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MM 6130 Neueste Beschichtungstechnologie fiir hohe
Silver-Line Schnittwerte bei ausgezeichneten Standzeiten

Spanleitelement
zur Reduzierung
des Schneiddrucks,

verbesserter Spanbruch

MP 6125 hochpositive, scharfe
Blue-Line Schneidkante

® M30 - hochpositive Schneidengeometrie fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und schwer zerspanbare Werkstoffe

o HIImAIID MM 6130 (M30/P30C)

- Niro/Titan, PVD- Multilayer- Hartstoffschicht mit hoher Harte und Oxidationsbestandigkeit, Nassbearbei-
tung, (AITICrN)

o [RAEMN® MP 6025 (P25/M20C)
- Stahl, PVD- beschichtete Hartmetallsorte fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung von Stahl und
nichtrostendem Stahl, Nass- und Trockenbearbeitung

o [HIms=-Ma® MP 6125 (P25C)

- Stahl/ Niro, PVD- beschichtete Hartmetallsorte flir den universellen Einsatz bei Stahl und nichtrostendem
Stahl, besonders temperaturbestandig

www.jd-tools.de



https://shop.jd-tools.com/TN340

Fraswerkzeuge
Milling Tools
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MM 5125 | MM 6130 | MP6025 | MP 6125 | MU 5620 | MU 5630 | MK 1210 ~ MaBe Schnittdaten
(M25C) (M30/P30C) (P25C) | (P25C) | (P30/M/ | (P30/M/ | (K10) Dimensions [mm] Cutting Data [mm]
Wendeplatten | Bezeichnung | Stahl/Niro | Niro/Titan |  Stahl | Stahl/Niro | K20C) K200)  |Aluminium
Inserts Part Number Universal | Universal fn ap
L 0d s 0d r (mm/rev)| (mm)
APMT 1113 08-M30 ° 11 650 360 2.80 0.80 | 0.05~0.27 | ~10.00
1173 08- M30 [} 11 650 3.60 2.80 0.80 | 0.08~0.30  ~10.00
1173 08- M30 [ 11 650 3.60 280 0.80 | 0.05~0.27 | ~10.00
APMTI 11T308MM-390, @® 11 650 3.60 2.80 0.80 [0.08~021 ~9.50
APMT_ 1135 PDTR- F50 ) 11 621 35 - 080 [010~018  ~10.00
’ 1135 PDTR- M50 o ¢} 1M1 616 352 - 0.80 |0.10~0.18 | ~10.00
Nicht passend in JD}Werkzeugen
APXT 11713 PDFR- AL ° 11 670 3.50 2.85 0.40 |0.05~030  ~10.00
r
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MM 6040 MP 6025 MaBe Schnittdaten
(P25/M200) (P25/M200) Dimensions [mm] Cutting Data [mm]
Wendeplatten Bezeichnung Niro Stahl / Niro
Inserts Part Number fn w
l 6d s Bd v (mm/rev) (mm)
APMT 1604 08 PDER- M30 ° 16 950 576 440 0.80 0,08~0,30 ~15,00
APMT 1604PDER - M21 ° 16 928 476 440 0,08~0,30 ~15,00

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant
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MaBe [mm] 1 Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock N
¢
0 L L B, ¢
$1111.016.R02 K e |16 16 9% 26 2 95
020.R02 IK e [2 2 100 30 2 95
020.R03 IK [ 20 20 100 30 3 95 APXT 56.33.612
173 44,
025.R03 IK e |25 5 M5 3% 3 95| AP 2644144 {Tog)
025.R04 IK e [ 25 25 M5 35 4 95
032.R04 IK ® |32 3 125 4 4 95

IK : mit Innenkuhlung / with inner coolant
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Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant
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MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions 4
Part Number Stock ‘@ & %
0 0, (@ g
$2111. 032. R04 IK L] 32 16 40 4 9.5
040. RO5 IK e | 4 16 40 5 95
050. R06 1K e | 0 2 4 6 95 A’:,;':‘Tms - 56.44.144 i
063. R03 IK e | B3 2 40 8§ 95
080. R08 IK e | 80 27 50 8 95

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
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Eckfraser mit innerer KiihImittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant
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Bezeichnung Lager
Part Number Stock

MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts

Dimensions

‘
|

$2118. 040. R04 IK o 40 16 45 4 13
050. R05 1K (] 50 2 4% 5 13 APKT 56.33.613
1604+ 33, 33,
063. R06 1K e & n 45 6 1| AWM 5633154 M5)
080. RO7 IK [ 80 27 52 7 13
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3
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Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

