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HDS Esibins

Wysokowydajna alternatywa dla konwencjonalnych frezéw HSS i frezéw petnoweglikowych.
The powerful alternative compared with conventional HSS-and carbide endmills.

HARDAL>YPRA
= Black Panther DN 6307

== Zwiekszona wydajnos¢ przy niskich kosztach
narzedzia dzieki nowoczesnemu materiatowi
tnacemu

Increase in productivity at low tool costs
thanks to newly developed tool material

www.jd-tools.pl
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Frezy HDS /-Endmills

Frezy o nowoczesnym materiale thgcym HARDAL SUPRA w polaczeniu z powtoka
Black Panther,DN630*" bazujaca na TiAIN stanowig wysokowydajna alternatywe dla konwencjonalnych
frezow HSS i petnoweglikowych. Specjalny stop o twardosci do 70 HRc gwarantuje ekstremalnie wysoka

trwatos¢ krawedzi, a powtoka Black Panther, DN630*" gwarantuje odpornosc na cieplo i oksydacje.
Tak wiec frezy HDS sg konkurencyjne réwniez przy obrébce na sucho.

The endmills made of the newly developed tool material
HARDALSUPRA jn connection with the TiAIN-based Black Panther
coating ,DN630* “ are a powerful alternative compared with
conventional HSS-and carbide endmills.

The special alloy with hardness of up to 70 HRc guarantees an
extremly high stability of cutting edge and the Black Panther coating
,DN630*" the required resistance against heating and oxidation.
These HDS-endmills also convince at dry machining.

Wiasciwosci frezow HDS /-Features

wysoka wytrzymatos¢
high toughness

|
,i'ekstremalna odpornosc¢ na oksydacje
- extreme resistance against oxidation

wysoka odpornos¢ na $cieranie
very good wear resistance

niskie koszty
low cost

nadajace sie do obrébki na sucho’

dry cutting possible
z obnizeniem szyjki
narrowed neck
zwiekszone posuwy
increased feeds
wyzsze predkosci skrawania
increased cutting speed
optymalna trwatos¢ krawedzi
optimum stability of cutting edge
: powtoka Black Panther DN 630
=¥ ': Black Panther-coating DN 630+
wysoka odpornos¢ na ciepto q
higher heat resistance




Frezy do rowkoéw, 2-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane

HDS 821 GS Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
g o DIN Typ
“ Flutes w3 N M
Magazyn Wymiary [mm]
Oznaczenie Stock Dimensions
Part Number
A DN 630+ De, D,h, D, Ljs, = Lis, L, Z
HDS 821 030 GSHB . 3 6 49 5
|_I L HDS 821 040 GSHB . 4 6 51 7
2 HDS 821 050 GSHB . 5 6 - 5 8 -
HDS 821 060 GSHB . 6 6 530 52 8 16
HDS 821 070 GSHB . 7 8 - 54 10 -
. HDS 821 080 GSHB . 8 8 730 55 1 19
A 03” ; HDS 821 090 GSHB . 9 10 - 61 n -
m, Izoﬂllsz;' HDS821 100 GSHB . 10 10 900 & 13 3 2
 “ARRow, < Vikg
— DNy HDS821 110 GSHB . i 2 : 7 13 .
HDS 821 120 GSHB . 12 12 11.00 3 16 2
HDS 821 130 GSHB L] 3 12 - 73 16
HDS 821 140 GSHB . 14 12 - i3 16
HDS 821 150 GSHB . 15 16 - 79 19 -
HDS 821 160 GSHB . 16 16 15.00 79 19 31
v HDS 821 170 GSHB . 17 16 - 79 19
HDS 821 180 GSHB . 18 16 - 79 19
HDS 821 190 GSHB . 19 20 - 88 2 -
HDS 821 200 GSHB . 2 2 19.00 88 b)) 38
HDS 821 220 GSHB . 22 20 - 88 2
Frezy do rowkow, 3-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane
HDS 832 GS Slotting Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
o DIN Typ
o X e ome oM B,
LR Flutes HE | N #\
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
A Part Number
DN 630+ Dh, D,h, D, L js, L,js,, L, Z
L HDS 832 030 GSHB . 3 6 52 8
L‘ 2 HDS 832 040 GSHB . 4 6 55 "
HDS 832 050 GSHB L 5 6 - 57 13
HDS 832 060 GSHB . 6 6 530 57 13 N
S HDS 832 080 GSHB o 8 8 730 69 19 33 3
BNZp, HDS 832 100 GSHB . 10 10 9.00 7 2 32
Mo, 4520,
Y__""OWrp Wegy HDS 832 120 GSHB . 12 1 11.00 83 2% 38
Lg HDS 832 160 GSHB . 16 16 15.00 92 3 4
HDS 832 200 GSHB . 2 20 19.00 104 38 54
HDS 832 250 GSHB . 25 25 24.00 121 45 65
v

