> PUNTE G-T HM KDRILL

PUNTE 1N METALLO DURO 3xD
HARD METAL DRILLS

Punte 3xD non forate, rivestimento multistrato anti-fessurazione
ottimale per la lavorazione di acciai e ghisa.
Punta universale ad alte prestazioni.

3xD drilling tools without lubrification holes multi-layered coating
that prevents cracking, swetable forte machining of steel and
cast- iron.

Hight performance universal drills.
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Punte 3xD tolleranza m7/ Drill 3xD m7 | gruppo sconto FO30 |
dl d2He L1 L2 L3 CODICE dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE
d @H L L 13 CODE € i @H U D 3 CODE €

03 6 62 20 36 G-T HM-N D3.00-3D M 38,00 @171 8 79 41 3 G-THM-ND710-3D M 41,00
@31 6 62 20 36 G-T HM-N D3.10-3D M 38,00 @72 8 79 41 36 G-THM-N D7.20-3D M 41,00
P32 6 62 20 36 G-T HM-N D3.20-3D M 38,00 @73 8 79 41 36 G-THM-N D7.30-3D M 41,00
@33 6 62 20 36 G-T HM-N D3.30-3D M 38,00 @74 8 79 4 36 G-THM-N D7.40-3D M 41,00
934 6 62 20 36 G-T HM-N D3.40-3D M 38,00 @75 8 79 41 36 G-THM-N D7.50-3D M 41,00
@35 6 62 20 36 G-T HM-N D3.50-3D M 38,00 @76 8 79 41 36 G-THM-N D7.60-3D M 41,00
P36 6 62 20 36 G-T HM-N D3.60-3D M 38,00 @77 8 79 4 36 G-THM-N D7.70-3D M 41,00
@37 6 62 20 36 G-T HM-N D3.70-3D M 38,00 @78 8 79 41 36 G-THM-N D7.80-3D M 41,00
938 6 66 24 36 G-T HM-N D3.80-3D M 38,00 @79 8 79 41 36 G-THM-N D7.90-3D M 41,00
939 6 66 24 36 G-T HM-N D3.90-3D M 38,00 g8 8 79 41 36 G-THM-N D8.00-3D M 41,00
24 6 66 24 36 G-T HM-N D4.00-3D M 38,00 @81 10 89 47 40 G-THM-ND8.10-3D M 46,00
241 6 66 24 36 G-T HM-N D4.10-3D M 38,00 @82 10 89 47 40 G-T HM-N D8.20-3D M 46,00
E‘ P42 6 66 24 36 G-T HM-N D4.20-3D M 38,00 @83 10 89 47 40 G-T HM-N D8.30-3D M 46,00
§ P43 6 66 24 36 G-T HM-N D4.30-3D M 38,00 @84 10 89 47 40 G-T HM-N D8.40-3D M 46,00
“g‘ P44 6 66 24 36 G-T HM-N D4.40-3D M 38,00 @85 10 89 47 40 G-T HM-N D8.50-3D M 46,00
S P45 6 66 24 36 G-T HM-N D4.50-3D M 38,00 @86 10 89 47 40 G-T HM-N D8.60-3D M 46,00
—= P46 6 66 24 36 G-T HM-N D4.60-3D M 38,00 @87 10 89 47 40 G-THM-NDs8.70-3D M 46,00
& P47 6 66 24 36 G-T HM-N D4.70-3D M 38,00 @88 10 89 47 40 G-T HM-N Ds8.80-3D M 46,00
E 948 6 66 28 36 G-T HM-N D4.80-3D M 38,00 @89 10 89 47 40 G-T HM-N D8.90-3D M 46,00
(L) @49 6 66 28 36 G-T HM-N D4.90-3D M 38,00 @9 10 89 47 40 G-T HM-N D9.00-3D M 46,00
ﬁ @5 6 66 28 36 G-T HM-N D5.00-3D M 38,00 @9,1 10 89 47 40 G-THM-ND9.10-3D M 46,00
= @5, 6 66 28 36 G-T HM-N D5.10-3D M 38,00 @92 10 89 47 40 G-T HM-N D9.20-3D M 46,00
P52 6 66 28 36 G-T HM-N D5.20-3D M 38,00 @93 10 89 47 40 G-T HM-N D9.30-3D M 46,00
@53 6 66 28 36 G-T HM-N D5.30-3D M 38,00 @94 10 89 47 40 G-T HM-N D9.40-3D M 46,00
@54 6 66 28 36 G-T HM-N D5.40-3D M 38,00 @95 10 89 47 40 G-T HM-N D9.50-3D M 46,00
@55 6 66 28 36 G-T HM-N D5.50-3D M 38,00 @96 10 89 47 40 G-T HM-N D9.60-3D M 46,00
P56 6 66 28 36 G-T HM-N D5.60-3D M 38,00 @97 10 89 47 40 G-T HM-N D9.70-3D M 46,00
@57 6 66 28 36 G-T HM-N D5.70-3D M 38,00 @98 10 89 47 40 G-T HM-N D9.80-3D M 46,00
@58 6 66 28 36 G-T HM-N D5.80-3D M 38,00 @99 10 89 47 40 G-T HM-N D9.90-3D M 46,00
959 6 66 28 36 G-T HM-N D5.90-3D M 38,00 @10 10 89 47 40 G-T HM-N D10.00-3D M 46,00
96 6 66 28 36 G-T HM-N D6.00-3D M 38,00 @101 12 102 55 45 G-T HM-N D10.10-3D M 69,00
@6, 8 79 34 36 G-THM-N D6.10-3D M 41,00 @102 12 102 55 45 G-T HM-N D10.20-3D M 69,00
P62 8 79 34 36 G-T HM-N D6.20-3D M 41,00 @103 12 102 55 45 G-T HM-N D10.30-3D M 69,00
963 8 79 34 36 G-T HM-N D6.30-3D M 41,00 @104 12 102 55 45 G-T HM-N D10.40-3D M 69,00
P64 8 79 34 36 G-T HM-N D6.40-3D M 41,00 @105 12 102 55 45 G-T HM-N D10.50-3D M 69,00
P65 8 79 34 36 G-T HM-N D6.50-3D M 41,00 @106 12 102 55 45 G-T HM-N D10.60-3D M 69,00
P66 8 79 34 36 G-T HM-N D6.60-3D M 41,00 @107 12 102 55 45 G-T HM-N D10.70-3D M 69,00
@67 8 79 34 36 G-THM-N D6.70-3D M 41,00 @108 12 102 55 45 G-T HM-N D10.80-3D M 69,00
968 8 79 34 36 G-T HM-N D6.80-3D M 41,00 @109 12 102 55 45 G-T HM-N D10.90-3D M 69,00
969 8 79 34 36 G-T HM-N D6.90-3D M 41,00 g1 12 102 55 45 G-T HM-N D11.00-3D M 69,00
Q7 8 79 34 3 G-THM-ND7.00-3D M 41,00 @111 12 102 55 45 G-T HM-N D11.10-3D M 69,00

