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-Frezy pethoweglikowe
-Solid Carbide Endmills

Frezy petnoweglikowe spetniajace najwyzsze wymagania.
Solid Carbide Endmills for greatest demands.
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Jo 8472 Ks [CIIW/ CEIW/

Frezy VHM ze skokiem rdzenia, 4-ostrzowe
Solid Carbide Endmills with re-inforced Core, 4-flute

Flutes

Ostrza 6 - N

DIN Typ
6535 Type

DIN H
6527 L 4&’ GB#

Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie

parlmber DN8030P | p Dh L L 1 F;fjtgft:g;a

(AICr+) 110 2% 1 2
Chamfer
|_1 L JD 8472 030 KS HB o 3 8 0,045x45°
? ID 8472 040 KS HB . 4 ] o n 0,060x45°
JD 8472 050 KS HB . 5 13 0,075x45°
JD 8472 060 KS HB . 6 15 0,090x45°
JD 8472 080 KS HB ° 8 8 63 20 4 0,120x45°
JD 8472 100 KS HB . 10 10 72 %4 0,150x45°
JD 8472 120 KS HB . 12 12 83 28 0,180x45°
JD 8472 160 KS HB o 16 16 92 36 0,240x45°
JD 8472 200 KS HB . 20 20 104 45 0,300x45°

J0 8473 K LTI/ CEIW sotd ca

Frezy VHM ze skokiem rdzenia i tamaczem, 4-ostrzowe, extra diugie
rbide Endmills with re-inforced Core and Chipbreaker, 4-flute, extra long

4 LI L
Ostrza | 1>~ NA
e B —wo N 2 827L N 4
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number STIGED o o ) . ; Fgfatnat;o;a
(AICr+) 110 2 1 2 otectio
Chamfer
JD 8473 060 KS HB . 6 6 65 24 0,090x45°
L| L JD 8473 080 KS HB ° 8 8 75 32 0,120x45°
2 JD 8473 100 KS HB ° 10 10 90 40 A 0,150x45°
JD 8473 120 KS HB . 12 12 100 46 0,180x45°
JD 8473 160 KS HB o 16 16 108 55 0,240x45°
JD 8473 200 KS HB ° 20 20 126 65 0,300x45°

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamowienie / upon request

A\

4

® Magazyn JD / JD-Stock

O ograniczony zapas / limited stock




Zalecane parametry skrawania / Cutting Data Recommendations

JD 8472 KS HPC
W tosc Szeroko$¢ Predkos¢ Posuw feed fz [nm/Ostrze tooth]
Materiat obrabiany yUzymatosc | o | o rawania | skrawania Srednica Diameter [mm]
: Tensile strength | “p ; ;
Workpiece [N/mm?] | Cutting | Cutting speed
widtha, | [Vcm/min] | 23| @4 | @5 | @6 | @8 @10/ 012|016 @20
<850 L, 0,20xD 280 0,022|0,029/0,036|0,044/0,070|0,090/0,106|0,140|0,175
850 - 1200 L, 0,20xD 250 0,022|0,029/0,036|0,044/0,068|0,088/0,100|0,140|0,175
> 1200 L, 0,15xD 220 0,022|0,029|0,036|0,044(0,065|0,080/0,090|0,130|0,165
<750 L, 0,15xD 150 0,022|0,027/0,030/0,042|0,053|0,065|0,080(0,100|0,130
Stal nierdzewna
2 mierdeen 750-950 | L, | 012xD 130 |0,022|0,029|0,035/0,044/0,055|0,070|0,085| 0,110 0,130
> 950 L, 0,10xD 90 0,025|0,032/0,040|0,046|0,063|0,081|0,095|0,130|0,160
<1300 L, 0,075xD 70 0,023|0,030/0,038/0,050|0,065|0,080|0,095|0,130|0,160
JD 8472 KS HSC
Wit toéé Szeroko$¢ Predkos¢ Posuw feed fz [mm/Ostrze tooth]
Materiat obrabiany Ter);sil}z)lsrgsnosl‘; a, skrawania | skrawania Srednica Diameter [mm]
Workpiece IN/ z]g x| Cutting | Cutting speed
mm widtha, | [Vcm/min] | @3 |24 | @5 | @6 |08 010 @12 016 320
< 850 L, 0,15xD 300 0,026|0,035|0,044|0,054|0,085|0,110/0,130(0,169|0,215
850 - 1200 L, 0,15xD 270 0,025|0,034/0,043|0,051|0,080(0,105|0,125|0,167 0,205
> 1200 L, 0,15xD 240 0,025|0,034/0,043|0,051|0,078|0,090/0,115|0,150|0,195
<750 L, 0,10xD 170 0,024/0,032/0,042|0,048|0,066|0,082/0,100(0,130|0,163
Stal nierdzewna
S et e 750-950 | L, | 0,10xD 140 |0,024/0,0300,040(0,045/0,064|0,080|0,098 0,128 0,160
> 950 L, 0,08xD 100 0,028/0,035|0,044/0,052|0,070|0,085/0,100(0,140|0,170
<1300 L, 0,05xD 80 0,024/0,032|0,040|0,050|0,065|0,075|0,090|0,130|0,165
JD 8473 KS HPC
. Szerokos¢ ga . Posuw feed fz [mm/Ostrze tooth]
; ; Wytrzymatos¢ . Predkos¢ skrawania ) - .
Matevll';zi ;)pk;:?lany Tensile strength a skcrsgie'aqr;la Cutting speed Srednica Diameter [mm]
2 <
IN/mmc] | me etk a [Vc m/min] @6 | @8 | @10 | @12 | @16 | @20
e
<850 L, 0,15xD 290 0,052 | 0,085 | 0,110 | 0,128 | 0,169 | 0,211
850 - 1200 L, 0,15xD 270 0,051 | 0,082 | 0,100 | 0,125 | 0,166 | 0,210
> 1200 L, 0,15xD 200 0,050 | 0,078 | 0,095 | 0,115 | 0,153 | 0,192
<750 L, 0,10xD 160 0,049 | 0,065 | 0,082 | 0,098 | 0,130 | 0,163
Stal nierdzewna
S 750-950 | L, | 0,10xD 140 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,097 | 0,129 | 0,162
> 950 L, 0,10xD 20 0,047 | 0,063 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,161
<1300 L, 0,08xD 60 0,045 | 0,059 | 0,075 | 0,094 | 0,122 | 0,155
JD 8473 KS HSC
. Szerokos¢ 2 . Posuw feed fz [mm/Ostrze tooth]
; ; Wytrzymatos¢ . Predkos¢ skrawania . - .
Matevll‘;zi I?pk?z:mny Tensile strength a, skcrsgie:)r;la Cutting speed Srednica Diameter [mm]
2 q
IN/mm7] | me ek a [Ve m/min] %6 | @8 | @10 | @12 | @16 | 320
e
< 850 L, 0,10xD 330 0,064 | 0,103 | 0,130 | 0,154 | 0,205 | 0,255
850 - 1200 L, 0,10xD 300 0,062 | 0,100 | 0,125 | 0,150 | 0,200 | 0,253
> 1200 L, 0,10xD 230 0,060 | 0,090 | 0,115 | 0,140 | 0,185 | 0,232
<750 L, 0,08xD 180 0,054 | 0,073 | 0,090 | 0,108 | 0,142 | 0,176
Stal nierdzewna
C o e 750-950 | L, | 0,08xD 160 0,053 | 0,072 | 0,089 | 0,105 | 0,141 | 0,175
> 950 L, 0,08xD 110 0,052 | 0,070 | 0,088 | 0,103 | 0,140 | 0,174
<1300 L, 0,05xD 80 0,050 | 0,062 | 0,072 | 0,088 | 0,125 | 0,152




Frezy petnoweglikowe, 4-ostrzowe, z ostrzem centralnym,
JD 8452 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting,