£
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Frezy do rowkoéw, 4/5-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane
HDS 842/852 GS Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

o DIN Typ
é‘s{g 1 183 we o 2 o
i, Fltes ) N -

Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number
DN630+ | Dh, = Dh, D, Ljs, = Lis, L, z
HDS 842 030 GSHB . 3 6 52 8 -
L2 HDS 842 040 GSHB . 4 6 55 n -
HDS 842 050 GSHB . 5 6 - 57 13 -
HDS 842 060 GSHB o 6 6 5.30 57 13 2
HDS 842 070 GSHB . 7 8 60 16 -
A %813, HDS 842 080 GSHB . 8 8 730 69 19 3 '
,4’40”0‘;’,?51}{//“ HDS 842 090 GSHB . 9 10 - 69 19 -
— 0//5(/( HDS 842 100 GSHB ° 10 10 9.00 7 2 32
HDS 842 110 GSHB . 11 12 - 79 2 -
HDS 842 120 GSHB U 12 12 11.00 83 26 38
HDS 842 130 GSHB U 13 12 83 26 -
HDS 842 140 GSHB L4 14 12 - 83 26 -
HDS 842 150 GSHB . 15 16 - 92 32 -
HDS 842 160 GSHB U 16 16 15.00 92 32 4“4
HDS 842 170 GSHB . 17 16 - 92 2 -
HDS 842 180 GSHB U 18 16 - 92 32 -
HDS 842 190 GSHB . 19 20 - 104 38 -
HDS 842 200 GSHB U 20 20 19.00 104 38 54
HDS 842 220 GSHB . 22 20 - 104 38 -
HDS 852 250 GSHB U 25 25 24.00 121 45 65 5
HDS 852 320 GSHB ] 3 32 31.00 133 53 73
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Frezy do rowkow, 4/5-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane
HDS 842/852 HR Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 s W }},;,Pe glll'z Iél

Ostrza > 835 P
Flutes w3 N NV
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
A Oznaczenie
Part Number . . .
DN 630+ D1Js'|4 D2h6 D3 Lljsn LZJS13 L3 Z
L'l LZ HDS 842 060 HRHB ° 6 6 530 57 13 21
HDS 842 080 HRHB [ 8 8 7.30 69 19 33
HDS842 100 HRHB . 10 10 9.00 7 2 E)) A
, HDS842 120 HRHB . 12 ) 11.00 83 2% 38
A 03!//1'0” u HDS 842 160 HRHB . 16 16 15.00 92 ) “
Y ’/4'?00”,[05;7/474 HDS842 200 HRHB . 20 2 19.00 104 38 54
£G¢ wpsss2 250 HRHB . 2 % U0 12 45 65 5
HDS 852 320 HRHB o ) 32 31.00 133 53 73
\

£
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HDS 842/852 NR

Frezy do rowkow, 4/5-ostrzowe, mimosrodowo zaszlifowane
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 DIN Typ Iél
30° DIN z
. Ostrza P 1835 ype 8 1 I _}
Flutes %24 _m ) N M
Magazyn Wymiary [mm]
. Stock Dimensions
Oznaczenie
Part Number . . .
DN630+ | Djs, = Db D Ljs, Lis, L z
HDS 842 060 NRHB . 6 6 530 57 13 21
L, HDS 842 080 NRHB . 8 8 730 69 19 3
HDS842 100 NRHB J 10 10 9.00 n 2 E}) A
HDS842 120 NRHB o 12 12 11.00 83 2% 38
HDS842 160 NRHB . 16 16 15.00 ) E)) 44
% HDS842 200 NRHB . 2 2 19.00 104 38 54
0,
v Alﬂﬁﬁg,%%{./,@ HDS852 250 NRHB . 2% 2 u0 45 65 5
28
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Zalecane parametry obrobki
Cutting Data Recommendations