0 Verificare disponibilta/See availability
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8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN METALLO DURO 3D

HARD METAL DRILLS
dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE dl1 d2He L1 L2 L3 CODICE
i @H U D I3 CODE € d @H LI L 13 CODE €
@112 12 102 55 45 G-T HM-N D11.20-3D M 69,00 @141 16 115 65 48 G-T HM-N D14.10-3D M 118,00
@113 12 102 55 45 G-THM-ND11.30-3D M 69,00 @142 16 115 65 48 G-T HM-N D14.20-3D M 118,00
@114 12 102 55 45 G-THM-N D11.40-3D M 69,00 9143 16 115 65 48 G-T HM-N D14.30-3D M 118,00
@115 12 102 55 45 G-T HM-N D11.50-3D M 69,00 @144 16 115 65 48 G-T HM-N D14.40-3D M 118,00
@116 12 102 55 45 G-T HM-N D11.60-3D M 69,00 @145 16 115 65 48 G-T HM-N D14.50-3D M 118,00
@117 12 102 55 45 G-T HM-N D11.70-3D M 69,00 2146 16 115 65 48 G-T HM-N D14.60-3D M 118,00
@11,8 12 102 55 45 G-THM-N D11.80-3D M 69,00 @147 16 115 65 48 G-THM-ND14.70-3D M 118,00
@119 12 102 55 45 G-T HM-N D11.90-3D M 69,00 9148 16 115 65 48 G-T HM-N D14.80-3D M 118,00
212 12 102 55 45 G-THM-N D12.00-3D M 69,00 9149 16 115 65 48 G-T HM-N D14.90-3D M 118,00
@121 14 107 60 45 G-T HM-N D12.10-3D M 91,00 @15 16 115 65 48 G-T HM-N D15.00-3D M 118,00
@122 14 107 60 45 G-T HM-N D12.20-3D M 91,00 @151 16 115 65 48 G-T HM-N D15.10-3D M 118,00
@123 14 107 60 45 G-T HM-N D12.30-3D M 91,00 @152 16 115 65 48 G-T HM-N D15.20-3D M 118,00
@124 14 107 60 45 G-THM-ND12.40-3DM 91,00 @153 16 115 65 48 G-T HM-N D15.30-3D M 118,00
@125 14 107 60 45 G-T HM-N D12.50-3D M 91,00 @154 16 115 65 48 G-T HM-N D15.40-3D M 118,00
@126 14 107 60 45 G-T HM-N D12.60-3D M 91,00 @155 16 115 65 48 G-T HM-N D15.50-3D M 118,00
@127 14 107 60 45 G-T HM-N D12.70-3D M 91,00 @156 16 115 65 48 G-T HM-N D15.60-3D M 118,00
@128 14 107 60 45 G-T HM-N D12.80-3D M 91,00 @157 16 115 65 48 G-T HM-N D15.70-3D M 118,00
9129 14 107 60 45 G-T HM-ND12.90-3D M 91,00 @158 16 115 65 48 G-T HM-N D15.80-3D M 118,00
213 14 107 60 45 G-THM-N D13.00-3D M 91,00 @159 16 115 65 48 G-T HM-N D15.90-3D M 118,00
@131 14 107 60 45 G-T HM-N D13.10-3D M 91,00 @16 16 115 65 48 G-T HM-N D16.00-3D M 118,00
@132 14 107 60 45 G-T HM-N D13.20-3D M 91,00 @165 18 123 73 48 G-THM-ND16.50-3DM 202,00
@133 14 107 60 45 G-T HM-N D13.30-3D M 91,00 Q17 18 123 73 48 G-T HM-ND17.00-3DM 202,00
@134 14 107 60 45 G-THM-ND13.40-3DM 91,00 @175 18 123 73 48 G-T HM-ND17.50-3DM 202,00
@135 14 107 60 45 G-T HM-N D13.50-3D M 91,00 218 18 123 73 48 G-THM-ND18.00-3DM 202,00
@136 14 107 60 45 G-T HM-N D13.60-3D M 91,00 @185 20 131 79 50 G-THM-ND18.50-3DM 221,00
@137 14 107 60 45 G-T HM-N D13.70-3D M 91,00 @19 20 131 79 50 G-THM-ND19.00-3DM 221,00
@138 14 107 60 45 G-T HM-N D13.80-3D M 91,00 @195 20 131 79 50 G-THM-ND19.50-3DM 221,00
@139 14 107 60 45 G-T HM-ND13.90-3D M 91,00 @20 20 131 79 50 G-T HM-N D20.00-3DM 221,00

@14 14 107 60 45 G-THM-ND14.00-3DM 91,00

Verificare disponibilta/See availability

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

3xD non forate

S
MATERIALE Vc [mm/min] fn=%xD oS
MATERIAL S
Acciaio bassp legato/Low alloy steel 140 0,025xD ~
Acciaio medio legato/edium aloy steel 10 0,015xD S
Acciaio legato, per stampi-utensili/Alloy steel for dies-tools 70 0,010xD w
Inox/ss o 50 0,015xD =
Duplex, leghe titanio, inconel/Dbuplex steel, titanium alloys, Inconel 30 - ==
Ghisa/cast iron 160 0,025xD 5
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 90 0,020xD =
ESEMPIO EXAMPLE

Punta @10 3xD, acciaio medio legato: Vc=110 m/min Drilling tools @10 3xD, medium alloy steel: Vc=110 m/min

fn=0,015x10=0,15 mm/giro fn=0,015x10=0,15 mm/giro

n=3500giri/min Vf=525 mm/min n= 3500 girj/min Vf=525mm/min
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> PUNTE G-T HM KDRILL

PUNTE 1N METALLO DURO 5D FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

Punte 5xD forate con rivestimento multistrato anti
fessurizzazione, utilizzabili su un'ampia gamma di materiali.
Ottimali per lavorazione di acciai, ghise e inox.

