: Co 7.0 % mixad hardmetall 8.0 % Olegerat stdl 0 - 0.45 % C 170 — 240 m/min

| Kornstorlek: 1 -2 jm Laglegerat st/ 100 - 190 m/min
Hardhet: HV,, 1450 Héial -y 130 210 m/mi
Beliggning: CVD TICN-AL,0, 0glegerat Sla < U ImAmin

Rosttrogt stal 130 - 210 m/min
Rekommenderad applikation:
Forsta val for generell bearbetning i stal.
P35C —

— Skérhastighet V.
Specifikation: Olegerat stal 0 - 0.45 % C 170 — 190 m/min
Sammansittning: Co 9.6 % mixad hardmetall 6.7 % Léglegerat st 90 — 150 m/min
Kornstorlek: 1 -2 pm h o :
Hardhet Héglegerat stal 120 - 200 m/min

ardhet: HV;, 1460 e ,
| Beldggning: CVD TiCN-Al,0, multi-lager Rosttragt stal 140 — 160 m/min




MIQOR Bearbetning i st

TURNING

tools
PMS25P
Specifikation: Skérhastighet V,
Sammansittning: Co 9.6 % mixad hardmetall 7.8 % 6vrigt 0.4 % Olegerat stél 0 - 0.45 % C 130 — 250 m/min
: ﬁg:gztec;rleHly 1 4268m Laglegerat stal 60 — 180 m/min
. . : 30 .. o .
2| Beliggning: PVD TiAITaN Hog/eqerat fta/ 80 - 200 m/m{n
- Rosttrégt stal 100 — 200 m/min
Rekommenderad applikation:
Rekommenderas fér semi-, finbearbetning i stél.
MP35P
Specifikation: Skérhastighet V.
Sammansdttning: Co 8.0 % mixad hardmetall 4.2 % Olegerat stél 0 - 0.45 % C 170 — 190 m/min
ﬁ?rgf]totflm 1'%%8 all Léglegerat stél 90 — 150 m/min
Aranet Avao Haglegerat stal 120 - 200 m/min
Rekommenderad applikation: Rostirogt stal 140 - 180 m/min

Universell sort fér svarvning i rostfritt. Bast i svara férhallanden.




Bearbetning | stal TURNING

Specifikation: Skérhastighet V.

c
Sammansattning: Co 6.0 % TaC 2.0 % Olegerat stal 0 - 0.45 % C 200 - 340 m/min
Kornstorlek: 1 ym Laglegerat stél 150 — 290 m/min
- | Hérdhet: HV, 1630 Haglegerat stal 150 — 290 m/min
Beldggning: CVD TiCN-AlLQ, Rostiragt stal 160 — 290 m/min

Rekommenderad applikation:

_ Alternativ for generell bearbetning i P10-omréadet.

Specifikation: Skérhastighet V.

Sammanséttning: Co 7.6% mixad hardmetall 7.0% ovrigt 0.4% Olegerat stal 0 - 0.45 % C 130 — 250 m/min
Kornstorlek: 1-2 mm Laglegerat stél 60 — 180 m/min
Hardhet: HV4, 1470 Haglegerat stal 80— 200 m/min
Belaggning: CVD TiCN-Al,05-Top lager. Rostiragt stal 100 - 200 m/min

Rekommenderad applikation:
Alternativ for bearbetning i P30-omradet.




MIQOR

Bearbetning i rostfritt stal

TURNING

tools
M20CX
Specifikation: Skérhastighet HB V,
Sammansdttning: Co 7.6% mixad hardmetall 7.0% ovrigt 0.4% Ferritiskt 200 120 — 250 m/min
Kornstorlek: 1-2 mm Austenitiskt 180 120 — 220 m/min
Hardhet: HV, 1470
Beldggning: CVD TiCN-Al,05-Top lager. Duplex - 230-260 -
Martensitiskt 330 —
Rekommenderad applikation:
Kors med fordel tort, dven vid hig skarhastighet ger den lang
livsldngd.
PMS25P
Specifikation: Skérhastighet HB V,
Sammanséttning: Co 9.6 % mixad hardmetall 7.8 % 6vrigt 0.4 % Ferritiskt 200 120 — 250 m/min
Kornstorlek: 1 -2 um Austenitiskt 180 100 — 220 m/min
BESg ardhet: HV 1460 Duplex 230-260 60 — 160 m/min
88 Beldggning: PVD TiAITaN P iy ,
s Martensitiskt 330 40 — 100 m/min