Typ NR, HR
L. Predkos¢ Posuw Feed fz (mm/ostrze Flute)
Obrabiany materiat Wytrzymatos¢ P oerERTR —
Material Tensile Strezngth Cutting Speed Srednica Diameter (mm)
N/mm . i 2-3 4-6 8-12 16-32
5 ; do o 400-700 50-65 0,002 -0,004 | 0,010-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050
; OW3 do ulep p 700 - 850 45 -60 0,002 -0,003 | 0,006-0,010 [ 0,015-0,025 | 0,030 - 0,040
eyt <1000 40-55 0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,018 | 0,020-0,030
okostopo ghly alloyea <1200 35-45 0,001 -0,002 | 0,004-0,007 | 0,009-0,015 | 0,018-0,028
R (M)
Stal nierdzewna <850 30-45 0,001 -0,003 | 0,004-0,009 | 0,012-0,018 | 0,023-0,033
Stainless steel
<240 HB 40-55 0,002 -0,003 | 0,007-0,010 [ 0,015-0,026 | 0,030 - 0,040
o <300HB 30-45 0,001 -0,003 | 0,004-0,008 [ 0,010-0,018 | 0,020 - 0,030
<900 15-25
op 0,001-0,002 | 0,004-0,008 | 0,010-0,015 | 0,020-0,028
> and Ti-allo <1200 10-15
HR 30-60 HR¢
a.=10XD
Typ N
Obrabiany materiat Wytrzymatosé Predkos¢ Posuw Feed f; (mm/ostrze Flute)
. skrawania z A -
Material Tensile Stre?gth Cutting Speed Srednica Diameter (mm)
N/mm o 2-3 4-6 8-12 16-32
5 ; do o 400-700 50-65 0,004 -0,008 | 0,010-0,018 | 0,035-0,045 | 0,050 - 0,060
0 0 do p p 700 - 850 50-60 0,003 - 0,004 | 0,007-0,013 | 0,020-0,030 | 0,035-0,050
i <1000 40-55 0,002-0,003 | 0,005-0,010 | 0,015-0,025 | 0,030 - 0,040
okostopo ghly alloyea <1200 35-40 0,001 -0,003 | 0,005-0,009 | 0,014-0,021 | 0,025-0,035
R (M)
Stal nierdzewna <850 35-45 0,003 -0,004 | 0,006-0,013 | 0,015-0,025 [ 0,03-0,040
Stainless steel
<240 HB 40-55 0,002 - 0,005 | 0,008-0,012 | 0,020-0,030 | 0,030-0,050
o <300HB 30-50 0,002 -0,003 | 0,007-0,010 [ 0,015-0,026 | 0,030 - 0,040
A op <450 200 - 250 0,005-0,010 | 0,013-0,025 | 0,030-0,040 | 0,050-0,070
A and -allo
. " and -a ': o <600 100-150 0,003 -0,007 | 0,010-0,015 | 0,025-0,035 | 0,050 - 0,060
r i and -a .'. 0 > 600 90-120 0,006-0,010 | 0,015-0,025 [ 0,03-0,045 | 0,040-0,050
d o d b opper, bra o, < 850 85-110
<900 20-30 0,001 -0,002 | 0,004-0,008 [ 0,015-0,020 | 0,025-0,030
. and Tiallo <1200 10-15 0,001-0,002 | 0,004-0,007 | 0,013-0,016 | 0,022-0,025
M L . 30-60 HRc 5-10 0,001 -0,002 | 0,003-0,005 | 0,01-0,0120 | 0,015-0,022

a.=10XD
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Nie ponosimy odpowiedzialnosci za btedy w druku. Zdjecia/rysunki pogladowe.

Ceny specjalne obowigzujg przy podaniu numeru broszury SP102-1/2022 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 ,SP102-1/2022" on your order.”
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