Punta universale ad alte prestazioni.

5xD drilling tools with lubrification holes, multi-layered
coating that prevents cracking, suitable for the machining of
steel, cast iron and SS.

Hight performance universal drills.

| gruppo sconto FO30 |
dl d2He L1 L2 L3 CODICE dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE
d @H L L 13 CODE € i @H U D 3 CODE €

03 6 66 28 36 G-T HM-N D3.00-5DA M 57,00 @171 8 91 53 36 G-THM-N D7.10-5DAM 68,00
@31 6 66 28 36 G-T HM-N D3.10-5DA M 57,00 @72 8 91 53 36 G-THM-N D7.20-5DA M 68,00
P32 6 66 28 36 G-T HM-N D3.20-5DA M 57,00 @73 8 91 53 36 G-THM-N D7.30-5DA M 68,00
@33 6 66 28 36 G-T HM-N D3.30-5DA M 57,00 @74 8 91 53 36 G-THM-N D7.40-5DA M 68,00
@34 6 66 28 36 G-T HM-N D3.40-5DA M 57,00 @75 8 91 53 36 G-THM-N D7.50-5DA M 68,00
@35 6 66 28 36 G-T HM-N D3.50-5DA M 57,00 @76 8 91 53 36 G-THM-N D7.60-5DA M 68,00
@36 6 66 28 36 G-T HM-N D3.60-5DA M 57,00 @77 8 91 53 36 G-T HM-N D7.70-5DA M 68,00
@37 6 66 28 36 G-T HM-N D3.70-5DA M 57,00 @78 8 91 53 36 G-THM-N D7.80-5DA M 68,00
@38 6 74 36 36 G-THM-N D3.80-5DA M 57,00 @79 8 91 53 36 G-THM-N D7.90-5DA M 68,00
939 6 74 36 36 G-T HM-N D3.90-5DA M 57,00 g8 8 91 53 36 G-THM-N D8.00-5DA M 68,00
Q4 6 74 36 36 G-T HM-N D4.00-5DA M 61,00 @81 10 103 61 40 G-T HM-N D8.10-5DA M 71,00
@41 6 74 36 36 G-T HM-N D4.10-5DA M 61,00 @82 10 103 61 40 G-T HM-N D8.20-5DA M 717,00
P42 6 74 36 36 G-T HM-N D4.20-5DA M 61,00 @83 10 103 61 40 G-T HM-N D8.30-5DA M 77,00
@43 6 74 36 36 G-T HM-N D4.30-5DA M 61,00 @84 10 103 61 40 G-T HM-N D8.20-5DA M 71,00
@44 6 74 36 36 G-T HM-N D4.40-5DA M 61,00 @85 10 103 61 40 G-T HM-N D8.50-5DA M 77,00
@45 6 74 36 36 G-T HM-N D4.50-5DA M 61,00 @86 10 103 61 40 G-T HM-N D8.60-5DA M 71,00
P46 6 74 36 36 G-T HM-N D4.60-5DA M 61,00 @87 10 103 61 40 G-T HM-N D8.70-5DA M 77,00
P47 6 74 36 36 G-T HM-N D4.70-5DA M 61,00 @88 10 103 61 40 G-T HM-N D8.80-5DA M 77,00
948 6 82 44 36 G-T HM-N D4.80-5DA M 61,00 @89 10 103 61 40 G-T HM-N D8.90-5DA M 77,00
949 6 82 44 36 G-T HM-N D4.90-5DA M 61,00 @9 10 103 61 40 G-T HM-N D9.00-5DA M 77,00
@5 6 82 44 36 G-T HM-N D5.00-5DA M 61,00 @91 10 103 61 40 G-T HM-N D9.10-5DA M 717,00
@5, 6 82 44 36 G-T HM-N D5.10-5DA M 61,00 @92 10 103 61 40 G-T HM-N D9.20-5DA M 77,00
P52 6 82 44 36 G-T HM-N D5.20-5DA M 61,00 @93 10 103 61 40 G-T HM-N D9.30-5DA M 77,00
@53 6 82 44 36 G-T HM-N D5.30-5DA M 61,00 @94 10 103 61 40 G-T HM-N D9.40-5DA M 77,00
@54 6 82 44 36 G-T HM-N D5.40-5DA M 61,00 @95 10 103 61 40 G-T HM-N D9.50-5DA M 77,00
@55 6 82 44 36 G-T HM-N D5.50-5DA M 61,00 @96 10 103 61 40 G-T HM-N D9.60-5DA M 717,00
@56 6 82 44 36 G-T HM-N D5.60-5DA M 61,00 @97 10 103 61 40 G-T HM-N D9.70-5DA M 77,00
@57 6 82 44 36 G-T HM-N D5.70-5DA M 61,00 998 10 103 61 40 G-T HM-N D9.80-5DA M 77,00
@58 6 82 44 36 G-T HM-N D5.80-5DA M 61,00 @99 10 103 61 40 G-T HM-N D9.90-5DA M 77,00
959 6 82 44 36 G-T HM-N D5.90-5DA M 61,00 210 10 103 61 40 G-THM-ND10.00-5DAM 77,00
26 6 82 44 36 G-T HM-N D6.00-5DA M 61,00 @101 12 118 71 45 G-T HM-N D10.10-5DAM 113,00
@6, 8 91 53 36 G-T HM-N D6.10-5DA M 68,00 @102 12 118 71 45 G-T HM-N D10.20-5DAM 113,00
P62 8 91 53 36 G-T HM-N D6.20-5DA M 68,00 @103 12 118 71 45 G-T HM-N D10.30-5DAM 113,00
963 8 91 53 36 G-THM-N D6.30-5DA M 68,00 @104 12 118 71 45 G-THM-N D10.40-5DAM 113,00
964 8 91 53 36 G-T HM-N D6.40-5DA M 68,00 @105 12 118 71 45 G-T HM-ND10.50-5DAM 113,00
965 8 91 53 36 G-T HM-N D6.50-5DA M 68,00 @106 12 118 71 45 G-T HM-N D10.60-5DAM 113,00
966 8 91 53 36 G-T HM-N D6.60-5DA M 68,00 @107 12 118 71 45 G-T HM-N D10.70-5DAM 113,00
P67 8 91 53 36 G-T HM-N D6.70-5DA M 68,00 @108 12 118 71 45 G-T HM-N D10.80-5DAM 113,00
968 8 91 53 36 G-THM-N D6.80-5DA M 68,00 @109 12 118 71 45 G-T HM-N D10.90-5DAM 113,00
969 8 91 53 36 G-T HM-N D6.90-5DA M 68,00 g 12 118 71 45 G-THM-N D11.00-5DAM 113,00
Q7 8 91 53 36 G-T HM-N D7.00-5DA M 68,00 @111 12 118 71 45 G-THM-NDi1L10-5DAM 113,00