Rekommenderad applikation:
Férsta val for bearbetning av austenitiskt stal



MIQOR Bearbetning i rostfritt stal

TURNING
tools

MK20P
Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammansdttning: Co 10.5 % mixad hardmetall 2.0 % Ferritiskt 200 150 — 200 m/min
Kornstorlek: 1-2 ym Austenitiskt 180 120 — 200 m/min
Hardhet: HV, 1400 Duplex 230-260 90 — 160 m/min
Beldggning: PVD TiAlTaN Martensitiskt 330 60 — 80 m/min
Rekommenderad applikation:

HC-M20 Framtagen fOr vat bearbetning i rostfritt stal.

MS15P
Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammansattning: Co 6.0 % Ferritiskt 200 140 — 200 m/min
Kornstorlek 0.8-1.3 ym Austenitiskt 180 110 - 190 m/min
Hardhet HV, 1630 Duplex 230-260 80 — 150 m/min
Beldggning: PVD TIAIN Martensitiskt 330 55— 75 m/min

Rekommenderad applikation:
HC-M15 Forsta val for bearbetning i rostfritt och superlegeringar



MIQOR

Bearbetning i rostfritt stal

TURNING
tools

SM10P
Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammanséttning: Co 6.0 % Ferritiskt 200 150 — 230 m/min
Kornstorlek: 0.8 ym Austenitiskt 180 140 — 190 m/min
Hardhet: HV,, 1820 Duplex 230-260 60 — 100 m/min
Beldggning: PVD TIiAIN Martensitiskt 330 —
Rekommenderad applikation:

HC-M15 Ett alternativ for bearbetning av superlegeringar.

S15P

Specifikation: Skérhastighet HB V,
Sammansattning: Co 6.0 % Ferritiskt 200 130 - 220 m/min
Kornstorlek: 0.8 ym Austenitiskt 180 120 — 180 m/min
Hardhet: HV4, 1820 Duplex 230-260 50 — 90 m/min
Beldggning: PVD TIiAIN-TIN Martensitiskt 330 —

~ Rekommenderad applikation:

Forsta val for bearbetning i superlegerningar.



Bearbetning i rostfritt stal

TURNING
Specifikation: Skérhastighet HB V;
Sammansittning: Co 7.6 % mixad hardmetall 7.0 % 6vrigt 0.4 % Ferritiskt 200 140 — 210 m/min
Kornstorlek: 1-2 mm ” B .
Hardhet: HV,, 1470 ,gtl/j;tlz/z(/t/skt 2370(?250 100 _270 m/min
Beldggning: CVD TiCN-AL,O, Top |
PRGSO Martensitiskt 330 70 - 100 m/min
Rekommenderad applikation:
Premiumvalet for generell bearbetning i stal.
PMH10T
Specifikation: Skirhastighet HB Vv,
. Sammansaitning: Cermet Co/Ni 12.2 % WC 15.0 % TaNbC 10.0 Ferritiskt 200 170 — 240 m/min
% e :
.. [ Austenitiskt 180 200 - 240 m/min
Hardhel: HVs, 1620 Duplex 230-260 80 — 150 m/min
Martensitiskt 330 130 — 160 m/min

HT-M10

Rekommenderad applikation:
Kontinuerlig finbearbetning av rostfritt.



MIQOR Bearbetning i rostfritt stél

TURNING

P15C

Specifikation: Skérhastighet HB V,
Sammansittning: Co 5.8 % mixad hardmetall 6.4 % Ferritiskt 200 220 — 320 m/min
Kornstorlek: 1 -2 pym A iy
. ustenitiskt 180 —
oS Har.(.jhet:. HVs, 155Q Duplex 230-260 -
S - Belaggning: CVD TiCN-ALQ, Martensitiskt 330 B
| Rekommenderade applikationer:
R - Hogpresterande, slitstark sort for bearbetning av rostfritt stél i M10-
HC-M10 omradet.
P25C
Specifikation: Skérhastighet HB V;
Sammanséttning: Co 7.0 % mixed carbides 8.0 % Ferritiskt 200 140 — 210 m/min
Kgrnstorleki 1-2um Austenitiskt 180 100 — 210 m/min
orinet HVB@JS?CN " Duplex 230-260 -
elaggning: LAY, Martensitiskt 330 70— 100 m/min

Rekommenderad applikation:
For bearbetning av rostfritt i M20-omrédet.

