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@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Harte Sorte : f(mm/z)
U V (m/min)
-DF -DM
YBM251 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Low-carbon steel
Soft steel iggigz 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBM351 220 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Baustahl
YBG302 230 (170-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBM251 240 (200-320) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
High-carbon steel vBG202 240 (180-350) 0.15(0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy steel YBG205
180-280
Hoch Leg.
Kohlenstoffstahl YBM351 200 (160-280) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 220 (150-330) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBM251 220 (180-300) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBG202
Alloy tool steel YBG205 220 (170-340) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
280-350
Leg. Werkzeugstahl
YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 190 (130-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG202
VBG205 160 (110-270) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Stainless steel <7
Rostfreier Stahl <270 YBG302 140 (100-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251 150 (120-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
0 Cast iron Je0.250 YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
3 Gusseisen YBD152 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
=
L -LH
y Alall
w afloy ; YD101 300- 0.15 (0.05-0.3)
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Beschichtetes Hartmetall C\/])

Milling : Frasen

(GenerallTechnicall LWAllgemeineflechnischellnformationen

Coated Cemented Carbide (/)

Grade - Sorte Coating - Beschicht. Micro-Structure

Substrate with high strength,

in combination with MT-

Ti(CN), thin layer Aly O3 and

Suitable for light and midium milling
of low alloy steel and non alloy
steel, even under unfavorable

YBC301 1IN Coating condition.
Beschichtetes Hartmetall . . .
mit hoher Schneidkanten- ClL geaGle i e
; k s mittlere Frasbearbeitung von
sicherheit. In Kombination niedriglegierten Stahlen unter
mit TICN Al O3, und TiN. schwierigen Bedingungen.
Substrate with excellent
toughness, in combination It is suitable for medium to heavy
with TI(CN), thin layer Al2 CIIEI®  nmilling steels and stainless steel.
YBC401 O3, TIN.
CVD beschichtetes M20~40 Zum Frasen von Stahl und
Hartmetall mit einer guter rostfreiem Stahl
Warmeleitfahigkeit.
Substrate with good
toughness and strength, in ‘m)
combination with Ti(CN), thin
I AlI2 O3, TiN. A
B I Good performance in milling of alloy
YBM251 Universal einsetzbare CVD- Sicel ar.wd gl )
beschichtete Hartmetallsorte M10~30 Gute Eigenschaft zum Frasen von
aus TiN +MT-TiCN + legiertem und rostfreiem Stahl.
diinner Aly O3 + TiN o
mit guter Z&higkeit und -
Verschleif¥festigkeit. s
MT-TICN+AI2 O3 coated %
carbide grade with very Ie)
good strength and impact |9
resistance. _ It iz for mlilling of slteel, alloy steel o
and stainless steel. c
YBM351  Beschichtete Hartmetallsorte R - =
MT-TICN+Al» O um Frasen von tahl, legiertem s
; 23 und rostfreiem Stahl
mit ausgezeichneter
Widerstandsfahigkeit und
Schneidkantensicherheit.
Hard medium fine corn It is suitable for machinig of gray
Substrate in combination cast iron and nodular cast iron
with TiCN, thick Al2 O3 — under normal cutting conditions
YBD152 coating. ’ @ from low to moderate cutting
speeds.
Hartes mittel-feinkorniges Bearbeitung von Guss und
Subtrat mit TICN, dicker Alp Kugelgraphitguss mit niedrigen bis
O3 Beschichtung. mittleren Schnittgeschwindigkeiten.
Tough subtrate in
combination with TiN, TiCN,
thick Al2 O3 coating. For For milling of cast iron and alloy
illi i steel.
YBD252 milling of cast iron and alloy

steel. Zum Frasen von Grauguss und

legiertem Stahl.

Zahes Subtrat mit TiCN,
dicke Aly O3 Beschichtung.
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Coated Cemented Carbide PV ])
Beschichtetes Hartmetall P\/])

PVD nano-TiAIN coated fine grain For light milling of cast iron, hard
hard carbide grade. steel.

YBG102 L K05~K20]

Nano-TiAIN PVD-beschichtete, Zum Schlichtfrasen von Guss und
feinkdrnige Hartmetallsorte. gehartetem Stahl.

PVD nano-TiAIN coated fine @ Milling of steel, finishing and semi-
grain hard carbide grade. Good finishing of stainless steel, and
performance in combination of M10~30 hightemperature alloys .
toughness and wear resistance.

YBG202 Zum Frasen von Stahl,
Nano-TiAIN PVD-beschichtete, rostfreiem Stahl, und warmfesten
feinkérnige Hartmetallsorte. Superlegierungen bei leichter und
Hervorragende Kombination von mittlerer Bearbeitung.

Zahigkeit und Verschleil¥festigkeit.

Special PVD nano-TiAIN coated
fine grain hard carbide grade. Good
performance in combination of M10~30

foughness and wear resistance. Milling of steel, finishing and semi-

finishing of stainless steel.

Sonder Nano-TiAIN PVD-
beschichtete, feinkérnige
Hartmetallsorte. Hervorragende
Kombination von Zahigkeit und

Zum Frasen von rostfreiem Stahl bei
leichter und mittlere Bearbeitung

o Verschelif3festigkeit.
124 Substrate with reasonable hardness o oA
Hy] . = For rough and semi-finish milling of
Lt and §trength + Nano-TiAIN PVD ‘m steel and stainless steel.
. coating
YBG302 P
% Substrate mit einer guten Harte M25~40 gnhwendléng fgr';nlttlere- uSntd hl und
o) und Festigkeit + Nano-TiAIN PVD chruppbearbeitung von stahl, un
— Beschichtung rostfreiem Stahl .
- .
Substrate with medium hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD Applicable for rough and semi-finish
coating milling of cast iron.
YBG152 LK 20~35 3
Substrate mit mittlerer Harte und Anwendung fiir Schrupp- und mittlerer
Festigkeit + Nano-TiAIN PVD Bearbeitung. von Guss.
Beschichtung
Ultra fine carbide substrate plus
nano-TiIALN PVD coating with @ . L
; Special for finishing of alloy steel,
re'%?s,[s;;ir;gth‘ HIOIEES EINe T stainless steel and cast iron.
YBG252 ’ M05~20

Speziell zum schlichten von legiertem

Ultra-feinkorn-Hartmetall plus Nano- Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

TiAN PVD-Beschichtung mit guter : !
Zahigkeit und Verschleil¥festigkeit, .
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