Verificare disponibilta/See availability



8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN METALLO DURO 5xD FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE dl1 d2He L1 L2 L3 CODICE
i @H U D I3 CODE € d @H LI L 13 CODE €
G112 12 118 71 45 G-THM-ND11.20-5DAM 113,00 @145 16 133 83 48 G-T HM-ND14.50-5DAM 188,00
G113 12 118 71 45 G-THM-ND11.30-5DAM 113,00 @146 16 133 83 48 G-T HM-ND14.60-5DAM 188,00
G114 12 118 71 45 G-THM-ND11.40-5DAM 113,00 @147 16 133 83 48 G-THM-ND14.70-5DAM 188,00
G115 12 118 71 45 G-THM-ND11.50-5DAM 113,00 @148 16 133 83 48 G-T HM-N D14.80-5DAM 188,00
G116 12 118 71 45 G-THM-ND11.60-5DAM 113,00 @149 16 133 83 48 G-T HM-ND14.90-5DAM 188,00
@117 12 118 71 45 G-THM-ND11.70-5DAM 113,00 @15 16 133 83 48 G-THM-ND15.00-5DAM 188,00
@118 12 118 71 45 G-THM-ND11.80-5DAM 113,00 @151 16 133 83 48 G-T HM-N D15.10-5DAM 188,00
@119 12 118 71 45 G-THM-ND11.90-5DAM 113,00 @152 16 133 83 48 G-T HM-N D15.20-5DAM 188,00
212 12 118 71 45 G-THM-ND12.00-5DAM 113,00 @153 16 133 83 48 G-T HM-N D15.30-5DAM 188,00
@121 14 124 77 45 G-THM-N D12.10-5DAM 151,00 @154 16 133 83 48 G-T HM-N D15.40-5DAM 188,00
@122 14 124 77 45 G-THM-N D12.20-5DAM 151,00 @155 16 133 83 48 G-T HM-N D15.50-5DAM 188,00
@123 14 124 77 45 G-THM-N D12.30-5DAM 151,00 @156 16 133 83 48 G-T HM-N D15.60-5DAM 188,00
@124 14 124 77 45 G-THM-ND12.40-5DAM 151,00 @157 16 133 83 48 G-T HM-N D15.70-5DAM 188,00
@125 14 124 77 45 G-T HM-N D12.50-5DAM 151,00 @158 16 133 83 48 G-T HM-N D15.80-5DAM 188,00
@126 14 124 77 45 G-T HM-N D12.60-5DAM 151,00 @159 16 133 83 48 G-T HM-N D15.90-5DAM 188,00
@127 14 124 77 45 G-T HM-ND12.70-5DAM 151,00 @16 16 133 83 48 G-THM-ND16.00-5DAM 188,00
@128 14 124 77 45 G-THM-ND12.80-5DAM 151,00 @1627 18 143 93 48 G-T HM-N D16.27-5DAM 300,00
9129 14 124 77 45 G-THM-ND12.90-5DAM 151,00 @165 18 143 93 48 G-T HM-N D16.50-5DAM 300,00
@13 14 124 77 45 G-THM-ND13.00-5DAM 151,00 @167 18 143 93 48 G-T HM-ND16.70-5DAM 300,00
@131 14 124 77 45 G-THM-N D13.10-5DAM 151,00 @169 18 143 93 48 G-T HM-N D16.90-5DAM 300,00
@132 14 124 77 45 G-T HM-N D13.20-5DAM 151,00 917 18 143 93 48 G-T HM-N D17.00-5DAM 300,00
@133 14 124 77 45 G-T HM-N D13.30-5DAM 151,00 @175 18 143 93 48 G-T HM-N D17.50-5DAM 300,00
@134 14 124 77 45 G-THM-ND13.40-5DAM 151,00 @177 18 143 93 48 G-T HM-N D17.70-5DAM 300,00
@135 14 124 77 45 G-T HM-N D13.50-5DAM 151,00 @18 18 143 93 48 G-THM-ND18.00-5DAM 300,00
@136 14 124 77 45 G-T HM-N D13.60-5DAM 151,00 @185 20 153 101 50 G-T HM-N D18.50-5DAM 326,00
@137 14 124 77 45 G-T HM-ND13.70-5DAM 151,00 @187 20 153 101 50 G-T HM-N D18.70-5DAM 326,00
@138 14 124 77 45 G-T HM-ND13.80-5DAM 151,00 @189 20 153 101 50 G-T HM-N D18.90-5DAM 326,00
@139 14 124 77 45 G-THM-ND13.90-5DAM 151,00 @19 20 153 101 50 G-T HM-N D19.00-5DAM 326,00
914 14 124 77 45 G-THM-ND14.00-5DAM 151,00 @193 20 153 101 50 G-T HM-N D19.30-5DAM 326,00
@141 16 133 83 48 G-THM-ND14.10-5DAM 188,00 @195 20 153 101 50 G-T HM-N D19.50-5DAM 326,00
@142 16 133 83 48 G-T HM-N D14.20-5DAM 188,00 @197 20 153 101 50 G-T HM-ND19.70-5DAM 326,00
@143 16 133 83 48 G-T HM-N D14.30-5DAM 188,00 @20 20 153 101 50 G-T HM-N D20.00-5DAM 326,00