DIN Typ
HPC o:tlrza IZIIZaa 6535  Type 65‘3% 2

>
Flutes w3 N M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroza
DN 6030 A
(AICrN) Dles Dzhs Ds I‘1 I‘z I‘; 4 P;;;e:f::,n
JD 8452 040 GS HB ° 4 3.70 n 0.1 x45°
Ll L L, JD 8452 050 GS HB . 5 6 470 57 3 21 '
JD 8452 060 GS HB . 6 5.70 02x45°
JD 8452 080 GS HB ° 8 8 7.70 63 19 27 ’
. JD 8452 100 GS HB o 10 10 9.50 72 22 32
A O8N5, JD 8452 120 GS HB . 12 12 1150 38 40345
(7 : 8 2% X
!”44’00%0";/‘7;//64 ID 8452 140 GS HB . U Y n
% 1p 8452 160 Gs HB . 1 6 B . s
JD 8452 180 GS HB ° 18 18 17.50 50 '
JD 8452 200 GS HB L4 20 20 19.50 104 38 54 05x45°
DX
JD 8452 250 GS HB L4 25 25 24.50 121 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamdwienie / upon request
L. a5 Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabian Wytrzymatosé Predkos¢ Feed fz [mm/tooth]
materiat Y Tensile skrawania Srednica/ Di
Materidl strength Cutting Speed rednica/ Diameter [mm]
[N/mm?] [Ve m/min] 4do 7do 11do 16do
to<7 to<11 to<16 to 25
ING) <500 v 50-100 0,04 0,05 0,07 0,08
Nel konstruku:lyjqa, stal do vy 100 - 160 0,03 0,04 0,06 0,07
naweglania, B
stal automatowa, stal do 500-700 VvV 50-90 0,04 0,05 0,06 0.07
ulepszania cieplnego a 8600' 1 93(:) gg; g,gi g,g: g,gg
Structural Steel, 700 - 1000 - ! o s U
Case Hardefring Steel, \AJ 90-110 0,02 0,03 0,04 0,05
Free cutting steel, v 50-70 0,02 0,03 0,04 0,05
IR S 1000-140 - Jy 60-90 0,02 0,02 0,03 0,03
Stal narzedziowa (s;opowa/ <1400 vvv gg - :(1)3 g'gi g'g: g'gi g'gg
niestopowa - i i ) A
Tool steel v 40-60 0,03 0,04 0,05 0,06
(alloyed/non-alloyed) > 1400 vV 50-80 0.02 0.03 0.04 0.05
R(M <850 v 20-50 0,03 0,04 0,05 0,06
Stal nie(r dzz.wna \A/ 30-70 0,02 0,03 0,03 0,04
o | o |ty o e s | o
. <180 HB v 60-80 0,05 0,07 0,09 0,11
Leliwo szare z grafitem
Flake cast iron vy 80-100 0,03 0,04 0,06 0,08
Jeliwo sferoidalne © 260HB v 60-120 0,04 0,04 0,05 0,06
Nodular cast iron \A/ 70-140 0,03 0,03 0,04 0,05
wusston N <600 v 130-450 0,07 0,09 012 0,17
u./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) vy 300- 600 0,04 0,06 0,08 0,10
Alu./stopy aluminium 00 v 100 - 250 0,05 0,07 0,10 0,15
AL-alloys (>12% Si) <6 \AJ 140- 450 0,02 0,03 0,05 0,07
Miedz, braz, mosiadz <850 v 90-160 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper, bronze, brass vy 150- 250 0,03 0,04 0,06 0,08
V¥ = Obr. zgrubna / Roughing
| Parametry dla / Cutting data for a.=0,5xD,a=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 V¥V = Obr. wykanczajgca / Finishing y

6 ® Magazyn JD / JD-Stock O ograniczony zapas / limited stock



JD 5392 GSCIIF// CEI/

Frezy pelnoweglikowe, 3-ostrzowe, przeznaczone do obréoki HPC i HSC
Solid Carbide Endmills, 3-flute, HPC and HSC applicable

v 3w s Podobnic | TYP
6535 ~ . similar > o
i HSC  —5—) s DINGEZTL L [}
Magazyn Wymiary [mm]
3 . Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number ;
A DN1210 Faza naroza
q, (niepokrywane) D1h1o Dzhe D; LI I'z I's 4 P;z:e’;t;;n
JD 5392 030 GS AL HB . 3 6 2.70 57 8 N 0,06x45°
LIL L, JD 5392 040 GS AL HB . 4 6 30 s | n | n 0,08145°
JD 5392 050 GS AL HB ° 5 6 470 57 13 2 0,10x45°
JD 5392 060 GS AL HB ° 6 6 5.50 57 13 21 0,12x45°
— JD 5392 080 GS AL HB ° 8 8 7.50 63 19 27 3 0,16x45°
A 0341,1' .
P (7] 2, JD 5392 100 GS AL HB . 10 10 920 | 7N 2 32 0,20x45
 “ARRowe, <Yy .
—_— [0/’/[(/( JD 5392 120 GS AL HB . 12 12 11.20 83 26 38 0,24x45
JD 5392 160 GS AL HB . 16 16 | 1500 | 92 32 4 0,32x45°
JD 5392 200 GS AL HB L] 20 20 19.00 104 38 54 0,40x45°
v
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zaméwienie / upon request
w oS¢ Predkosé sk . Posuw feed f [mm/ostrze tooth]
Materiat obrabiany ytrzymalose | - dosé rediosc skrawania Srednica Diameter [mm]
Workpiece Tensile strength Hardness Cutting speed 10 12 16
[IN/mm?] [Ve m/min] 3do | 6do | 8do | 45 | go< | do
<6 | <8 | <10 | 25| 16 | 25
Obrébka zgrubna Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; przy ap=1-2xD = fz=70%
60 - 100 650 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,110
80-130 300 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100
Obrébka wykanczajaca Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD
60-100 950 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
<900 80-130 370 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Rowkowanie Slotting ap= <1xD; ae=1xD; przy ap=1-2xD = fz=70%
60- 100 500 - 0,020 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
80-130 250 - 0,015 | 0,030 | 0,050 | 0,070 | 0,950
.

® Magazyn JD / JD-Stock

© ograniczony zapas / limited stock
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JD 5422 Gs [FIZY/Y/

Frezy pelnoweglikowe, 4-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane

Solid Carbide Endmills, 4-flute, eccentric relieving

T
m o WO LI“/ @ e O L N
: Flutes O ) N X
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
part Number —
aza naroza
D(NA|7T8I::;P D1e8 D2h6 D3 LI LZ I'S Z P(I-'Z:e’;tfl::
JD 5422 040 GS HB o 4 6 370 57 1 2 0.10x45°
Ll |L, L, JD 5422 050 GS HB o 5 6 470 57 13 2 0.10% 45°
JD 5422 060 GS HB o 6 6 5,50 57 13 2 0.15% 45°
JD 5422 080 GS HB o 8 8 7.50 63 19 7 LT
v JD 5422 100 GS HB o 10 10 9.20 n n E)) 0.20x45°
\ OBy JD 5422 120 GS HB o 12 ) 120 | 83 2% 38 0.20x45°
”4%5%5?}’/ ID 5422 160 GS HB . 16 6 | 1500 | 92 2 " 0.35x45°
T UM g s 200 Gs HB . 0 0 | 10 14 38 | 54 0.4545°
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamowienie / upon request
Materiat obrabiany Wytrzymaios’c’ Predkosic’ skrawania POSUS'\:;ZE:;ZZZID[;E?Q?:: Erzfnl:]mth]
Workpiece Tensile streggth Cutting spfzed nd od o d 104 4 -
[N/mm’] [V m/min] <6O <8O <1(()) <12O <160 25o
Obrébka zgrubna Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; przy ap=1-2xD = fz=70%
< 850 200 0,020 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
850 - 1200 180 0,020 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
> 1200 160 0,020 | 0,040 | 0,052 0,066 | 0,085 0,110
<750 140 0,018 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
itk o 750 - 950 120 0016 | 0030 | 0042 | 0,049 | 0063 | 0,095
> 950 100 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075
<1300 35 0,010 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
<1300 80 0,015 0,030 0,042 0,053 0,063 0,082
Obrébka wykanczajaca Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD
<850 250 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080
850 - 1200 200 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080
> 1200 180 0,015 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080
<750 180 0,016 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080
ik e 750 - 950 140 0,015 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075
> 950 120 0,015 | 0,021 | 0,036 | 0,045 | 0,056 | 0,072
<1300 45 0,012 | 0,020 | 0,035 | 0,043 | 0,054 | 0,070
<1300 120 0,014 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080
Rowkowanie Slotting ap= <1xD; ae=1xD; przy ap=1-2xD = fz=70%
<850 180 0,018 0,040 | 0,052 0,066 | 0,085 0,110
850 - 1200 160 0,018 0,040 | 0,052 0,066 | 0,085 0,110
> 1200 135 0,016 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
<750 120 0,015 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
eyl e 750 - 950 80 0,015 | 0,030 | 0042 | 0,049 | 0,063 | 0,095
> 950 70 0,012 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075
<1300 30 0,010 0,150 0,020 0,025 0,030 0,050
<1300 60 0,015 0,030 0,042 0,053 0,063 0,082

/]

® Magazyn JD / JD-Stock

O ograniczony zapas / limited stock



JD 8462 GSs [GIZI/V/

Frezy pelnoweglikowe, 4-ostrzowe, powtoka PVD-AICrN
Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

