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3] Tacr-Neaws
MFM-Serie
Multi-Function-Mill

| Varicut // 4

DN 8030 (PVD- PVD-AICrN)
= Powloka PVD-AICrN
HSC applicable
= Ogolne frezowanie na sucho
i z chtodziwem stali,
zeliw i stali nierdzewnych
universal machining of steel,
stainless steel and cast iron,
dry and wet
m Zastosowanie do 55HRC
max. 55 HRC

Zgrubne i wykanczajace frezowanie rowkéw i powierzchni przy zastosowaniu tylko jednego narzedzia
dzieki szczegodlnej antywibracyjnej geometrii ze specjalnym katem spirali oraz o wyzszej wydajnosci.
Roughing and finishing for slotting and trimming with one tool by means of a special anti vibration geometry
with a certain twist angle for highest productivity.
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0 26 3 2 3
JD 8462 060 GS HB DN 8030 6 6 57 | 57 13 21 .
v JD 8462 080 GS HB DN 8030 8 8 77 | 63 19 27 °
JD 8462 100 GS HB DN 8030 10 10 95 | 72 22 32 .
JD 8462 120 GS HB DN 8030 12 12 n5 | 83 26 38 ! .
%49”“ JD 8462 160 GS HB DN 8030 16 16 155 | 92 32 44 °
) JD 8462 200 GS HB DN 8030 20 20 | 195 | 104 | 38 54 .
® Magazyn JD / JD-Stock O ograniczony zapas / limited stock

www.jd-tools.pl




Obroébka zgrubna Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%

Wytrzymatos¢ L . Posuw feed f  [mm/Ostrze tooth]
. . . . Predkosc¢ skrawania A .
Materiat obrabiany Tensile Twardos¢ . Srednica Diameter [mm]
. Cutting speed
Workpiece strength Hardness [Vc m/min] 6 do 8 do 10do 12 do 16 do
IN/mm?] ¢ m/min <8 <10 <12 <16 25
< 850 200 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
850 - 1200 180 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
> 1200 160 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
<750 140 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
Stal nierdzewna
Crtilias G 750 - 950 120 0,030 0,042 0,049 0,063 0,095
> 950 100 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075
<1300 35 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
<1300 80 0,030 0,042 0,053 0,063 0,082
<240 HB 30 180 0,039 0,052 0,066 0,080 0,110
> 240 HB 30 160 0,039 0,052 0,066 0,080 0,110
Obrébka wykanczajaca Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD
w loéé predkosé sk . Posuw feed f, [mm/Ostrze tooth]
Materiat obrabiany ytrzymalosc | o, - jose reakosc skrawania Srednica Diameter [mm]
Workpiece Tensile strezngth Hardness Cutting speed od ad 104 1 d 6
i o o o o o
(N/mm?’] [Ve m/min] <8 <10 <12 <16 25
<850 250 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
850 -1200 200 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
> 1200 180 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
Stal hartowana
Hardened Steel < 55HRC 20 0,025 0,040 0,050 0,060 0,075
<750 160 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
Stal nierdzewna
Stainless Steel 750-950 120 0,025 0,040 0,050 0,060 0,075
> 950 100 0,021 0,036 0,045 0,056 0,072
<1300 50 0,020 0,035 0,043 0,054 0,070
<1300 110 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
<240 HB 30 200 0,033 0,047 0,059 0,072 0,090
> 240 HB 30 180 0,033 0,047 0,059 0,072 0,090
500 0,035 0,050 0,060 0,075 0,100
<900 320 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
Frezowanie rowkoéw Slotting ap= <1xD; ae=1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%
Wytrzymatos¢ ‘. . Posuw feed f [mm/Ostrze tooth]
. . . L Predkos¢ skrawania < Sz
Materiat obrabiany Tensile Twardos¢ . Srednica Diameter [mm]
. Cutting speed
Workpiece strength Hardness [Ve m/min] 6 do 8 do 10 do 12 do 16 do
IN/mm?] cm/min <8 <10 <12 <16 25
< 850 180 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
850 - 1200 160 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
> 1200 135 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
<750 120 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
Stal nierdzewna
S e o 750 - 950 80 0030 | 0042 | 0049 | 0063 | 0,095
> 950 70 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075
<1300 30 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
<1300 60 0,030 0,042 0,053 0,063 0,082
<240 HB 30 160 0,033 0,045 0,060 0,070 0,090
> 240 HB 30 140 0,030 0,040 0,055 0,063 0,080
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