@144 16 133 83 48 G-T HM-N D14.40-5DAM 188,00
Verificare disponibilta/See availability
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INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION E
L
- = - . —
Dati di taglio/Cutting data w
=
5xD con fori 5
(V)
MATERIALE V¢ [mm/min] fn=%xD =
MATERIAL =
Acc!a!o non legato/Low alloy steel 150 0,02xD
Acciaio basso fegato/Mediym alloy steel 120 0,025 xD
Acciaio legato, per stampi-utensili/lioy steel for dies-tools 80 0,015xD
Inox/ss o 55 0,01 xD
Duplex, leghe titanio, inconel/Dbuplex steel, titanium alloys, Inconel 35 0,01 xD
Ghisa grigia_/ Grey cast iron 180 0,035xD
Ghisa 'Sf(:!rOIda|e/Sph§roida/ cast iron 100 0,030xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 250 0,035 xD
ESEMPIO Contouring finishing
Punta @10 5xD, acciaio basso legato: Vc=120 m/min Drilling tools @10 5xD, medium alloy steel: Vc=120 m/min
fn=0,025x10=0,25 mm/giro fn=0,025x10=0,25 mmy/giro
n= 3820 giri/min Vf=955 mm/min n= 3820 giri/min V=955 mm/min
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> PUNTE G-T HM KDRILL

PUNTE 1N METALLO DURO 5D FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

Punte 5xD forate con rivestimento TiAIN.
Prima scelta per inox e superleghe.

5xD drilling tools with lubrification holes, TIAIN coating, first choice

for SS and super alloy.

First selection for SS and super alloy.

L1

d2H6

| gruppo sconto FO30 |
dl d2He L1 L2 L3 CODICE dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE
d @H L L 13 CODE € i @H U D 3 CODE €

03 6 66 28 36 G-THM-M D3.00-5DATL 77,00 @61 8 91 53 36 G-THM-MD6.10-5DATL 92,00
@31 6 66 28 36 G-T HM-M D3.10-5DA TL 77,00 @62 8 91 53 36 G-THM-MD6.20-5DATL 92,00
@317 6 66 28 36 G-T HM-M D3.17-5DA TL 77,00 @63 8 91 53 36 G-THM-MD6.30-5DATL 92,00
932 6 66 28 36 G-THM-MD3.20-5DATL 77,00 @635 8 91 53 36 G-THM-MD6.35-5DATL 92,00
@325 6 66 28 36 G-THM-MD3.25-5DATL 77,00 @64 8 91 53 36 G-THM-MD6.40-5DATL 92,00
P33 6 66 28 36 G-THM-MD3.30-5DATL 77,00 @65 8 91 53 36 G-THM-MD6.50-5DATL 92,00
P34 6 66 28 36 G-THM-MD3.40-5DATL 77,00 @66 8 91 53 36 G-THM-MD6.60-5DATL 92,00
P35 6 66 28 36 G-THM-MD3.50-5DATL 77,00 @67 8 91 53 36 G-THM-MD6.70-5DATL 92,00
@357 6 66 28 36 G-T HM-M D3.57-5DA TL 77,00 @675 8 91 53 36 G-THM-MD6.75-5DATL 92,00
P36 6 66 28 36 G-THM-MD3.60-5DATL 77,00 768 8 91 53 36 G-THM-MD6.80-5DATL 92,00
@37 6 66 28 36 G-T HM-MD3.70-5DATL 77,00 @69 8 91 53 36 G-THM-MD6.90-5DATL 92,00
P38 6 74 36 36 G-THM-MD3.80-5DATL 77,00 a7 8 91 53 36 G-THM-MD7.00-5DATL 92,00
P39 6 74 36 36 G-THM-MD3.90-5DATL 77,00 9171 8 91 53 36 G-T HM-M D7.10-5DA TL 92,00
9397 6 74 36 36 G-T HM-M D3.97-5DA TL 77,00 @714 8 91 53 36 G-T HM-M D7.14-5DA TL 92,00
o4 6 74 36 36 G-THM-MD4.00-5DATL 83,00 @72 8 91 53 36 G-T HM-M D7.20-5DA TL 92,00
4] 6 74 36 36 G-THM-M D4.10-5DATL 83,00 @73 8 91 53 36 G-THM-MD7.30-5DATL 92,00
@42 6 74 36 36 G-THM-MD4.20-5DATL 83,00 @74 8 91 53 36 G-THM-M D7.40-5DATL 92,00
@43 6 74 36 36 G-THM-MD4.30-5DATL 83,00 @75 8 91 53 36 G-T HM-M D7.50-5DA TL 92,00
@437 6 74 36 36 G-T HM-M D4.37-5DATL 83,00 @754 8 91 53 36 G-T HM-M D7.54-5DA TL 92,00
@44 6 74 36 36 G-THM-M D4.40-5DATL 83,00 @76 8 91 53 36 G-T HM-M D7.60-5DA TL 92,00
@45 6 74 36 36 G-T HM-M D4.50-5DATL 83,00 @77 8 91 53 36 G-THM-MD7.70-5DATL 92,00
@46 6 74 36 36 G-THM-M D4.60-5DATL 83,00 @78 8 91 53 36 G-THM-M D7.80-5DATL 92,00
@465 6 74 36 36 G-THM-M D4.65-5DATL 83,00 @79 8 91 53 36 G-T HM-M D7.90-5DA TL 92,00
@47 6 74 36 36 G-THM-MD4.70-5DATL 83,00 @794 8 91 53 36 G-T HM-M D7.94-5DA TL 92,00
@476 6 82 44 36 G-THM-M D4.80-5DATL 83,00 g8 8 91 53 36 G-THM-MD8.00-5DATL 92,00
J48 6 82 44 36 G-THM-M D4.90-5DATL 83,00 @81 10 103 61 40 G-THM-MD8.10-5DATL 105,00
@49 6 82 44 36 G-THM-M D5.00-5DATL 83,00 @82 10 103 61 40 G-T HM-M D8.20-5DATL 105,00
@5 6 82 44 36 G-THM-M D5.10-5DATL 83,00 @83 10 103 61 40 G-THM-M D8.30-5DATL 105,00
@51 6 82 44 36 G-THM-M D5.16-5DA TL 83,00 9833 10 103 61 40 G-THM-M D8.33-5DATL 105,00
@516 6 82 44 36 G-THM-MD5.20-5DATL 83,00 @84 10 103 61 40 G-T HM-M D8.20-5DATL 105,00
@52 6 82 44 36 G-THM-MD5.30-5DATL 83,00 @85 10 103 61 40 G-T HM-M D8.50-5DATL 105,00
@53 6 82 44 36 G-THM-MD5.40-5DATL 83,00 @86 10 103 61 40 G-T HM-M D8.60-5DATL 105,00
@54 6 82 44 36 G-THM-MD5.50-5DATL 83,00 @87 10 103 61 40 G-THM-M D8.70-5DATL 105,00
@55 6 82 44 36 G-THM-MD5.55-5DATL 83,00 @875 10 103 61 40 G-T HM-M D8.73-5DATL 105,00
@555 6 82 44 36 G-THM-M D5.56-5DATL 83,00 @88 10 103 61 40 G-T HM-M D8.80-5DATL 105,00
@56 6 82 44 36 G-THM-MD5.60-5DATL 83,00 989 10 103 61 40 G-T HM-M D8.90-5DATL 105,00
@57 6 82 44 36 G-THM-MD5.70-5DATL 83,00 929 10 103 61 40 G-T HM-M D9.00-5DATL 105,00
@58 6 82 44 36 G-THM-MD5.80-5DATL 83,00 99,1 10 103 61 40 G-THM-MD9.10-5DATL 105,00
@59 6 82 44 36 G-THM-MD5.90-5DATL 83,00 @913 10 103 61 40 G-T HM-M D9.13-5DATL 105,00
@59 6 82 44 36 G-THM-MD5.95-5DATL 83,00 @92 10 103 61 40 G-T HM-M D9.20-5DATL 105,00
a6 6 82 44 36 G-THM-M D6.00-5DATL 83,00 @925 10 103 61 40 G-T HM-M D9.25-5DATL 105,00