4

Typ

45° L on Y
e
B s TR N N
: Flutes w3 N M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
D Oznaczenie
1 Part Number DN 8030P Faza naroza
3 (AICr+) D1 hw Dzhﬁ Dz |'1 Lz Lz z Pg:z#;:,"
/ JD 8462 060 GS HB ° 6 6 570 57 13 21
|_1 L L JD 8462 080 GS HB o 8 8 7.70 63 19 27
: g JD 8462 100 GS HB o 10 10 9.50 72 22 32
JD 8462 120 GS HB o 12 12 11.50 83 26 38 4 )
JD 8462 160 GS HB o 16 16 15.50 92 32 44
'; ) . JD 8462 200 GS HB o 20 20 19.50 104 38 54
r”jg‘c’)%““z”lla
r [0//50{
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamowienie / upon request
Predkosé Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ . gaxos Feed fz [mm /tooth]
. . Twardos¢ skrawania &1 .
materiat Tensile strength Hardi Cutting Speed Srednica/ Diameter [mm]
Material [N/mm?] ardness utting Spee
[Ve m/min] 6do 8do | 10do | 12do [16doto
to<8 | to<10 | to<12 | to<16 | 25
A (P) <850 v 200 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11
Stal konstrukcyjna, stal
do nawegiania, \A4 250 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
stal automatowa, stal v 180 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11
do ulepszania cieplnego 850-1200
Structural Steel, \A4 200 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
Case Hardening Steel,
Free Cutting steel, 1200 M 160 0,04 | 0,05 0,07 0,09 0,11
Tempering steel vy 180 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
Stal hartowana <55HRC | WV % 003 | 004 | 005 | 006 | 008
Hardened Steel
<750 v 140 0,04 0,05 0,05 0,07 0,10
vy 160 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
R (M) v 120 003 | 004 | 005 | 006 | 0,10
Stal nierdzewna 750-950 p—
il siad) 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
950 v 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
\A/4 100 0,02 0,04 0,05 0,06 0,07
3 <1300 v 35 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05
Stopy niklu Ni-alloys \A/ 50 002 | 004 | 004 | 005 | 007
Stopy tytanu <1300 v 80 003 | 004 | 005 | 006 | 0,08
Ti-alloys \A/ 110 003 | 005 | 006 | 007 | 008
v 180 0,04 0,05 0,07 0,08 0,11
<240HB 30
. F(K) vy 200 0,03 0,05 0,06 0,07 0,09
Zeliwo / Gast iron v 160 004 | 005 | 007 | 008 | 011
>240HB 30
vy 180 0,03 0,05 0,06 0,07 0,09
)]
Stopy aluminium vy 500 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
Al-cast alloys Si >3%
Metale niezelazne
S m— <900 \A/4 320 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08

Obrdbka zgrubna / Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; przy ap=1-2xD = fz=70%

Obrobka wykanczajaca / Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD

¥ = Obr. zgrubna / Roughing
V'V = Obr. wykanczajaca / Finishing

® Magazyn JD / JD-Stock

© ograniczony zapas / limited stock
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A\

Frezy pelnoweglikowe z tamaczem wiéréw, 3/4/5/6-ostrzowe, z ostrzem centralnym
olid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutting
JD 8422 HR Solid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutti

3/4/5/6 JE o ] - IZI
e N 6527L 4
Flutes N N
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
ﬁo Oznaczel;:e
Part Number Fazanaroia
DN 6030 i
(AICrN) D1ea Dzhs Ds I'1 I'z La z szzf;';:}"
JD 8422 030 HR HB ° 3 270 7 3
L L, JD 8422 040 HR HB . 4 6 370 . 8 ’ 0.1x45°
JD 8422 050 HR HB . 5 4.70 3
JD 8422 060 HR HB ° 6 5.70 02x45°
A JD 8422 080 HR HB o 8 8 7.70 63 19 27 4 ’
A 0B /// JD 8422 100 HR HB o 10 10 9.50 n b)) k)]
”4 4 52}’ 0.3x45°
Y " Rowe, Y05, k4 ID 8422 120 HR HB J 12 2] N |8 2% 38
I( JD 8422 160 HR HB ° 16 16 15.50 92 32 44 5 0.4x45°
JD 8422 200 HR HB o 20 20 19.50 104 38 54 6 05 x45°
DX
JD 8422 250 HR HB L4 25 25 24.50 ini 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamdwienie / upon request
Predkosé Posuw fz[mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ skrawasli s _ Feed fz [mm/tooth]
materiat Tensile strength 9 Srednica/ Diameter [mm]
Material [N/mm?] Speed_
[Vc m/min] 6do 9do 13 do 17do
to<9 to<13 to<17 to25
A (P) <450 v 140-170 0,04 0,06 0,07 0,08
Stal konstrukcyjna, stal do
naweglania, 450-700 v 100-150 0,04 0,05 0,06 0,07
stal automatowa, stal do
ulepszania cieplnego
Structural Steel,
Case Hardening Steel, <700 v 80-100 0,03 0,04 0,05 0,06
Free Cutting steel,
Tempering steel
Stal narzedziowa (stopowa/ <1400 v 50-90 0,02 0,04 0,04 0,05
niestopowa)
Tool steel
(alloyed/non-alloyed) > 1400 v 40-60 0,02 0,04 0,04 0,05
R (M)
Stal nierdzewna <1100 v 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
Stainless steel
F (K) <180 HB v 60-100 0,05 0,07 0,09 0,12
delisoasitlio >180HB v 50-80 0,04 0,06 0,08 0,10
\
Alu./stopy aluminium <600 v 100 - 400 0,05 0,09 0,14 0,17
Al-alloys (<12% Si)
Miedz / copper <500 v 90-240 0,03 0,05 0,07 0,09
Mosiadz / brass <500 v 100 - 200 0,03 0,05 0,07 0,09
Braz / bronze <1200 v 80-150 0,03 0,05 0,07 0,09
<1200 v 30-60 0,01 0,03 0,04 0,05
<1200 v 20-60 0,03 0,04 0,05 0,06
V= Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla/ Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 YV = Obr. wykanczajgca / Finishing

10 ® Magazyn JD / JD-Stock O ograniczony zapas / limited stock



JD 8622 Gs I/

Frezy petnoweglikowe, 6-ostrzowe, powtoka PVD-AICrN

Solid Carbide Endmills, 6-flute, centre cutting, eccentric relieving

Typ
6 so0 DN I DIN Y
e
HSC Ostrza IZ|7 6535 yp L >
- Flutes w7 N M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number ;
DN7030 Faza naroza
(K300) De, D,h, D, L L L, Z Pzzze':,tfr:rn
JD 8622 060 GS HB . 6 6 570 57 13 21
L1 JD 8622 080 GS HB ° 8 8 7.70 63 19 27
JD 8622 100 GS HB o 10 10 9.50 7 2 32 6 -
JD 8622 120 GS HB o 12 12 11.50 83 26 38
JD 8622 160 GS HB o 16 16 15.50 92 32 44
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: na zamdwienie / upon request
Predkosé Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ . : . _ Feedfz [mm/tooth]
materiat Tensile strength 'Ir’wa‘;dosc skrawanla‘(l'uttl ng Srednica / Diameter [mm]
Material [N/mm?] Groness Speed
[Vc m/min] 6do 8do | 10do | 12do | 16do
to<8 [ to<10 | to<12 | to<16 | to25
A (P)
stal konstrukcyjna, <850 \AA/ 280 003 | 004 | 005 | 007 | 0,09
stal do
naweglania,
stal automatowa, 850-1200 vvy 240 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
stal do
ulepszania cieplnego
Structural Steel,
Case Hardening Steel, >1200 \AA/ 200 003 | 004 | 005 | 007 | 0,09
Free Cutting steel,
Tempering steel
Stal
Stal hartowana <65HRC |VYVVY 120 0,02 0,04 0,03 0,04 0,06
Hardened steel
<750 vy 180 0,03 0,04 0,05 0,06 0,10
R (M)
Stal nierdzewna 750-950 vy 150 0,03 0,04 0,05 0,06 0,09
Stainless steel
> 950 vy 110 0,03 0,04 0,05 0,05 0,08
<1300 vvy 130 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
F(K) <240HB30 | VVV 220 0,03 0,04 0,06 0,07 0,1
TSI >240HB30 | VY'Y 200 003 | 004 | 006 | 007 | 01

Parametry dla/ Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korekta przy/ Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.0,75, f=ca.0,8

¥ = Obr. zgrubna / Roughing
V'V = Obr. wykanczajgca / Finishing J
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Frezy pelnoweglikowe z promieniem naroza, 4-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane
Solid Carbide Endmills with Corner Radius , 4-flute, eccentric relieving

