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Milling : Erasen

Indexable

@ Applicable inserts

Milling

Wendeschneidplatten

BAWendeplattenfrasen

@)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

63 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
- P Stant BEEBEBE & BB% O000H
3 .
g §gM Rostoersan €3 SRSk Bhse 000
T ] IK oo 8%0 %0 %*
;;Zg Non-,(leerr’i\}eetrgﬁéerial SS %
Heat-resi |
Warmmiostar Stant = 98 Ol
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. [PVID) [Eizseilel, | @ || ool
Insert Type o
WsP Typ S8R 83598888335 Bl .
L@ S jedibs |2 833228538300 0032K
O 0 0 D000 OO0 O0D0Q0®DZ 2000
> > > > > > > >|>>> > > >|>>|>> >
PNEG110512R-CF 54 |15.875|556 | 464 | 1.6 5 [e)
PNEG110512L-CF 54 [15.875|556 | 464 | 1.6 5 [e)
' PNEG110512R-CM | 54 |15.875|556 |464| 16 | 5 °
PNEG110512L-CM 54 [15.875|556 | 464 | 1.6 5 [e)
PNEG110512R-CR 54 [15.875|556 | 464 | 1.6 5 o o
PNEG110512L-CR 54 [15.875|556 | 464 | 1.6 5 [e)
. . Ideal Machining Condition
@ Applicable ms_erts O Gute Bearbeitungsbedingungen
Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen ‘%‘% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = esxsex » ssx eeo
® Stainless Steel
ﬁgM RostreiorSant €3 S 3P gk BhEe 0005
o .
so[@  Smimn, %0 &0 *
S_? Non-ﬁen’,i\}e tmlz;\terial 89 %‘%
o le Melalle
=
Heat-resi |
Warmmfostar Stant o 98 o8B
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. | Cermet | unb.Harmetal
Insert Type o
WsP Typ S8 o853 S8SIBB B 0leg - o
L|@C| S jedibs|a 3382536383002 28¢28
O 0O DODDOODOOOOQ®@DZZO00A0
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
Q PNEG110512R-PF 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 ° o
PNEG110512L-PF 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 o o
Q PNEG110512R-PM | 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 | 7.5 ° °
PNEG110512L-PM 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 o °
PNEG110512R-PR 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 ° °
PNEG110512L-PR 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 o o
8 Cutting Data / Schnittdaten
Cutting data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade f(mm/z)
Werkstiick Material Harte Sorte Ve(m/min) apmax(mm)
BE PM PR
Low-carbon steel
 Soft steel YBM253
Niedriglegierter <180 YBC302 270 (220-350) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4 7.5
Baustahl
HingIc‘:arb?n s‘tee\ YBM253
oy steel
Hocyh|eg_ 180-280 YBC302 260 (200-320) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4 7.5
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel YBM253
T 280-350 240 (180-300) | 0.15(0.1-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.3(0.2-0.4 75
Werkzggéstahl YBC302
Cast iron CF CM CR
) 180-250 YBD152 270 (150-300) 5
Gusseisen 0.15 (0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage
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Indexable}Milling BAWendeplattenfrasern

©)
&

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
SX% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = ssxsex 8 sex 00
® Stainless Steel
geM Rostieir Sian! LIPS Lo 000%
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se(@ i, %0 20 %*
;gi; Non-{leerritee trgelgerial 6“9 %‘/)é
Heat-resistant steel
Warnfoster Stahi ikl ©C &
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht, | Cemet |ube. Hatnetal
Insert
Insert 9
WSP Typ ~ N T T M o~ oy NN N W N N N v
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PIS33SSS00la0d3 000082
OO0 O0DO0DO0OMO0N@OOD0DDOO0@0D0Z 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
PNEG110512R-CF | 54 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 o
PNEG110512L-CF | 54 |15.875| 556 | 464 | 1.6 5 o
PNEG110512R-CM | 54 |15.875| 5.56 | 464 | 1.6 5 °
PNEG110512L-CM | 54 |15.875| 5.56 | 464 | 1.6 5 o
PNEG110512R-CR | 54 |15.875| 556 | 464 | 1.6 5 e o
PNEG110512L-CR | 54 |15.875| 5.56 | 464 | 1.6 5 o
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ 5 ssxesx & sax eee#
b Stainless Steel
se Rostireier Stahl D e DB 000k
5 Cast i
] K =t %0 s0 %*
-ggi; Nonﬁn}i\}% trg;’[iéerial SS %
Heat-resistant steel
Warmioster Stah ki © 8
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet |unbe. Harmetal
Insert Insert
WsP Typ ‘—N‘—ESENNNNLONNNB%
o o o L Lo Q QO Q © LIV Vin « <
LPICp S jed b lmmads 38 S S 253233383832 2/828
O MO0 000@_DDDODDODD0DMDNZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|5 5> > >
PNEG110512R-PF 7.5 [15.875 5.56 | 4.64 | 1.4 7.5 [ (¢]
PNEG110512L-PF 7.5 15.875 556 | 4.64 | 1.4 7.5 o (e}
PNEG110512R-PM 7.5 15.875 556 | 464 | 14 | 75 ° ([ ]
PNEG110512L-PM 7.5 [15.875 5.56 | 4.64 | 1.4 75 (e} o
PNEG110512R-PR 7.5 15.875 556 | 464 | 14 | 75 ° ([ ]
PNEG110512L-PR 7.5 [15.875 5.56 | 4.64 | 1.4 7.5 o o
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GeneralfilechnicallinformationkWAllgemeinellechnischellnfermationen