HT-M20



MIQOR Bearbetning i rostfritt stal

TURNING

tools
P35C

Specifikation: Skirhastighet

Sammanséttning: Co 9.6 % mixad hardmetall 6.7 % Ferritiskt

Kornstorlek: 1 -2 pm iy

Hardhet: HV, 1460 gUSflemf/Skf

Belaggning: CVD TiCN-ALO, multi-lager upiex N
Martensitiskt

Rekommenderad applikation:
Den "tuffa” sorten for kraftigt intermittent bearbetning i stal, rostfritt
stal och superlegeringar.

HC-M25

HB
200
180
230-260
330

V.
140 — 200 m/min
110 - 190 m/min
80 - 150 m/min
55— 75 m/min




Bearbetning i gjutgods TURNING

Specifikation: Skirhastighet HB v
Sammansattning: Co 5.0 % mixad hardmetall 2.0 % ¢ .
Kornstorlek: submicron Gra/?(n 200 170 - 450 m/m/'n

“| Hardhet: HV,, 1810 Segjamn 180 220 — 430 m/min
Beldggning: CVD TiCN-Al,0, Vitigrn/CGl 230-260 220 — 400 m/min

5| Rekommenderad applikation:
-~ | Den slitstarka sorten for kontinuerlig bearbetning av gjudgods vid
hdg skérhastighet.
MK20P
Specifikation: Skérhastighet HB V;
Sammansittning: Co 10.5 % mixad hardmetall 2.0 % Gréjam 200 120 — 160 m/min
ﬁ?rgiﬁ’tf'm;ﬁg& Segjirn 180 120 — 160 m/min
ardhet: e :

Beliggning: PVD TIAITaN Vitiarn/CGlI 230-260 140 — 220 m/min

Rekommenderad applikation:
Generell bearbetning i K20-omradet.




Bearbetning i gjutgods TURNING

Specifikation: x ;
Sammansattning: Co 6.0 % TaC 2.0 % g/;;/g;stlghet gOBO 150 — ZCOO m/min
K lek: 1
e HV,, 1630 Segjarn 180 200 — 450 m/min
Belaggning: CVD TiCN-AL0Q, Vitigrn/CGl 230-260 200 - 550 m/min
Rekommenderad applikation:
Forsta val for bearbetning i gjutgods med hog skdrhastighet vid tuffa
forhdllanden.
+|| Specifikation: Skérhastighet HB v,

| Sammanséttning: Co 6.0 % Grgjam 200 120 — 160 m/min

o Segjim 180 130 - 170 m/min
o Vitiarn/CGlI 230-260 140 — 200 m/min

| Rekommenderad applikation:
* | Obelagd hardmetall for bearbetning av gjutgods.




Bearbetning I gjutgods TURNING

Specifikation: kirhastioh HB V
Sammanséttning: Co 5.8 % mixad hardmetall 6.4 % grgjngtg o 200 140 — 3070 m/min
Kornstorlek: 1 -2 pym ,
> G Hardhet: HV30 1558 Segjam 180 190 — 430 m/min
- | Belaggning: CVD TICN-AI,0, Vitigrn/CGl 230-260 180 — 520 m/min
| Rekommenderade applikationer:
| Hogpresterande, slitstark sort for bearbetning av stél i forsta hand.
Specifikation: | Skérhastighet HB v,
Sammansittning: Co 7.0 % mixad hardmetall 8.0 % Gréjdm 200 130 = 210 m/min
e L Segjirn 180 120 — 240 m/min
. 30 e .
Beliggning: CVD TICN-A|203 \//t/afn/CG/ 230-260 150 — 250 m/min

Rekommenderad applikation:
Forsta val for generell bearbetning i stal.