JD 7442 CR

Ostrza
Flutes

o T
: L|45 oy we oo Y
Z N

Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number DN630+ BT
o]
(TiAIN) D' R Dz L‘ lz z EZ:nn}l:rn
L 7442 060 05 (R HA L p 0.5 p 5 "
7442 060 10 CR HA L4 1.0
7442 080 05 CR HA . 8 0.5 8 6 p
7442 080 10 (R HA o 1.0 .
7442 100 05 CR HA L4 10 0.5 10 2
7442 100 10 CR HA o 1.0 -
7442 120 05 CR HA . n 0.5 n 2
7442 120 10 (R HA o 1.0
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamdwienie / upon request
Predkogc Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ skrgwania Feed fz [mm / tooth]
materiat Tensile strength y Srednica / Diameter [mm]
Material [N/mm?] Cutting Sgeed
[Vc m/min] 4do 7do 11do
to<7 to<11 to15
v 50-100 0,04 0,05 0,07
A(P) <500
: vy 100- 160 0,03 0,04 0,06
Stal konstrukcyjna,
staldo v 50-90 0,04 0,05 0,06
naweglania, 500-700
el autolrrl;atowa, vy 80-130 0,02 0,03 0,05
stal do
ulepszania cieplnego 700- 1000 v 60-90 0,03 0,04 0,06
Structural Steel, -
Case Hardening Steel, \A4 90-110 0,02 0,03 0,04
Free Cutting steel,
Tempering steel 10001400 v 50-70 0,02 0,03 0,04
\A4 60-90 0,02 0,02 0,03
. v 50-100 0,03 0,04 0,05
Stal narzedziowa <1400
(stopowa/ vy 80-110 0,02 0,03 0,04
niestopowa)
Tool steel 1400 v 40-60 0,03 0,04 0,05
N >
(alloyed/non-alloyed) vy 50-80 0,02 0,03 0,04
v 20-50 0,03 0,04 0,05
R (M) <850
vy 30-70 0,02 0,03 0,03
Stal erdzewna v 30-60 0,03 0,04 0,05
Stainless steel 850-1100 ’ . ’
vy 40-80 0,02 0,03 0,04
500 v 30-60 0,01 0,02 0,02
1100 vy 50-70 0,01 0,01 0,02
v 20-50 0,02 0,03 0,04
<1200
\A/ 40-70 0,02 0,02 0,03
H
Stal hartowanaer Stal 55-65HRC v 60-80 0,03 0,05 0,07
Hardened steel
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
| Parametry dla / Cutting data for a,=0,5xD,a,=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 VYV = Obr. wykanczajgca / Finishing Y
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JD 6242 GS

Frezy pelnoweglikowe, 2-ostrzowe, z ostrzem centralnym
Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

2 _30° DIN 6535 'I.'I% ':} JD H_}
Ostrza 1> WD STD
Flutes =31 N M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Fazanaroia
DN 6030 i
(AICrN) D1es Dzhs I'1 I‘z z P;zs"“;:,"
L1 L JD 6242 010 GS HA o 1.00 3
: JD 6242 015 GS HA . 150 5
JD 6242 020 GS HA L 2.00 3 39 7
JD 6242 025 GS HA o 2.50
JD 6242 030 GS HA L 3.00 9
JD 6242 040 GS HA o 4.00 4 51 14 2 -
JD 6242 050 GS HA L4 5.00 5 16
JD 6242 060 GS HA o 6.00 6 6 19
JD 6242 080 GS HB o 8.00 8 21
JD 6242 100 GS HB o 10.00 10 70 22
JD 6242 120 GS HB L4 12.00 12 76 25
DIN 6535 HA: Standard dla frezéw d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard dla frezéw d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
. Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ sr(:g‘:vkaonsi(a Feed fz [mm /tooth]
materiai Tensile strength Cutting Speed Srednica/ Diameter [mm)
Material [N/mm?] 9 5P
[Vc m/min] <4 4do 7do 11do | 16do
to<7 | to<11 | to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
Stal konstrukcyjna, vy 100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
staldo 500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
. ta'l‘:‘zl"t‘?ognlfa'lg";va \AJ 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
staldo 700- 1000 v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
ulepszania cieplnego vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Structural Steel, v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Case Hardening Steel,
free Cuttingstee, | ILICLRALLINR 2 2 IV 001 | 002 | 002 | 003 | 003
Tempering steel ! ! ! ! !
Stal narzedziowa <1400 v 50-100 001 | 003 | 004 | 0,05 | 0,06
(stopowa/ vy 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
niestopowa) v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
Tool steel > 1400
(alloyed/non-alloyed) \A/ 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Stal 3e(r?ilzle)!wna <850 vy 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 0,3 0,04 0,05 0,06
\A4 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
. F (K) <180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
Zeliwo szare z grafitem
Flake cast iron vv 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
Jeliwo sferoidalne - 26018 v 60-120 002 | 004 | 004 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) vy 300 - 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
Alu./stopy aluminium <600 v 100- 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
Al-alloys (>12% Si) vy 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
T <850 v 90- 160 003 | 004 | 005 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass vv 150-250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla / Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Obr. wykanczajgca / Finishing J
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Frezy pelnoweglikowe do rowkéw, 2-ostrzowe, z ostrzem centralnym, extra dtugie
JD 6244 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting, extra long

GO e - T IS % & b
Ostrza HA
Flutes 4 B N Sk -

Magazyn Wymiary [mm]
Oznaczenie Stock Dimensions
Part Number Fazanaroia
DN 6030 :
(AICrN) Dles Dzhs |'1 I'z z sz:e;ff';,"
JD 6244 030 GS HA . 3 3 25
L JD 6244 040 GS HA ° 4 4 76 28 )
L 2 JD 6244 050 GS HA ° 5 5 32
JD 6244 060 GS HA . 6 6 102 38
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamowienie / upon request
e Posuw fz[mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ s'l,(:gevkaonsi(a _ Feedfz [mm/tooth]
m:eerr’-:; Tens[mt:z?yth Cutting speed Srednica/ Diameter [mm]
Nem/minl | <4 | 8% | st | toste| to2s
A (p) <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,08
Stal konstrukcyjna, stal do VYV | 100-160 002 | 003 | 004 | 0,06 | 0,07
naweglania, v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,07
statautomatow,ta d 500-700 VYV 80-130 | 0,01 | 0,02 | 003 | 005 | 0,06
Structural Steel, 7001000 v 60-90 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
(ase Hardeping Steel, vv 90-110 0,01 | 002 | 0,03 | 004 | 0,05
Free Cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel YVY|  60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
Stal narzedziowa (stopowa/ <1400 v 50-100 0,01 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
niestopowa) vy 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tool steel > 1400 v 40- 60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) YV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 003 | 004 | 005 | 0,06

Stal ﬁe(r'(:’zle)zwna <850 vy 30-70 0,02 | 002 | 0,03 | 003 | 0,04

Stainless steel 850- 1100 v 30-60 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06

ainiess stee VY| 40-80 0,02 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05

. <180 HB v 60-80 0,03 | 005 | 0,07 | 0,09 | 0,11
Zeliwo szare z grafitem

Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08

v 60-120 0,02 | 004 | 004 | 0,05 | 0,06
\A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05

N <600 v 130-450 0,05 | 007 | 009 | 0,12 | 0,17

Zeliwo sferoidalne
Nodular cast iron >260HB

Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) VYV | 300-600 0,02 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10

v 100-250 0,03 | 005 | 007 | 0,0 | 0,15

Alu./stopy aluminium <600
Al-alloys (>12% Si) VYV | 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
it el ¥V | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 Vv, 150-250 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla/ Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korekta przy/ Correction factor at a;=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 VYV = Obr. wykanczajgca / Finishing Yy
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Frezy pelnoweglikowe do rowkow, 3-ostrzowe, z ostrzem centralnym
JD 6342 GS Solid Carbide Endmills, 3-Flute, Centre Cutting

' 3 30°  DING535 TT%% D Ié,
o Ostrza > m STD. >
Flutes ) N 0
Magazyn Wymiary [mm]
i Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number DN 6030 Faza
naroza
(AICrN) D1e3 Dzhs I'1 I'z z Protection
Chamfer
JD 6342 010 GS HA ° 1.00 3
L] L JD 6342 015 GS HA . 1.50 5
? ID 6342 020 GS HA o 200 3 39 .
JD 6342 025 GS HA o 2.50
JD 6342 030 GS HA o 3.00 9
JD 6342 035 GS HA . 3.50 s 12
JD 6342 040 GS HA ° 4.00 51 14 3 -
JD 6342 050 GS HA ° 5.00 5 16
JD 6342 060 GS HB o 6.00 6 6 19
JD 6342 080 GS HB . 8.00 8 21
JD 6342 100 GS HB . 10.00 10 70 b))
JD 6342 120 GS HB o 12.00 12 76 25
JD 6342 160 GS HB ° 16.00 16 89 32

DIN 6535 HA: Standard dla frezéw d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard dla frezéw d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