Comparison table for milling Insert - Grades
Fraswendeplatten Ubersichtstabelle - Sorten

Workpiece Coatet carbide .
Wmalzegial ISO Beschichtetes Hartmetal germ?t Uncoatet carbide | pCBN & PCD
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Coated Cemented Carbide CV
Beschichtetes Hartmetall

B20

Coating Micro-Structure Application
Beschicht. Micro-Struktur Anwendung
Substrate with high strength, in Suitable for light and midium milling of low
combination with MT-Ti(CN), thin alloy steel and non alloy steel, even under
layer Al20s and TiN Coating. unfavorable condition.
Beschichtetes Hartmetall mit ) o o
YBC301 hoher Schneidkanten-sicherheit. In Gut geeignet fiir leichte bis mittlere
Kombination mit TICN Al20s, und Frasbearbeitung von niedriglegierten Stahlen
TiN. unter schwierigen Bedingungen.
Substrate with high strength in
combination with CVD coating of MT-
Ti(CN) and Al20g in fine grain size High performance in milling of alloy steel and
and stabil structure. ;
YBC302 > o casting steel.
Substlrat mlt ho'her Festlgkeltl in Frasen von legiertem Stahl und Gussstahl mit
New, Komt?|nat|on mit CVD'-bes'ch|9ht9te hoher zerspannenleistung.
- MT-Ti(CN) und Al203 in feinkérnigem
und stabilem Struktur.
Substrate with excellent toughness,
%’ in combination with CVD coating of
o Ti(CN), thin layer Al203, TIN.
= It is suitable for medium to heavy milling
2 YBC401 CVD beschichtetes Hartmetall mit steels and stainless steel.
= guter Zahigkeit. Zum Fréasen von Stahl und rostfreiem Stahl in
s i unglinstiger Bearbeitungsbedigung.
Substrate with good toughness and
strength, in combination with Ti(CN),
thin layer Al203, TiN. Good performance in milling of alloy steel and
. ) stainless steel.
Universal einsetzbare CVD- ) . . .
YBM251 beschichtete Hartmetallsorte aus :i:tt?r;zatusr;ghﬁe'm Frasen von legiertem und
TiN +MT-TiCN + diinner Al203 M10~30 ’
+ TiN mit guter Zahigkeit und
Verschleilfestigkeit.
Carbide substrate with good
toughness and strength, in
combination with CVD coating of MT- . - .
Ti(CN) and Al203 in fine grain size Univeral grgdg for mllllqg of steel, stainless
YBM253 and stabil structure. steel and difficult material.
Ne Hartmetal mit guter Zhigkeit und Universal eln_setzbar Sorte fiir F_ra_sen von .
w! Festigkeit in Kombination mit CVD Stahl, rostfreim Stahl und schwierige Material.
beschichtete MT-Ti(CN) und Al203in
feinkornigem und stabilem Struktur.
MT-TiCN+AI203 coated carbide =
grade with very good strength and 40
impact resistance. It is for milling of steel, alloy steel and
stainless steel.
YBM351 Beschichtete Hartmetallsorte MT- . .
TiICN+AI203 mit ausgezeichneter M20~40 Zum Frasen von Stahl, legiertem und
Widerstandsfahigkeit und rostfreiem Stahl
Schneidkantensicherheit.
Hard medium corn Substrate in ) . . .
combination with TiCN, thick Al203 It is suitable for machlnlg of gray cast iron
coating. and nodular cast iron under normal cutting
conditions from low to moderate cutting
YBD152 Hartes mittel-feinkorniges Subtrat speeds_.
mit TICN, dicker Al203 Beschichtung. Bearbeitung von Gussund
Kugelgraphitguss mit niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.
Tough K-subtrate in combination
with TiN, TiCN, thick Al203 coating.
For milling of cast iron and alloy - .
steel. For milling of cast iron and alloy steel.
YBD252 | 7:hes K-Subtrat mit TICN, dicke Zum Frasen von Guss und legiertem Stahl.
Al203 Beschichtung.




Milling : Erasen
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Coated Cemented Carbide V D
Beschichtetes Hartmetall

Coating Application
Sorte Beschicht. Anwendung

For light milling of cast iron, hard
steel.

PVD nano-TiAIN coated fine grain
hard carbide grade.

YBG102
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
feinkdrnige 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

parformanca In combinzfion of Milling of steel, finishing and semi-
ghness and wear resistance. finishing of stainless steel.