Verificare disponibilta/See availability



8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE 1N METALLO DURO 58D FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

di d2He L1 12 L3 CODICE di d2He L1 2 L3 CODICE

i @H U D I3 CODE € d @H LI L 13 CODE €
@93 10 103 61 40 G-T HM-M D9.30-5DATL 105,00 @118 12 118 71 45 G-T HM-M D11.80-5DATL 153,00
@94 10 103 61 40 G-T HM-M D9.40-5DATL 105,00 2119 12 118 71 45 G-THM-M D11.90-5DATL 153,00
@95 10 103 61 40 G-T HM-M D9.50-5DATL 105,00 21191 12 118 71 45 G-THM-MD11.91-5DATL 153,00
9952 10 103 61 40 G-T HM-M D9.52-5DATL 105,00 212 12 118 71 45 G-THM-MD12.00-5DATL 153,00
@96 10 103 61 40 G-T HM-M D9.60-5DATL 105,00 @122 14 124 77 45 G-THM-M D12.20-5DATL 204,00
@97 10 103 61 40 G-T HM-M D9.70-5DATL 105,00 @125 14 124 77 45 G-THM-M D12.50-5DATL 204,00
998 10 103 61 40 G-THM-M D9.80-5DATL 105,00 @127 14 124 77 45 G-THM-M D12.70-5DATL 204,00
999 10 103 61 40 G-THM-M D9.90-5DATL 105,00 213 14 124 77 45 G-T HM-M D13.00-5DATL 204,00
©992 10 103 61 40 G-THM-M D9.92-5DATL 105,00 @135 14 124 77 45 G-THM-M D13.50-5DATL 204,00
210 10 103 61 40 G-T HM-M D10.00-5DATL 105,00 @137 14 124 77 45 G-THM-M D13.70-5DATL 204,00
@101 12 118 71 45 G-THM-M D10.10-5DATL 153,00 914 14 124 77 45 G-T HM-M D14.00-5DATL 204,00
9102 12 118 71 45 G-THM-M D10.20-5DATL 153,00 @142 16 133 83 48 G-T HM-M D14.20-5DATL 255,00
9103 12 118 71 45 G-THM-M D10.30-5DATL 153,00 @1429 16 133 83 48 G-T HM-M D14.29-5DATL 255,00
@1032 12 118 71 45 G-THM-M D10.32-5DATL 153,00 @145 16 133 83 48 G-T HM-M D14.50-5DATL 255,00
@104 12 118 71 45 G-THM-M D10.40-5DATL 153,00 @147 16 133 83 48 G-T HM-M D14.70-5DATL 255,00
@105 12 118 71 45 G-T HM-M D10.50-5DATL 153,00 @15 16 133 83 48 G-T HM-M D15.00-5DATL 255,00
@106 12 118 71 45 G-T HM-M D10.60-5DATL 153,00 @152 16 133 83 48 G-T HM-M D15.20-5DATL 255,00
@107 12 118 71 45 G-T HM-M D10.70-5DATL 153,00 @155 16 133 83 48 G-T HM-M D15.50-5DATL 255,00
9108 12 118 71 45 G-THM-M D10.80-5DATL 153,00 @157 16 133 83 48 G-T HM-M D15.70-5DATL 255,00
@109 12 118 71 45 G-THM-M D10.90-5DATL 153,00 @16 16 133 83 48 G-T HM-M D16.00-5DATL 255,00
g1 12 118 71 45 G-T HM-M D11.00-5DATL 153,00 @165 18 143 93 48 G-T HM-M D16.50-5DATL 406,00
G111 12 118 71 45 G-THM-M D11.10-5DATL 153,00 @17 18 143 93 48 G-T HM-M D17.00-5DA TL 406,00
@111 12 118 71 45 G-THM-MD11.11-5DATL 153,00 @175 18 143 93 48 G-T HM-M D17.50-5DATL 406,00
@12 12 118 71 45 G-THM-MD11.20-5DATL 153,00 g18 18 143 93 48 G-T HM-M D18.00-5DATL 406,00
G113 12 118 71 45 G-THM-MD11.30-5DATL 153,00 @185 20 153 101 50 G-T HM-M D18.50-5DATL 442,00
G114 12 118 71 45 G-THM-MD11.40-5DATL 153,00 @19 20 153 101 50 G-T HM-M D19.00-5DATL 442,00
G115 12 118 71 45 G-THM-MD11.50-5DATL 153,00 @195 20 153 101 50 G-T HM-M D19.50-5DATL 442,00
@16 12 118 71 45 G-T HM-M D11.60-5DATL 153,00 @20 20 153 101 50 G-T HM-M D20.00-5DATL 442,00