Predkoié Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatos¢ sk:gwaonsica Feed fz [mm /tooth]
materiat Tensile strezngth Cutting Speed Srednica/ Diameter [mm]
Material (N/mm’] [Ve m/min] <4 | 4do | 7do | 11do | 16do
to<7 [to<11|to<16| to 25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 0,04 | 0,05 | 007 | 0,08
Stal konstrukcyjna, stal do VYV | 100-160 0,02 | 003 | 0,04 | 006 | 0,07
naweglania, 500-700 v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,07
Stf]::;stfa'ﬂ?m;’l;teagl ;*0 VV| 8-130 | 0,01 | 0,02 | 0,03 [ 005 | 0,06
Sructural Stee, 700-1000 Y | 60-9 | 002003004006 007
Case Hardening Steel, \A4 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free Cutting steel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel VY| 60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
sulnarstzon opov/ [ T NN AR RRTTRTT
Tool steel > 1400 v 40-60 0,01 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) VYV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
Stal ?ie:(r'(:’z‘ana <850 \A4 30-70 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
aimess stee VY| 40-80 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005
el F (K) . <180HB v 60-80 0,03 | 005 | 0,07 | 0,09 | 0,11
eliwo szare z grafitem
Flake cast iron \A4 80-100 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Jeliwo sferoidalne > 260 HB v 60-120 0,02 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
. NI <600 v 130-450 0,05 | 007 | 0,09 | 0,12 | 0,17
u./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) vy 300- 600 0,02 | 004 | 0,06 | 008 | 0,10
P p— ¥ | 100-250 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 015
Al-alloys (>12% Si) <600 YV| 140-450 | 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
et e <550 ¥ | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass \A/4 150-250 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla / Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a:=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Obr. wykanczajagca / Finishing

£
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Frezy pelnoweglikowe do rowkow, 4-ostrzowe, z ostrzem centralnym

JD 6442 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting
e 4 30°  DIN6535 TEV& J IZI
Ostrza > _FA ] STD >
Flutes w ] N : +
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroza
DN 6030 5
(AICrN) Dy, D,h L L s Fhamtor
JD 6442 010 GS HA ° 1.00 3
JD 6442 015 GS HA ° 1.50 5
JD 6442 020 GS HA ° 2.00 3 39 7
JD 6442 025 GS HA o 2.50
JD 6442 030 GS HA ° 3.00 9
L L, JD 6442 035 GS HA o 350 . 12
JD 6442 040 GS HA o 4,00 51 "
JD 6442 045 GS HA . 450 5
JD 6442 050 GS HA ° 5.00 16
JD 6442 060 GS HB ° 6.00 6 9 s i
JD 6442 070 GS HB ° 7.00 8 64
JD 6442 080 GS HB o 8.00 21
JD 6442 090 GS HB ° 9.00 10 7 5
JD 6442 100 GS HB ° 10.00
JD 6442 120 GS HB o 12.00 12 76 25
JD 6442 140 GS HB ° 14.00 14 8 30
JD 6442 160 GS HB o 16.00 16 32
JD 6442 180 GS HB . 18.00 18 35
JD 6442 200 GS HB ° 20.00 20 102 3
JD 6442 250 GS HB ° 25.00 25
DIN 6535 HA: Standard dla frezéw d, <6 mm/
Standard for endmills d, < 6 mm 5 Predkos¢ Posuw fz[mm/ostrze ]
DIN 6535 HB: Standard dla frezéw d, > 6 mm / Obrabiany Wytrzymatos¢ skrawania ) Fee.d fz [mm / tooth]
Standard for endmills d = 6 mm materiat Tensile strength Cutting Speed Srednica/ Diameter [mm]
Material [N/mm?] 9 P!
[Vc m/min] <4 | 4do | 7do | 11do | 16do
to<7 | to<11|to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,08
Stal konstrukcyjna, stal do VYV | 100-160 0,02 | 0,03 | 004 | 0,06 | 0,07
naweglania, v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 006 | 0,07
“a'la”mm.am‘.”a'fta' do 500-700 VV| 80-130 | 0,01 | 002 | 0,03 | 0,05 | 0,06
ulepszania ciepinego
Structural Steel, 700-1000 v 60-90 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 007
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free Cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tempering steel ) vy 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03
Stal narzedziowa (stopowa/ <1400 v 50-100 0,01 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06
niestopowa) vy 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tool steel 1400 v 40-60 0,01 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > VY| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06

Stal ze(rzlzlgwna <850 vy 30-70 0,02 | 0,02 | 0,03 | 003 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 002 | 003 | 004 | 005 | 0,06

vy 40-80 0,02 | 002 | 003 | 0,04 | 0,05

. F (K) <180 HB v 60-80 0,03 | 005 | 0,07 | 0,09 | 0,11

Zeliwo szare z grafitem
Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 003 | 0,04 | 006 | 0,08
Jeliwo sferoidalne ¥V | 60-120 | 0,02 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular cast ron >260H8  'yw| 70-10 | 001 | 003 | 003 | 004 | 005
<600 v 130-450 0,05 | 007 | 0,09 | 012 | 0,17

Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) VYV | 300-600 0,02 | 004 | 0,06 | 008 | 0,10
Alu.Jstopy aluminium 600 v | 100-250 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 010 | 015
Al-alloys (>12% Si) < VV | 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
e AR e ¥V | 90-160 | 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 vV 150-250 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
V¥ = Obr. zgrubna / Roughing

Parametry dla / Cutting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Obr. wykanczajgca / Finishing y
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Frezy pelnoweglikowe do rowkow, 4-ostrzowe, z ostrzem centralnym, extra dtugie
Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long

JD 6443 GS

4 a0 ONesss R J U
Ostrza > _Hm_] >
Flutes &3 N N
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroia
DN 6030 )
(AICrN) D1ea Dzhs |'1 I'z z Pzz;e"‘,r;:,"
JD 6443 030 GS HA . 3 3
L, L 57 19
2 JD 6443 040 GS HA . 4 4
JD 6443 050 GS HA . 5 5 64 25
JD 6443 060 GS HB . 6 6 28
JD 6443 080 GS HB ° 8 8 76 29
JD 6443 100 GS HB . 10 10 32 4 -
JD 6443 120 GS HB . 12 12 102 51
JD 6443 140 GS HB . 14 14
JD 6443 160 GS HB ° 16 16 127 57
JD 6443 200 GS HB . 20 20
DIN 6535 HA: Standard dla frezéw d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard dla frezéw d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
L Posuw fz [mm/ostrze ]
Obrabiany Wytrzymatosc sr(:g(\:lkao;ica Feed fz [mm / tooth]
materiat Tensile strength . Srednica / Diameter [mm]
Material (N/mm?] Cutting Speed
[Vem/min] <4 | 4do | 7do | 11do | 16do
to<7 | to<11 | to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,08
Stal konstrukcyjna, stal do YV | 100-160 002 | 0,03 | 004 | 006 | 0,07
naweglania, v 50-90 0,03 | 0,04 | 0,05 | 006 | 0,07
stal automatowa, stal do 500-700 VV| 80-130 | 0,01 | 002 | 0,03 | 0,05 | 0,06
ulepszania cieplnego - . v . .
Structural Steel, 700-1000 Vv | 60-9 [ 002 003|004 006|007
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free Cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel ) VY| 60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
Stal narzedziowa (stopowal/ <1400 v 50-100 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
niestopowa) vy 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tool steel 1400 v 40- 60 0,01 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
(alioyed/non-alloyed) > VY|  50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
Stal nRie(r:\i’zl(-))wna <850 vy 30-70 0,02 | 0,02 | 0,03 | 003 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
ainess steel VY| 40-80 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005
. <180 HB v 60-80 0,03 | 0,05 | 0,07 | 009 | 0,11
Zeliwo szare z grafitem
Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Zeliwo sferoidalne Nodular > 260 HB v 60-120 002 | 0,04 | 004 | 0,05 | 0,06
castiron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 0,07 | 009 | 0,12 | 0,17
Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) vy 300-600 0,02 | 004 | 0,06 | 008 | 0,10
Alu./stopy aluminium <600 Vv [ 100-250 | 0,03 | 0,05 [ 0,07 [ 0,10 | 0,15
Al-alloys (>12% Si) \A/4 140- 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
e e <850 ¥ | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass VYV 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08

Parametry dla/ Cutting data for a,=0,5xD, a= 1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

¥ = Obr. zgrubna / Roughing

YV =Obr. wykanczajaca / Finishing

V.
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Frezy pelnoweglikowe do rowkow, 4-ostrzowe, z ostrzem centralnym, ultra dlugie
JD 6444 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, ultra long

GRS - P = F 2 ¢
Ostrza P _Hm ] >
Flutes 2 ) N S0k -

Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczer;;e
Part Number Faza naroza
I}ng?ﬁ? D1es Dzhs I'1 I'z z Pz;:‘"‘;:"
L] L JD 6444 030 GS HA . 3 3 25
2 ID 6444 040 GS HA . 4 4 7 bi]
JD 6444 050 GS HA L4 5 5 32
JD 6444 060 GS HB . 6 6 38
JD 6444 080 GS HB ° 8 8 102 4 ' )
JD 6444 100 GS HB L4 10 10 45
JD 6444 120 GS HB L4 12 12
JD 6444 140 GS HB . 14 14
JD 6444 160 GS HB ° 16 16 153 i
JD 6444 200 GS HB L4 20 20
DIN 6535 HA: Standard dla frezéw d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard dla frezéw d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
aa Posuw fz [mm/ostrze
Obrabiany Wytrzymatos¢ sr(:ggl'?:i‘a  Feedfz [Enm/ tooth] :
materiat Tensile strength Cutting Speed Srednica / Diameter [mm]
Material [N/mm?] 9P