YBG205 Spezielle Nano-TiAIN PVD- M10~30
beschichtete, feinkdrnige Zum Fréasen von rostfreiem Stahl bei
Hartmetallsorte. Hervorragende leichter und mittlere Bearbeitung
Kombination von Zahigkeit und
Verschleil¥festigkeit.

Substrate with reasonable hardness P25~P40 For rough and semi-finish milling of
and strength + Nano-TiAIN PVD steel and stainless steel.
YBG302 Coating
Substrate mit guter Harte und -
Festigkeit + Nano-TiAIN PVD Nes
Beschichtung.

Substrate with medium hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD
coating

Anwendung fir mittlere und
Schruppbearbeitung von Stahl, und
rostfreiem Stahl.

Applicable for rough and semi-finish
milling of cast iron.

YBG152
Substrate mit mittlerer Harte und
Festigkeit + Nano-TiAIN PVD
Beschichtung

Anwendung fiir Schrupp- und mittlere
Bearbeitung. von Guss.

Ultra fine carbide substrate plus
nano-TIALN PVD coating with
high strength, thougness and wear

YBG252 resistance.
Ultra-Feinkorn-Hartmetall plus

Nano-TiAN PVD-Beschichtung
mit guter Zahigkeit und
Verschleil¥festigkeit.

Special for finishing of alloy steel,
stainless steel and cast iron.

Speziell zum Schlichten von legiertem
Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.
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Milling : Erasen

(GenerallTechnicall = Aleemeine Tedmisehs Mommaicnen

Cermet
Cermet

Micro-Structure
Micro-Struktur

YNG151

Applicable for finishing P, M & K ISO Code

Anwendung fir die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

YNG151C

B22

Applicable for finish milling P, M and K ISO Code

Anwendung fiir die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

Machine
Maschine
Workp. material & hardness
Werkstuickstoff & Harte
Type of machining
Bearbeitung
Milling tool
Fraswerkzeug
Applicable insert
Frasplatte
Cutting data
Schnittdaten

Application results
Ergebnis

Machining center, dry cutting
Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

45 steel HB 170~220
Stahl

Face milling finishing
Schlichtfrasen

FMAO03-160-B40-SE12-08
YNG151/SEEN1203AFTN

Vc=400m/min, fz=0.1mm/z,
ap=0.3mm

100
80

60

40

20

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke
Hzcc-cT Competitor

Wettbewerber

Machining center, dry cutting
Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

NAK80* HRC42~48

Face milling finishing
Schlichtfrasen

FMEO03-160-B40-SP12-10

YNG151C/SPEN1203EDER
Vc=420m/min, fz=0.12mm/z, ap=0.35mm
40
30
20
10

Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcec-cTv | Competitor
Wettbewerber
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Uncoated Carbide
unbeschichtes Hartmetal

Application
Anwendung

Micro-Structure
Micro-Struktur

Application
Anwendung

Component
Werkstlick
Machine Verti. machining center, wet machining Face milling machine, wet machining Face milling rPachlne, _dry cutting
. X N - . . . .. . Planfrasmaschine,
Maschine Vertikales Bearbeitungscenter, Kiihimittel Planfrasmaschine, Kiihimittel Trockenbearbeitung

Workp. material & hardn.
Werkstuckstoff & Harte

Aluminum alloy HB100
Aluminum Leg.

40CrMnMo  HB240

HT250 HB220

Type of machining Face milling Face milling Face milling
Bearbeitung Planfraser Planfraser Planfraser
b2l el FMAO01-100-B32-SE12-07 FMP01-100-B32-TP22-06 FME03-160-B40-SP15-10
Fraswerkzeug
App:_lfsgzt'tr;sert YD101/SEET12T3-LH YC30S/TPKN2204PDR YD201/SPKN1504EDTR

Cutting data

Vc=300-350m/min, ap=1-2mm,

Vc=170m/min, ap=5-7mm

Vc=100-130m/min, ap=7mm,

Schnittdaten fz=0.2mm/z fz=0.3mm/z fz=0.35mm/z
15 5 40
Application results 4
Ergebnis 10 s %
20
5 — 2
- 10
4

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke

Bzcc-ct Competitor

Wettbewerber

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke

Hzcec-ct Competitor

Wettbewerber

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcec-ct Competitor

Wettbewerber

Applicable for roughing
ISO Code P, M
Y!
c30s Anwendung fir die Schruppbearbeitung
M25~40 ISO Anwendungsbereich P & M.
Applicable for semi-finish and finish milling type
ISO Code N.
YD101 Anwendung fiir die Mittlere bis Feinbearbeitung
ISO Anwendungsbereich N.
Applicable for rough and semi-finish ISO Code K, and
for semi-finish ISO Code N.
YD201 Anwendung fir die mittlerere bis Schrupp- Bearbeitung
ISO Anwend. K und flr die mittlere bearbeitung N ISO -
Anwendung. e
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