@117 12 118 71 45 G-THM-MDI11.70-5DATL 153,00
Verificare disponibilta/See availability

)
S
[
=)
INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION E
L
- = - . —
Dati di taglio/Cutting data w
=
5xD con fori 5
(V)
MATERIALE V¢ [mm/min] fn=%xD =
MATERIAL =
Acc!a!o non legato/Low alloy steel 150 0,02xD
Acciaio basso fegato/Mediqm alloy steel 120 0,025 xD
Acciaio legato, per stampi-utensili/lioy steel for dies-tools 80 0,015xD
Inox/ss o 55 0,01 xD
Duplex, leghe titanio, inconel/Dbuplex steel, titanium alloys, Inconel 35 0,01 xD
Ghisa grigia_/ Grey cast iron 180 0,035xD
Ghisa 'Sf(:!rOIda|e/Sph§roida/ cast iron 100 0,030xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 250 0,035 xD
ESEMPIO Contouring finishing
Punta @10 5xD, acciaio basso legato: Vc=120 m/min Drilling tools @10 5xD, medium alloy steel: Vc=120 m/min
fn=0,025x10=0,25 mm/giro fn=0,025x10=0,25 mmy/giro
n= 3820 giri/min Vf=955 mm/min n= 3820 giri/min V=955 mm/min
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> PUNTE G-T HM KDRILL

PUNTE IN METALLO DURO 7xD FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

Punte 7xD forate con rivestimento multistrato anti
fessurizzazione, utilizzabili su un'ampia gamma di materiali.
Ottimali per lavorazione di acciai, ghise e inox.

Punta universale ad alte prestazioni.

7xD drilling tools with lubrification holes, multi-layered coating that
prevents cracking, suitable for the machining of steel, cast iron and SS.
Hight performance universal drills.

d2H6‘

L2 L3
L1

Punte 7xD tolleranza m7 con fori di lubrificazione/Drill 7xD m7 with cooling holes. | gruppo sconto FO30 |
di d2He L1 L2 13 CODICE € di d2He L1 L2 13 CODICE €
dl dH6 LI 2 I3 CODE dl dH6 L1 [2 I3 CODE

a3 6 70 30 36 G-THM-ND3.00-7DAM 136,00 @65 8 106 66 36 G-THM-ND6.50-7DAM 158,00

23] 6 70 30 36 G-THM-ND3.10-7DAM 136,00 966 8 106 66 36 G-T HM-ND6.60-7DAM 158,00

@932 6 70 30 36 G-THM-ND3.20-7DAM 136,00 967 8 106 66 36 G-THM-ND6.70-7DAM 158,00

@33 6 70 30 36 G-THM-ND3.30-7DAM 136,00 968 8 106 66 36 G-THM-ND6.80-7DAM 158,00

@34 6 7535536 GTHM-ND3.40-7DAM 136,00 P69 8 116 76 36 G-T HM-N D6.90-7DAM 158,00

@35 6 7535536 G-THM-ND3.50-7DAM 136,00 g7 8 116 76 36 G-THM-N D7.00-7DAM 158,00

~ @936 6 7535536 GTHM-ND3.60-7DAM 136,00 g7, 8 116 76 36 G-THM-ND710-7DAM 158,00
§ @37 6 7535536 GTHM-ND3.70-7DAM 136,00 972 8 116 76 36 G-THM-ND720-7DAM 158,00
& 938 6 7537536 GTHM-ND3.80-7DAM 136,00 @73 8 116 76 36 G-THM-ND7.30-7DAM 158,00
'E @39 6 7537536 GTHM-ND3.90-7DAM 136,00 @74 8 116 76 36 G-THM-ND7.40-7DAM 158,00
= da 6 7537536 G-THM-ND4.00-7DAM 136,00 @75 8 116 76 36 G-THM-ND7.50-7DAM 158,00
) 941 6 7537536 G-THM-ND4.10-7DAM 136,00 @976 8 116 76 36 G-THM-ND7.60-7DAM 158,00
= @42 6 75371536 G-THM-ND4.20-7DAM 136,00 @77 8 116 76 36 G-THM-ND7.70-7DAM 158,00
g P43 6 85 45 36 G-THM-ND4.30-7DAM 136,00 @78 8 116 76 36 G-THM-ND7.80-7DAM 158,00
= @44 6 85 45 36 G-THM-ND4.40-7DAM 136,00 @79 8 116 76 36 G-THM-ND7.90-7DAM 158,00
= @45 6 85 45 36 G-THM-ND4.50-7DAM 136,00 98 8 116 76 36 G-T HM-N D8.00-7DAM 158,00
@946 6 85 45 36 G-THM-ND4.60-7DAM 136,00 @81 10 131 87 40 G-THM-ND8.10-7DAM 190,00