[Vc m/min] <4 | 4do | 7do | 11do | 16do
to<7 | to<11|to<16 | to25

v 50-100 0,03 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08

A (P) <500

Stal konstrukcyjna, stal do YV | 100-160 002 | 0,03 | 004 | 006 | 0,07

naweglania, v 50-90 0,03 | 0,04 | 0,05 | 006 | 0,07

stal automatowa, stal do 500-700 VV| 80-130 | 001 | 0,02 | 0,03 | 0,05 [ 0,06
ulepszania cieplnego - - - - v

Sructural Stee, 700- 1000 vvv 60-90 0,02 | 0,03 [ 0,04 | 006 | 0,07

Case Hardening Steel, 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

Free Cutting steel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05

Tempering steel ) VY| 60-9 0,01 | 0,02 [ 0,02 | 003 | 0,03

IR w0 | |- on [a [oo e | oo
niestopowa, - /i /A i /A /A

Tool steel v 40- 60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06

(alloyed/non-alloyed) > 1400 VY| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 [ 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06

sl r']‘i:r'(:'z'zwna <850 VY| 30-70 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03 | 0,04

e 850~ 1100 v 30-60 0,02 [ 0,03 | 0,04 [ 005 [ 0,06

ainiess stee VYV  40-80 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

. F(K) <180 HB v 60-80 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11

Zeliwo szare z grafitem

Flake castiron vYV| 80-100 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08

o : v | 60-120 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Zeliwo sferoidalne > 260 HB

Nodular cast iron \A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05

<600 v 130-450 0,05 | 007 | 009 | 0,12 | 0,17

Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) YV | 300-600 0,02 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10

v 100-250 0,03 | 005 | 007 | 0,10 | 0,15

Alu./stopy aluminium <600
Al-alloys (>12% Si) VYV | 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
Mied?, braz, mosiadz A4 90-160 0,03 | 0,04 | 005 | 007 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 VYV | 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla / Cutting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korekta przy/ Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 YV = 0Obr. wykanczajgca / Finishingj
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Frezy pelnoweglikowe kulowe, 4-ostrzowe

JD 6442 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute
4 DN e J y
Ostrza > N
fise & —=1 N SN
Magazyn Wymiary_[mm]
D, R P— Stock Dimensions
Part Number Fazanaroia
DN 6030 )
(AICrN) D1es Dzhs R I‘1 I'z z Pg;zi"tt;;n
L] L2 JD 6442 010 BN HA L4 1.00 0.50 3
JD 6442 015 BN HA ° 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN HA . 2.00 3 1.00 39 7
JD 6442 025 BN HA ° 2.50 1.25
JD 6442 030 BN HA ° 3.00 1.50 9
JD 6442 035 BN HA . 3.50 4 1.75 12 4
JD 6442 040 BN HA . 4.00 2.00 51 14
JD 6442 050 BN HA J 5.00 5 2.50 16
JD 6442 060 BN HA ° 6.00 6 3.00 64 19
JD 6442 080 BN HA . 8.00 8 4.00 21
D, JD 6442 100 BN HA . 10.00 10 5.00 70 22
JD 6442 120 BN HA ° 12.00 12 6.00 76 25
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamowienie / upon request bredkodé Posuw fz[mm/ostize |
Obrabiany Wytrzymatos¢ skrgwania i Feed fz [mm / tooth]
mg:g’l:; Ten[illl/e:]trrsg]gth Cutting speed Srednica/ Diameter [mm]

[Vc m/min] <4 | 4do | 7do | 11do | 16do
to<7 | to<11|to<16 | to25

A(P v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 007 | 0,08
(P) <500

Stal konstrukcyjna, stal do VYV | 100-160 002 | 0,03 | 004 | 006 | 0,07

naweglania, v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 006 | 0,07

Sta'l T stal do 500-700 VV| 80-130 | 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
ulepszania cieplnego - . - . .

Srortural Steel 700-1000 v | 60-9% | 002003004006/ 007

Case Hardening Steel, \A4 90-110 0,01 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05

Free Cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05

Tempering steel . vy 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03

Stal narzedziowa (stopowa/ <1400 v 50-100 0,01 003 | 0,04 | 005 | 0,06

niestopowa) vy 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05

Tool steel 1400 v 40-60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06

{alloyed/nan-alleyed) g YV| 50-80 | 0,01 | 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06

Sl :e(r:;’z':wna <850 VY| 30-70 | 002 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 002 | 0,03 | 004 | 0,05 | 006

vy 40-80 0,02 | 002 | 003 | 0,04 | 0,05

. F (K) <180 HB v 60-80 0,03 | 0,05 | 007 | 009 | 0,11
Zeliwo szare z grafitem
pasemkowym / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Zeliwo sferoidalne Nodular > 260 HB v 60-120 002 | 004 | 0,04 | 005 | 0,06
cast iron \A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
<600 v 130-450 0,05 | 007 | 009 | 0,72 | 0,17
Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) vy 300- 600 0,02 | 0,04 | 0,06 | 008 | 0,710

v 100-250 0,03 | 0,05 | 007 | 0,10 | 0,15
VV| 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 005 | 0,07
v 90-160 0,03 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,09

Alu./stopy aluminium
Al-alloys (>12% Si) <600

Miedz, braz, mosiadz Copper,
bronze, brass \A/4 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08

<850

Srednica efektywna / Effective Diameter Deff [mm]

a Srednica frezu D [mm]
P 1.0 [ 15 [ 20 [ 25 [ 30 [ 35 | 40 | 50 [ 60 [ 80 [ 100 [ 12.0
0,1xD 0.60 | 0.90 1.20 150 | 1.880 | 210 | 240 | 3.00 | 3.60 | 480 | 6.00 | 7.20
0,2xD 0.89 134 179 | 224 | 268 | 313 358 | 447 | 537 | 706 | 894 | 1073
0,3xD 0.92 137 1.83 229 | 275 3.21 367 | 458 | 550 | 733 | 917 | 11.00
0,4xD 0.98 1.47 196 | 245 294 | 343 3.92| 490 | 588 | 7.84 | 9.80 | 11.76
0,5xD 1.00 150 | 200 | 250 | 3.00 | 350 | 400 | 500 ] 600 800 | 10.00 | 12.00
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
Parametry dla / Cutting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Obr. wykanczajgca / Finishing J
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Frezy pelnoweglikowe kulowe, 2-ostrzowe, extra dlugie
Solid Carbide Ball Nose Endmills , 2-flute, centre cutting, extra long

JD 6245 BN

2 30° DIN Typ m
e . T B % s W,
- - : Flutes W) N ' 4

D, R Magazyn Wymiary [mm]
< s Oznaczenie Stock Dimensions
Part Number ;
DN630+ | o pp R L L 2 rotecton
(TiAIN) 18 276 1 2 Chamfer
L
L] 2 JD 6245 030 BN HA o 3 6 15 60 8
JD 6245 050 BN HA o 5 2.5 80 10 2 -
JD 6245 160 BN HA o 16 16 8.0 140 30
DZ
DIN 6535 HA: Standard / Standard S ]
DIN 6535 HB: na zamowienie / upon request Obrabiany Wytrzymatosé s:’(:g;lvl(ao:ica Feed fz [mm /tooth]
materiat Tensile strength N Srednica/ Diameter [nm]
Material IN/mm?] Cutting speed
V¢ m/min 4do | 7do | 11do | 16do
C <4

to<7 | to<11 |to<16 | to25

50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,07
A(P) <500

Stal konstrukcyjna, stal do VV| 100-160 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
naweglania, 500- 700 v 50-90 0,02 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
Stﬂ'l ;;sf;a"r’]fatmglgg ;‘0 VYV| 80-130 [ 0,01 [ 0,02 | 0,03 | 0,05 [ 0,06
Structural Steel 700-1000 Y | 60-9 [ 002003004006 006
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free Cutting steel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel ) vy 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03
Stal narzedziowa (stopowa/ <1400 v 50-100 0,01 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
niestopowa) vy 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tool steel 14 v 40- 60 0,01 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
el 5 > 1400 YV 50-80 | 0,01 | 0,02 | 003 [ 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 003 | 0,03 | 005 | 0,06
sl :e(rz'z'gwna <850 VY| 30-70 | 002 | 0,02 | 0,04 | 0,03 | 004
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
ainiess stee VY| 40-80 0,02 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,05
. F (K) <180 HB v 60- 80 0,03 | 005 | 0,07 | 008 | 0,10

Zeliwo szare z grafitem
pasemkowym / Flake cast iron \A4 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Jeliwo sferoidalne ¥V | 60-120 | 0,02 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular castiron > 260 HB vv| 70-150 | 001 | 003 | 0,03 | 0,04 | 0,05
\'| <600 v 130-450 0,05 | 007 | 0,09 | 0,11 | 0,13