MIQOR Bearbetning i gjutgods

TURNING
tools
PMH10T
Specifikation: | Skrhastighet HB v,
Sammanséttning: Cermet Co/Ni 12.2 % WC 15.0 % Gréjém 200 _
1| TaNbC 10.0 % Segjérn 180 220 - 300 m/min
Hardhet: HV, 1620 Vitjarn/CGl 230-260 250 - 350 m/min

Rekommenderad applikation:
Obelagd cermet-sort for bearbetning av stal, rostfritt

_ stdl, hardat stal och gjutgods




MIQOR Bearbetning i Icke-jarn legeringar

TURNING
tools
NK15W

Specifikation: | 0 Skéirhastighet HB Z
Sammansat_tnmg- Co6.0% Aluminium smidd 100 100 — 2000 m/min
Kornstorlek: 1 m Aluminium gjuten 130 100 - 800 m/min
Hardhet: HV,, 1630 Kopparlegeringar 90 100 — 600 m/min

Icke-metall material 100 100 — 300 m/min

Rekommenderad applikation:
Obelagd hérdmetall for bearbetning av aluminium och icke-




MIQOR

Bearbetning i superlegeringar

TURNING
tools
MS15P
Specifikation: Skéirhastighet HB V.
Sammansattning: Co 6.0 % WC balans Jirnbaserat 200 30 = 45 m/min
Kornstorlek 0.8-1.3 pm Ni- eller Co- baserat 280 20 — 35 m/min
Hardhet HV, 1630 Ni- eller Co- baserat 250 20— 35 m/min
Belaggning: PVD TIAIN Ni- eller Co- baserat - 18 — 30 m/min
Titan *Rm 440 60 — 120 m/min
Rekommenderad applikation:
HC-S15 Forsta val for bearbetning i rostfritt och superlegeringar
SM10P
Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammanséttning: Co 6.0 % WC balans Jarnbaserat 200 80 — 120 m/min
Kornstorlek: 0.8 ym Ni- eller Co- baserat 280 60 — 100 m/min
Hardhet: HV, 1820 Ni- eller Co- baserat 250 35— 90 m/min
Beldggning: PVD TIiAIN Ni- eller Co- baserat - 30 — 50 m/min
Titan *Rm 440 70— 120 m/min

HC-S15

Rekommenderad applikation:
Ett alternativ for bearbetning av superlegeringar.




Bearbetning i superlegeringar

TURNING

Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammansattning: Co 6.0 % Jarnbaserat 200 80— 120 m/min
| Kornstorlek: 0.8 ym Ni- eller Co- baserat 280 60 — 100 m/min
| Hérdhet: HV,, 1820 Ni- eller Co- baserat 250 35— 90 m/min
| Belaggning: PVD TiAIN-TiN Ni- eller Co- baserat — 30 — 50 m/min
: Titan *Rm 440 70— 120 m/min
- | Rekommenderad applikation:
Forsta val for bearbetning i superlegeringar.
Specifikation: Skérhastighet HB V.
Sammanséttning: Co 9.6 % mixad hardmetall 7.8 % 6vrigt 0.4 % | | Jarnbaserat 200 50 — 90 m/min
Kornstorlek: 1 - 2 ym Ni- eller Co- baserat 280 40 — 80 m/min
& Hardhet: HV30 1460 Ni- eller Co- baserat 250 20— 70 m/min
& | Belaggning: PVD TiAlTaN Ni- eller Co- baserat - 15— 35 m/min
: Titan *Rm 440 50 — 90 m/min

Rekommenderad applikation:
Forsta val for bearbetning av austenitiskt stal




MIQOR

Bearbetning i superlegeringar

TURNING

tools
P35C
Specifikation: Skéirhastighet HB V.
Sammanséttning: Co 9.6 % mixad hardmetall 6.7 % Jarnbaserat 200 50 = 90 m/min
ﬁz;gf]t;”ﬁkv 1 ; 4263m Ni- eller Co- baserat 280 40 - 80 m/min
— Lo . Ni- eller Co- baserat 250 20— 70 m/min
| Belaggning: CVD TiCN-Al,04 multi-lager Ni- eller Co- haserat - 15 _ 35 m/min
| | Rekommenderad applikation: Titan *Rm 440 50 — 90 m/min
O Tons il * | Den "tuffa” sorten for kraftigt intermittent bearbetning i
HC-S25 superlegeringar.
Specifikation: Skérhastighet HB V;
ﬁg;gf]ﬁ”m 1'%%‘8 il Ni- eller Co- baserat 280 40 - 80 m/min
Beldqaning: P Ni- eller Co- baserat 250 20— 70 m/min
ggning: PVD , )
Ni- eller Co- baserat — 15— 35 m/min
Rekommenderad applikation: Titan *Rm 440 50 — 90 m/min

Universell sort for svarvning i superlegeringar. Bast i svdra

forhallanden.




