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MFD Multi-Function-Drill

MFD 2,25xD XCMT 10 T3 04 EN DP2320

TOOLS

Narzedzie wielofunkcyjne MFD do czterech réznych metod obroébkil
Our multi -tool MFD for four applications!
s Zwiekszona produktywnos¢ dzieki zmniejszonej liczbie wymienianych narzedzi
Increasement of efficiency due to less tool changes
®  Redukcja kosztéw dzieki nizszym stanom magazynowym
Reduction of tool-costs due to slighter storage
=  Mniejsze wykorzystanie miejsc na obrabiarce rewolwerowej
More flexibility because of vacant turret tool stations

Wiercenie Toczenie powierzchni czotowych
Drilling Face Turning
Toczenie konturéw zewnetrznych Toczenie konturéw wewnetrznych
Turn outer contour Turn inner contour
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Oznaczenie Magazyn Wymiary [mm] Plytka (zgdci zamienne  Spare Parts
Part Number Stock Dimensions Insert K
&y
NERENE R ¢
MFD 08 R2.25 D04 L]
8 12 16 70 185 42 4 XC.. 0401 83.30.153 75.20.621 (T06)
MFD 08L2.25 D04 o
MFD 10R2.25 D05 (]
10 12 16 745 225 42 5 XC.-0502 83.30.146 75.20.621 (T06)
MFD 10L2.25 D05 o
MFD 12R2.25 D06 o
12 16 20 85 27 45 6 XC--0602 83.30.145 56.33.611 (T07)
MFD 12L2.25 D06 o
MFD 14R2.25 D07 (]
5 bo 14 16 20 90 315 45 7 XC.-0703 56.44.144 56.33.612 (T08)
MFD 14L2.25 D07 o
MFD 16 R2.25 D08 (]
16 20 25 100 36 50 8 XC.-0803 83.30.149 56.33.612 (T08)
MFD 16L2.25 D08 o
MFD 18 R2.25 D09 o
18 25 31 112 405 56 9 XC-09T3 83.30.149 56.33.612 (T08)
MFD 18L2.25 D09 o
MFD 20R2.25 D10 o
20 25 31 116 45 56 10 XC-10T3 83.30.150 56.33.613 (T15)
MFD 20L2.25 D10 o
MFD 25R2.25 D13 (]
25 32 39 135 565 60 125 XC..1304 56.44.145 56.33.614 (T20)
MFD 25L2.25 D13 o
MFD 32R2.25 D17 o
32 40 50 158 72 70 16 XC-1705 83.30.152 56.33.614 (T20)
MFD 32L2.25 D17 o
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Powlekane Niepowlekane .
(oated Uncoated D\memls%% s Pasujq(e oprawy
] ; [mm] Suitable Tools
(Oznaczenie
P Part Number XCMT E XceT @
35
o DP 2320 DP 5530 DK 1210 | d d1 (Oznaczenie
v st - sal st merd S s Part Number
£ astosowanie a al nierdzewna -
g é Application Steel Stainless Steel Aluminium
= C
== 040104 EL o o 4.00 1.80 4.00 2.10 0.40 MFDO8L 2.25D04
040104 ER o o 4.00 1.80 4.00 2.10 0.40 MFDO8R 2.25D04
050204 EN o [ o 500 210 540 230 040 MFD 10 R/L 2.25 D05
060204 EN ° ° o 6.00 238 6.40 2.50 0.40 MFD 12 R/L 2.25 D06
070304 EN ° L] o 7.00 3.18 7.40 2.80 0.40 MFD 14 R/L 2.25 D07
080304 EN o o o 8.00 318 8.40 3.40 0.40 MFD 16 R/L 2.25 D08
097304 EN o o o 9.00 3.97 9.60 3.40 0.40 MFD 18 R/L 2.25 D09
107304 EN ° L] o 10.00 397 1040 4.00 0.40 MFD 20 R/L2.25 D10
130404 EN o o o 12.50 476  13.50 5.30 0.40 MFD25R/L2.25D13
130408 EN o o o 12.50 476  13.50 5.30 0.80 MFD25R/L2.25D13
170508 EN o (¢} o 16.00 556  17.50 5.30 0.80 MFD 32R/L2.25D17

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



Multi - Function - Drill

Toczenie konturéw zewnetrznych/ wewnetrznych
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Wiercenie Drilling
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Zalecane parametry skrawania dla wiercenia
Cutting Data Recommendations for Drilling