Alu./stopy aluminium
Al-alloys (<12% Si) \A/4 300- 600 0,02 | 004 | 0,06 | 007 | 0,70
Alu./stopy aluminium <600 v 100 - 250 0,03 | 005 | 0,07 | 0,09 | 0,12
Al-alloys (>12% Si) vv 140 - 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 005 | 0,06
T 50 ¥V | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
bronze, brass vv 150 - 250 0,02 | 003 | 0,04 | 006 | 0,08

Srednica efektywna / Effective Diameter Deff [mm]

a Srednica frezu D [mm]
P 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0
0,1xD 0.60 0.90 1.20 1.50 | 1.880 2.10 240 3.00 3.60 4.80 6.00 7.20
0,2xD 0.89 134 1.79 2.24 2.68 3.13 3.58 4.47 537 7.16 8.94 | 10.73
03xD 0.92 1.37 1.83 2.29 2.75 3.21 3.67 4.58 5.50 733 9.17 | 11.00
0,4xD 0.98 1.47 1.96 245 2.94 343 3.92 4,90 5.88 7.84 9.80 | 11.76
0,5xD 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 8.00 | 10.00 | 12.00
¥ = Obr. zgrubna / Roughing
| Parametry dla/ Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korektaprzy/ Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V =0br. wykanczajgca / Finishingj
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JD 6246 BN

Frezy pelnoweglikowe do kopiowania, 2-ostrzowe, z ostrzem centralnym
Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

2 s DN T |
" Flutes _HA ] N M
Magazyn Wymiary [mm]
. . Stock Dimensions
Perthambe
Faza naroza
D(zl,i:?l’z;' De, Dzh D, L L, L, R szlt’e;'t;'efrrn
D 6246 005 02 BN HA . 050 045 075 | 2 | 0%
b R ID 6246 006 06 BN HA . 0.60 0.5 00 | 6 | 030
s ID 6246 008 06 BN HA . . s o
A A JD 6246 008 08 BN HA . 45 8
JD 6246 010 06 BN HA . 6
L L, ID 6246 010 08 BN HA . 8
D; ID 6246 010 10 BN HA . " Lo R R
JD 6246 010 12 BN HA . : : : n :
JD 6246 010 14 BN HA . 50 1
ID 6246 010 16 BN HA . 1
ID 6246 012 12 BN HA . 120 115 180 12 060
JD 6246 014 12 BN HA . 140 135 M0 1 on
D 6246 015 08 BN HA . ® 8
D 6246 015 12 BN HA . 4 2
ID 6246 015 16 BN HA . 150 Mg B0 0B
JD 6246 015 20 BN HA . 55 2
5 JD 6246 016 16 BN HA . 160 155 0| 16 080
v 2 D 6246 018 16 BN HA . 180 w0 a0 6 0%
ID 6246 020 06 BN HA . 6 ’
JD 6246 020 08 BN HA . 8
JD 6246 020 10 BN HA . ® 10
JD 6246 020 12 BN HA . 2
ID 6246 020 14 BN HA . 200 195 30 | 100
JD 6246 020 16 BN HA . %0 1
JD 6246 020 20 BN HA . 55 2
JD 6246 020 25 BN HA . 65 2
ID 6246 020 30 BN HA . 70 30
JD 6246 030 10 BN HA . 10
JD 6246 030 16 BN HA . % 1
JD 6246 030 20 BN HA . - I
ID 6246 030 25 BN HA . B e : 2 :
JD 6246 030 30 BN HA . 6 70 30
JD 6246 030 35 BN HA . 80 35
JD 6246 040 16 BN HA . 60 1
ID 6246 040 20 BN HA 400 385 65 600 | 20 | 200
JD 6246 040 25 BN HA . 70 2

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamodwienie / upon request

£
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JD 6246 BN

Zalecane parametry obrobki
Cutting Data Recommendations

Frezy pelnoweglikowe do kopiowania
Solid Carbide Ball Nose Endmills

Srednica / Diameter [mm]
Obrabiany
atcng 05 | 06 |08 | 10 | 12 |14 |15 | 16 | 1.8 | 20 | 3.0 | 40
Obroty / revoluti
roy [1moutom | 35000 | 32000 25000| 25000| 16000 | 16000 | 16000 16000| 16000 | 16000 | 9000| 9000
[ trze / feed
<700 osuwpassuae/feed | 0.005| 0.005| 0009| 0.009| 0.017| 0017| 0017| 0017 0017| 0017| 0030 0.030
2 . gtebokosc cieci
N/mm ma g™ | 003| 003 o004 005| 012| 014| 05| o016 018 020 030| 040
e
A(P) max sterokestogqa/ma | 10| 02| 06| 020 024| 028 030 032 036 040 060 080
Stal konstrukeyjna, stal Obroty / revolutions
do naweglania, stal i 32000| 32000 25000| 25000| 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 8400 | 8400
automatowa, stal do P trze / feed
M 700- 1000 s oee/feed | 0.003| 0.003| 0008| 0008 0011| 0011 0011| 001| 0011 0011| 0.031| 0031
2 . gtebokosc cieci
SructualSteel Cie W/mm ] | 003 003 004 005 012 014 015 016 018 020 030 040
. ¢ . k Py
Hardening Steel, Free ma sieroicdeda/mer | 10| 012| 016 020 024 028 030 032| 036 o040| 060 080
D Obroty / revolutions
Tempering steel 1 /min] 32000 | 32000 21800| 21800| 14000 | 14000 | 14000 | 14000 | 14000 | 14000 | 7400 | 7400
P trze  feed
1000-1400 osuwaostse/feed | 0.003| 0.003| 0.007| 0007| 0011| 0011 0011| 0011| 0011| 0011| 0.025| 0025
: ot
N/mm ma g | 003 003 004) 005| 012 014 015 06| 018 020| 030 040
e todZded
max. szerkoscdeda/mar | 910 012 016 020 024 028 030 032| 036 o040| 060 080
Obroty / revoluti
o imon®™ | 32000 | 32000 19300| 19300| 11000 | 11000 | 11000| 11000| 11000 | 11000| 5900| 5900
austenitisch, P trze / feed
R (M) martensitisch osuwiaoese/feed | 0.003| 0.003| 0.006| 0006 0012 0012 0012| 0012| 0012| 0012| 0.022| 002
SElif i austenitic, max. gtebokos¢ cigcia / max
Stainless steel - O tmml 003 003| 004 005 012 014 015 016 018 020 030 040
e odded
max sterokstogqa/ma | g10| 012| 016 020| 024| 028 030 032 036 040 060 080
F (K) Obroty / revolutions
i . 1 min] 32000| 32000 25000| 25000| 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 9000 | 9000
o o P trze / feed
sferoidalne, zeliwo osuwpasstae/feed | 0.004| 0004| 0008| 0008 0.017| 0017| 0017| 0017 0.017| 0017| 0030| 0.030
ciagliwe
. gtebok
Flake cast ron, mangeboee ™ | 003 003 004) 005| 012 014 015 016 018 020| 030 040
Nodular cast iron, koi¢ ciedi
Malleable cast ron max sterokestogqalma | 10| 02| 016 020| 024 028 030 032 036 040 060 080
0Ob luti
roty [1moutom | 26000 | 26000 | 17800| 17800| 11000 | 11000 | 11000| 11000| 11000 | 11000| 3300| 3300
P trze / feed
155 ostw fa oSt fee 0.003| 0.003| 0.005| 0.005| 0.009| 0.009| 0.009| 0009| 0009| 0.009| 0030| 0.030
. gtebokos¢ cieci
HRe ma RO | 003 003 004) 005| 006 007 008 008 009 010 015 020
-szerokosc deda
H ] | 005| 006 008 010 02| 014 015 o016 018 020 030| 040
Stal hartowana Obroty / revolutions
Hardened steel ™ 1/min] 22000| 22000 12900| 12900| 6700| 6700| 6700| 6700| 6700| 6700| 2100 | 2100
P trze  feed
50-60 osuwiaose/feed | 0.003| 0003| 0.005| 0005 0010| 0010 0010| 0010 0010| 0010 0.033| 0033
. gtebokosc cieci
HRe man bt/ 003 003 004 005| 006 007 008 008 009 00| 015 020
e odZed
max. szertkosCdeda/ma | 005|006 008 010 012 014 015 016 018 020 030 040
Srednica efektywna / Effective Diameter Deff [mm]
Srednica frezu / Endmill Diameter D [mm]
a|
P 05 06 0.8 10 12 14 16 18 20 3.0 40
0,01xD 0.10 0.12 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.36 0.40 0.60 0.80
0,02xD 0.14 0.17 0.22 0.28 0.34 0.39 0.45 0.50 0.56 0.84 1.12
0,05xD 0.22 0.26 0.35 0.44 0.52 0.61 0.70 0.78 0.87 1.31 1.74
0,10xD 0.30 0.36 0.48 0.60 0.72 0.84 0.96 1.08 1.20 1.80 2.40
0,50xD 0.50 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.60 1.80 2.00 3.00 4.00
v