Werkstuickwerkstoff Leg ieru ng Bripell- VDI 3323 Schnittgeschwindigkeiten /
Material AIon h::'?’::zss Gruppe Cutting Speeds v_[m/min]
HB MM 5125 |MM 6130|MM 6040+| MP 6025 | MP 6125 | MU 5620 | MK 1210
(M25C) (M30/ (P/M40C) | (P25C) (P25C) | MU 5630 (K10)
P30C) (P30/M/
K20CQ)
i gegliht annealed <0,15% C 125 1 90-160 170-280 | 180-210 | 130-200 | 170-330
”m””':ggsr el gegliint annealed  0,15% - 0,45% C 150-250 2 90-150 170-250 | 160-180 | 110-180 | 170-280
vergitet heat treated > 0,45% C 300 3 90-140 160-200 | 130-170 | 90-140 | 160-250
gegliht annealed 180 6 90-150 120-200 | 160-180 | 80-140 | 120-220
niedriglegierter Stahl vergiitet heat treated 275 7 90-130 110-180 | 130-160 | 60-120 | 110-200
lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8 80-140 100-160 | 110-140 | 60-110 | 100-180
vergiitet heat treated 350 9 80-130 100-140 | 100-120 | 60-110 | 100-160
hochlegierter Stahl gegliht annealed 200 10 90-140 90-130 80-110 | 60-110 | 90-140
highly alloyed steel vergiitet heat treated 350 1 80-120 70-100 | 65-90 | 60-100 | 70-110
nichtrostender Stahl gegliiht annealed 200 12 90-140 80-110 80-100 80-130 80-120
corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13 80-120 70-100 | 70-90 | 70-120 | 70-110
‘;Z;;;gzc/hfgtaeﬁ;fc't}sg:n; g?gtlj” ht 200 14 | 140-180 | 105-125 | 140-220 | 80-110 | 110-200 | 140-240
R austenitisch austenitic 180 14 | 110-130 | 110-130 | 180-240 | 90-120 | 120-210 | 180-200
stainless steel
Duplex 230-260 14 - 60-90 110-200 50-90 40-90 110-160
austenitisch/ferritisch austenitic/ferritic 330 14 90-110 | 80-100 70-100 70-100 | 80-120 | 70-150
Grauguss perlitisch/ferritisch peariitic/ferritic 180 15 180-250 110-280
grey cast iron perlitisch/martensitisch pearitic/martensitic 260 16 140-160 120-260
Grauguss mit Kuge|graphit ferritisch ferritic 160 17 160-185 110-190
nodular cast iron perlitisch peariitic 250 18 100-120 100-180
Temperguss ferritisch ferritic 130 19 160-200 180-280
malleable cast iron perlitisch peariitic 230 20 110-130 140-220
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushéartbar not hardenable 60 21 150-1000
forging alloy aushértbar hardenable 100 22 100-800
o ) nicht aushéartbar not hardenable < 12% Si 80 23 100-800
?;l;r;r;r;grlr;o-yGussleg|erungen aushartbar hardenable < 12% Si 920 24 100-650
nicht aushértbar not hardenable > 12% Si 130 25 80-300
o uting alos (1% 1) 2 150-800
Kupfer und Kupferlegierungen .
cogper and cozper e?l/oys ? ,’;122:”% dR;rtg:Zs: 27 150-600
(Bronze, Messing)
(bronze, brass) Bronze bronze 90 28 100-500
Blrzgr:;z Izzz:;rrund Elektrolytkupfer 100 29 150-800
Duroplaste thermoset 100 29 60-150
nichtmetallische Werkstoffe | faserverstérkte Kunststoffe
non metallic materials fiber reinforced plastic 29 60-120
Hartgummi ebonite - 30 60-150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 31 20-40 20-60
Fe-Basis/base(Incoloy)/ausgehartet hardened 280 32 15-36 20-60
warmfes‘t © LEglelilipey Ni-Basis/base (Inconel)/gegliiht annealed 250 33 10-30 20-50
heat resistant alloys
S Ni- oder Co-Basis/ausgehartet hardened 30-58 HRC 24 5-20 20-30
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Nmm? 35 5-20 20-30
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R_ 400 36 60-70 80-140 30-60
titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R_ 1050 37 50-60 20-40 20-30
Technische Anderungen vorbehalten, keine Haftung fiir Druckfehler. Abbildungen hnlich.
Technical changes reserved, we bear no liability for misprints. Drawings/pictures similar.
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