Twardo$¢ w Predkosci skrawania
skali Brinella Cutting Speeds
Obrabiany materiat Stop Hardness VDI3323 v_[m/min]
Material Alloy G ¢
HB DK1210 DP 2320 DP 5530
) odprezony annealed < 0,15% C 125 1 150- 300 120- 250
:?I'd"s'::;weg"’wa odprezony annealed 0,15% - 0,45% C 150-250 2 120-220 | 80-180
obrabiany cieplnie heat treated > 0,45% C 300 3 100 - 200 60 - 160
) odprezony annealed 180 6 120-220 80-180
;;‘:J;'ZI;;;}:;;?; obrabiany cieplnie heat treated 300 7/8 100 - 180 60-150
obrabiany cieplnie heat treated 350 9 80-150 60-130
stal wysokostopowa odprezony annealed 200 10 110-190 80-170
highly alloyed steel obrabiany cieplnie heat treated 350 N 70-150 50-130
stal odporna na korozje odprezony annealed 200 12 110-220 50-200
corrosion-resistant steel obrabiany cieplnie heat treated 350 13 100- 180 50- 150
ferrytyczny / martenzytyczny / odprezon:
_ ferriyt:z,/ m)t’zrtensitit/ :I?rlrealle,d e 20 1 50-160
z;::,:;;d:tzzna austenityczny austenitic 180 14 50-180
Duplex 230-260 14 50-130
austenityczny / ferrytyczny austenitic / ferritic 330 14 50-120
zeliwo szare perlityczny / ferrytyczny pearlitic / ferritic 180 15 130-280
grey cast iron perlityczny / martenzytyczny pearlitic / martensitic 260 16 130- 280
zeliwo sferoidalne ferrytyczny ferritic 160 17 120-280
nodular cast iron perlityczny pearlitic 250 18 120- 280
zeliwo ciagliwe ferrytyczny ferritic 130 19 110- 280
malleable cast iron perlityczny pearlitic 230 20 110- 280
aluminium — stop do przerobki plastycznej | nieutwardzalny not hardenable 60 21 100 - 2500
forging alloy utwardzalny hardenable 100 2 100 - 2000
. . nieutwardzalny not hardenable < 12% Si 80 23 100 - 1500
?:;::1';:/'/2; stop odlewniczy utwardzalny hardenable < 12% i % 2 100- 1500
nieutwardzalny not hardenable > 12% Si 130 25 100 - 800
Stop automatow!
freepcurting alloysy (1% Pb) . % 100-600
miedz i stopy miedzi . -
copper and%pper alloys m;;#;&%zz:z czenwony - 27 100 - 600
(braz, mosiadz)
(bronze, brass) Braz bronze 90 28 100 - 400
m:z(izd:;zczi;x:)wa i miedz elektrolitowa 100 2 100-300
Duroplasty thermoset 100 29 80-180
materiaty niemetalowe Tworzywa sztuczne wzmacniane wiéknem
non metallic materials fiber reinforced plastic i » 60-150
Guma utwardzona ebonite - 30 100 - 250
Dodatek stopowy Fe-base / odprezony termicznie annealed 200 31 20-90
Dodatek stopowy Fe-Basis/buse Incoley) / utwardzony hardened 280 32 20-90
stopy 2aF00dp0fn€ Dodatek stopowy Ni-base (Inconel) / odprezony termicznie annealed 250 33 20-90
heat resistant alloys
Dodatek stopowy Ni- lub Co-utwardzony hardened 30-58 HRC 34 20-90
Dodatek stopowy Ni- lub Co-utwardzony / cast 1500-2200Nmi? 35 20-90
stopy tytanu Czysty tytan Pure titanium R_400 36 40-100
titanium alloys Stopy Alpha- + Beta alloys R_1050 37 30-90
stal hartowana ulepszony cieplnie 55HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
H i;:;):z :;g?;:;one odlany cast 400 40
zeliwo hartowane ulepszony cieplnie
hardened cast iron hartpienedyandptempered S5HRC 0
A Zdjecia/rysunki pogladowe. Drawings/ Pictures similar.
JD -Tools Polska Sp. z o. o. Tel.: +48-95758 36 20
ul. Prosta 1 Fax.: +48-95758 36 24
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