22



Frezy pelnoweglikowe, 2-ostrzowe, z ostrzem centralnym, mimosrodowo zaszlifowane

JD 6232 GS AL Solid Carbide endmills, 2-flute, center cutting, eccentric relieving
2 = & % s Y
Ostrza 4> STD. S:
Flutes ) N v
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroia
K25F |)1 Dzho |.I I'z Y4 Protection
Chamfer
JD 6232 010 GS AL HA L] 1.00 3.00
Lz JD 6232 015 GS AL HA . 1.50 4.50
JD 6232 020 GS AL HA . 2.00 4 6.00
JD 6232 025 GS AL HA L] 2.50 50 7.00
JD 6232 030 GS AL HA L] 3.00 8.00
JD 6232 040 GS AL HA ° 4.00 11.00
JD 6232 050 GS AL HA . 5.00 6 13.00 2 -
JD 6232 060 GS AL HA . 6.00 15.00
JD 6232 080 GS AL HA ] 8.00 8 60 20.00
JD 6232 100 GS AL HA . 10.00 10 75 25.00
JD 6232 120 GS AL HA . 12.00 12 75 30.00
JD 6232 160 GS AL HA . 16.00 16 100 40.00
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamdwienie / upon request
: Wytrzymatos¢ Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm / ostrze] / Feed fz [mm / tooth]
Obrabiany ; )
materiat Tensile strength (utting speed Srednica / Diameter [mm]
Material N/mm? :
mm Ve [m/min] 1doto<4 | 4doto<7 | 7doto<11 [11doto<16| 16 doto20
A opy a Al-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
A E Al-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
edz, braz, mosiadz / Copper, bronze, bra <850 65 - 8 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
ateriaty niemetalowe / non-meta ateria - 70 - 90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Parametry dla/ Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a,=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

V.

® Magazyn JD / JD-Stock o ograniczony zapas / limited stock 23



JD 6234 GS AL

Frezy pelnoweglikowe, 2-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane, ultra dtugie
Solid Carbide Endmills, 2-flute, eccentric relieving, ultra long

2 55° DIN 'I.'%)e J0 Iél
Ostrza P s STD <‘>
Flutes T N Jv
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroza
K25F D, D,h, L, L Y4 Protection
Chamfer
JD 6234 040 GS AL HA o 4 6 20
|_1 JD 6234 060 GS AL HA L4 6 30 X
JD 6234 080 GS AL HA o 8 8 100 35
JD 6234 100 GS AL HA L4 10 10 40
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamowienie / upon request
. Wytrzymatos¢ Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm / ostrze] / Feed fz [mm / tooth]
Obrabiany Tensil h Cutting Speed
materiat ensile strengt) utting Spee Srednica / Diameter [mm]
el N/mm? Vc [m/min] 3 4doto<7 | 7doto<11 |11doto<16| 16 doto20
A op <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
A op <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
dz, b 0siad <850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
alo - 70 - 90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

Parametry dla/ Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=10x D, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08
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JD 6332 GS AL

Frezy pelnoweglikowe, 3-ostrzowe, z ostrzem centralnym
Solid Carbide Miniature Endmills, 3-Flute, Centre Cutting

f S, |l e W o W
e strza v STD.
R ——————— Flutes ) N ' ¢\
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
b Oznaczer;;e
< 1. Part Number Faza naroza
K25F D1 Dzha |.I I'z b4 Protection
Chamfer
JD 6332 010 GS AL HA L] 1.00 3.00
|_] L JD 6332 015 GS AL HA L4 1.50 4.50
: JD 6332 020 GS AL HA L4 2.00 s 6.00
JD 6332 025 GS AL HA L4 2.50 5 7.00
JD 6332 030 GS AL HA o 3.00 8.00
JD 6332 040 GS AL HA L4 4.00 11.00 ;
JD 6332 050 GS AL HA L4 5.00 6 13.00
JD 6332 060 GS AL HA (] 6.00 15.00
JD 6332 080 GS AL HA [ 8.00 8 60 20.00
JD 6332 100 GS AL HA [ 10.00 10 25.00
JD 6332 110 GS AL HA o 11.00 n 75 28.00
D JD 6332 120 GS AL HA (] 12.00 30.00
2 JD 6332 160 GS AL HA o 16.00 16 100 40.00
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamowienie / upon request
. Wytrzymatos¢ Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm / ostrze] / Feed fz [mm / tooth]
otk Tensile strength Cutting Speed
mater!a; g ULngop Srednica / Diameter [mm]
ateria N/mm? Vc [m/min] T1doto<4 | 4doto<7 | 7doto<11 |11doto<16| 16 doto20
Alu./stop Al-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
A op AL-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
dz, b 0sigdz / Copper, bronze, bra <850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
ateria alo on-meta ateria - 70 -90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Parametry dla/ Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD

Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=c.075 f=ca.08

V.

® Magazyn JD / JD-Stock

o ograniczony zapas / limited stock 25



JD 6334 GS AL

Frezy pelnoweglikowe, 3-ostrzowe, z ostrzem centralnym, ultra dtugie
Solid Carbide Endmill, 3-Flute, Centre Cutting, ultra long

o DIN Typ Iél
. - 3 _§5 6535 Type JD 7
Ostrza A STD. g:
Flutes —m) N v
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Fazanarota
K25F D, D,h, L, L z P(r;:ﬂ:rn
JD 6334 040 GS AL HA ° 4 6 20
L] JD 6334 060 GS AL HA ° 6 30
JD 6334 080 GS AL HA L4 8 8 100 35 3 -
JD 6334 100 GS AL HA . 10 10 40
JD 6334 120 GS AL HA ° 12 12 45
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zamodwienie / upon request
Obrabiany Wytrzymatos¢ Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm / ostrze] / Feed fz [mm / tooth]
materia; Tensile strength (utting Speed Srednica / Diameter [mm]
ateria N/mm’ Ve [m/min] 3 4doto<7 | 7doto<11 |11doto<16| 16 doto20
A op Al-a <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
A op Al-a <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
dz, b osigdz / Copp <850 65 -8 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
ateria alo 0 - 70 -9 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Parametry dla/ Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=c.0,75 f=ca.08
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JD 6212 BN AL

Frezy kulowe, 2-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane

Ball Nose, 2-flute, eccentric relieving

——)

2

o DIN Typ
IZI;‘/° 6535  Type Iél

Ostrza NA
Flutes | W M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number Faza naroza
K25F D1 Dth R |.1 |.1 b4 Protection
Chamfer
JD 6212 010 BN AL HA o 1.00 0.50 2
|_1 JD 6212 015 BN AL HA L4 1.50 0.75 3
JD 6212 020 BN AL HA ° 2.00 1.00 4
JD 6212 025 BN AL HA ° 2.50 4 1.25 5
JD 6212 030 BN AL HA L4 3.00 1.50 50 6
JD 6212 035 BN AL HA L4 3.50 175 7 )
JD 6212 040 BN AL HA ° 4.00 2.00 8
JD 6212 050 BN AL HA . 5.00 6 2.50 10
JD 6212 060 BN AL HA . 6.00 3.00 12
JD 6212 080 BN AL HA ° 8.00 8 4.00 60 16
JD 6212 100 BN AL HA ° 10.00 10 5.00 75 20
JD 6212 120 BN AL HA . 12.00 12 6.00 25
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: na zaméwienie / upon request
. Wytrzymatosc Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm / ostrze] / Feed fz [mm / tooth]
Obrabiany Tensile strength Cutting Speed —
materiat Srednica / Diameter [mm]
Material z -
N/mm V¢ [m/min] T1doto<4 | 4do to<7 | 7do to<11 |11do to<16| 16 do to20
A op Al-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
A op AL-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
dz, braz, mosiadz / Copper, bronze, bra <850 65 - 8 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
ateria alo 0 a a - 70 - 90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04

Parametry dla / Cutting data for a=05x D, a= 1,0xD  Korekta przy / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

V.

® Magazyn JD / JD-Stock

o ograniczony zapas / limited stock 27
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Nie ponosimy odpowiedzialnosci za btedy w druku. Zdjecia/rysunki pogladowe.

Ceny specjalne obowigzujg przy podaniu numeru broszury SP101-1/2022 przy zaméwieniu.
Technical changes reserved, we bear no liability for misprints. Drawings/pictures similar.

The specialprices of attached pricelist can be grant, if you mention ,SP101-1/2022" on your order.”

JD - Tools Polska Sp. z o. o. Tel.: +48-95 758 36 20 eshop.jd-tools.pl
ul. Prosta 1 Fax.: +48-95 758 36 24 www.jd-tools.pl
TOOLS 66-470 Kostrzyn nad Odra, Polska info@jd-tools.pl
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