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Milling

- Erasen

IndexablejMillingklEraswendeplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

. . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngijnstigeBearbeitungsbedingungen
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@ Chipbreaker Selection FMP02 - Spanbrecher Auswahl FMP02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
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@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage




Features of
Merkmale

High ecorg@mm

efficien
Hohe w

cy
irtschaftliche

Effizienz

series milling cutters
des Frassystems

FMPO2 series square shoulder mills can carry out a variety of cutting operations
including face, vertical square shoulder, slot etc. Coarse pitch, fine pitch and extra
fine pitch, each has a unique merit. Inserts’ chipbreakers and grades are applied and
optimized for a long tool life, they can achieve high efficiency machining in different
condition. Each insert has 4 cutting edge, high economical efficiency.

Das universelle Frassystem FMP02 wird fiir unterschiedliche Frasoperationen eingesetzt,
z.B. Planfrasen, Eckfrasen, Nutenfrasen etc. Fraser mit weiter, enger und extraenger
Teilung , Wendeschneidplatten in verschiedenen Sorten und Spanbrechern ermdglichen
eine optimale Bearbeitung mit hoher Wirtschaftlichkeit; jede Wendeschneidplatte hat 4

Schneidkanten.

High pro'd'uclti-vit‘y

Hohe Produktivitat

|
B

) ‘ 10. 8mm

The major cutting edge is a a-curve, therefore
the S Type inserts makes the tool obtain a
ideal 90° approach angle while the minor
cutting edge angle is enough. It ensures stable
cutting operation. The maximum cutting depth
can reach 10.8 mm, and the maximum feed
rate can reach 0.3mm/z

Die Hauptschneide ist wellenformig
ausgebildet, erzielt einen idealen 90 Grad
Einstellwinkel und eine stabile Bearbeitung.
Die maximale Schnitttiefe betragt 10,8 mm bei
einem maximalen Vorschub von 0,3 mm/z.

Special structure design and fine manufacture
make the tools possess very high precision, greatly
improve the workpiece precision and surface quality.

Die spezielle Konstruktion und die prazise
Herstellung der Schneidplatte garantieren eine
verbesserte Genauigkeit und Oberflache des
Werkstlickes.

High!precisiontiil

Hohe Prazision

p

Large positive rake angle
design makes cutting light /Geringe Schnittkrafte

and fast.

Grol3er positiver Spanwinkel
fur leichte und schnelle
Bearbeitung.

Less cutting‘force

LB/

()

Simple screw clamping, inserts
displacement is convenient. The chip
pocket of rake face is big enough for
smooth chip removal.

|

Durch die Schraubenklemmung
ist einfacher Schneiden- bzw.
Schneidplattenwechsel gegeben.

Easy & convenient to apply
Einfacher & schneller Schneidenwechsel

Adopting the carbide shim machined
precisely to protect tool body, enable tool
durable and long life.

Die prazise Hartmetall-Zwischenlage
schitzt den Fraskorper und bringt eine
hohe Werkzeuglebensdauer.

High reliaW

Hohe Werkzeug-
stabilitat & Sicherheit
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@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werksttickstoff Harte Sorte ) f (mm/z)
V (m/min)
-PF -PM -PR
Low-carbon steel YBM251 270(220-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBG202 270(200-360) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
Baustahl YBG302 230 (170-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
High-carbon steel YBM251 240 (200-320) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Alloy steel
Hochleg. 180—280 YBG202 240 (180-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
Leg. Stahl YBG302 220 (150-330) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
YBM251 220 (180-300) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Alloy tool steel
Oy tool stee 280—350 YBG202 220 (170-340) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Leg. Werkzeugstahl
YBG302 190 (130-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
YBM251 150 (120-240) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
2 Stainless steel <270 YBG202 160 (110-270) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
§ Rostfreier Stahl B T R R
> YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
C
= YBG102 210 (120-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
= Cast iron
. 180—250 YBD152 240 (180-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Gusseisen
YBD252 200 (150-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
-LH
Al alloy YD101 300 0.15 (0.05-0.3)
Leg. Alu ’ T
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O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling Tools
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Unfavorable Machining Condition
%I:% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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Comparison table for milling Insert - Grades
Fraswendeplatten Ubersichtstabelle - Sorten
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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 Al203, 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.
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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.

B21

&
3
=
(®)]
=
s




&)
3
=
(@)
=
s

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
R
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=
=
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