947 6 85 45 36 G-THM-ND4.70-7DAM 136,00 982 10 131 87 40 G-THM-ND8.20-7DAM 190,00

948 6 90 50 36 G-THM-ND4.80-7DAM 136,00 @83 10 131 87 40 G-THM-ND8.30-7DAM 190,00

P49 6 90 50 36 G-THM-ND4.90-7DAM 136,00 @84 10 131 87 40 G-THM-ND8.40-7DAM 190,00

a5 6 90 50 36 G-THM-ND5.00-7DAM 136,00 @85 10 131 87 40 G-THM-ND8.50-7DAM 190,00

@51 6 90 50 36 G-THM-ND5.10-7DAM 136,00 @986 10 131 87 40 G-THM-ND8.60-7DAM 190,00

952 6 90 50 36 G-THM-ND5.20-7DAM 136,00 @87 10 131 87 40 G-THM-ND8.70-7DAM 190,00

@53 6 90 50 36 G-THM-ND5.30-7DAM 136,00 @988 10 131 87 40 G-THM-ND8.80-7DAM 190,00

@54 6 97 57 36 G-THM-ND5.40-7DAM 136,00 @89 10 131 87 40 G-THM-ND8.90-7DAM 190,00

@55 6 97 57 36 G-THM-ND5.50-7DAM 136,00 g9 10 131 87 40 G-THM-N D9.00-7DAM 190,00

@56 6 97 57 36 G-THM-ND5.60-7DAM 136,00 @91 10 139 95 40 G-THM-ND9.10-7DAM 190,00

@57 6 97 57 36 G-THM-ND5.70-7DAM 136,00 992 10 139 95 40 G-THM-ND9.20-7DAM 190,00

@58 6 97 57 36 G-THM-ND5.80-7DAM 136,00 993 10 139 95 40 G-THM-ND9.30-7DAM 190,00

@59 6 97 57 36 G-THM-ND5.90-7DAM 136,00 @994 10 139 95 40 G-THM-ND9.40-7DAM 190,00

26 6 97 57 36 G-THM-ND6.00-7DAM 136,00 @95 10 139 95 40 G-THM-ND9.50-7DAM 190,00

26, 8 106 66 36 G-THM-ND6.10-7DAM 158,00 996 10 139 95 40 G-THM-ND9.60-7DAM 190,00

@962 8 106 66 36 G-T HM-N D6.20-7DAM 158,00 @97 10 139 95 40 G-THM-ND9.70-7DAM 190,00

963 8 106 66 36 G-THM-ND6.30-7DAM 158,00 @998 10 139 95 40 G-THM-N D9.80-7DAM 190,00

@964 8 106 66 36 G-THM-ND6.40-7DAM 158,00 @999 10 139 95 40 G-THM-ND9.90-7DAM 190,00

0 Verificare disponibilta/See availability
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8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN METALLO DURO 7xD FORATE
HIGH PERFORMANCE HARD METAL DRILLS

dl d2H6 L1 L2 L3 CODICE dl1 d2He L1 L2 L3 CODICE
i @H U D I3 CODE € d @H LI L 13 CODE €
210 10 139 95 40 G-THM-ND10.00-7DAM 190,00 @125 14 182 133 45 G-T HM-N D12.50-7DAM 357,00
@101 12 155106 45 G-T HM-N D10.10-71DAM 251,00 @127 14 182 133 45 G-T HM-ND12.70-7DAM 357,00
@102 12 155106 45 G-T HM-N D10.20-7ZDAM 251,00 913 14 182 133 45 G-T HM-N D13.00-7DAM 357,00
@103 12 155106 45 G-T HM-N D10.30-7DAM 251,00 @131 14 182 133 45 G-T HM-N D13.10-7DAM 357,00
@104 12 155106 45 G-T HM-N D10.40-7DAM 251,00 @135 14 182 133 45 G-T HM-N D13.50-7DAM 357,00
@105 12 155106 45 G-T HM-N D10.50-7DAM 251,00 914 14 182 133 45 G-THM-ND14.00-7DAM 357,00
@106 12 155106 45 G-T HM-N D10.60-7DAM 251,00 @141 16 204 152 48 G-T HM-N D14.10-7DAM 445,00
@107 12 155106 45 G-T HM-N D10.70-7DAM 251,00 @142 16 204 152 48 G-T HM-N D14.20-7DAM 445,00
9108 12 155106 45 G-T HM-N D10.80-7DAM 251,00 @145 16 204 152 48 G-T HM-N D14.50-7DAM 445,00
@109 12 155106 45 G-T HM-N D10.90-7DAM 251,00 @15 16 204 152 48 G-T HM-N D15.00-7DAM 445,00
g1 12 155106 45 G-T HM-N D11.00-7DAM 251,00 @151 16 204 152 48 G-T HM-N D15.10-7DAM 445,00
@111 12 163 114 45 G-T HM-ND11.10-7DAM 251,00 @155 16 204 152 48 G-T HM-N D15.50-7DAM 445,00
@112 12 163 114 45 G-THM-ND11.20-7DAM 251,00 216 16 204 152 48 G-T HM-N D16.00-7DAM 445,00
@113 12 163 114 45 G-THM-ND11.30-7DAM 251,00 @165 18 223 171 48 G-T HM-N D16.50-7DAM 557,00
@114 12 163 114 45 G-THM-ND11.40-7DAM 251,00 9169 18 223 171 48 G-T HM-N D16.90-7DAM 557,00
@115 12 163 114 45 G-THM-ND11.50-7DAM 251,00 Q17 18 223 171 48 G-T HM-N D17.00-7DAM 557,00
@116 12 163 114 45 G-THM-ND11.60-7DAM 251,00 @175 18 223 171 48 G-T HM-N D17.50-7DAM 557,00
@117 12 163 114 45 G-THM-ND11.70-7DAM 251,00 918 18 223 171 48 G-T HM-N D18.00-7DAM 557,00
@118 12 163 114 45 G-THM-ND11.80-7DAM 251,00 @185 20 244190 50 G-T HM-N D18.50-7DAM 660,00
@119 12 163 114 45 G-THM-ND11.90-7DAM 251,00 @189 20 244190 50 G-T HM-N D18.90-7DAM 660,00
212 12 163 114 45 G-THM-ND12.00-7DAM 251,00 @19 20 244 190 50 G-T HM-N D19.00-7DAM 660,00
@121 14 182 133 45 G-THM-N D12.10-7DAM 357,00 @195 20 244190 50 G-T HM-N D19.50-7DAM 660,00
@122 14 182 133 45 G-T HM-N D12.20-7DAM 357,00 @20 20 244 190 50 G-T HM-N D20.00-7DAM 660,00

9123 14 182 133 45 G-T HM-N D12.30-7DAM 357,00

Verificare disponibilta/See availability

)
INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION S
=
Dati di taglio/Cutting data s
. —
7xD con fori -
MATERIALE V¢ [mm/min] fn=%xD =
MATFR_/AL =)
Acciaio non legato/Low alloy steel 150 0,02xD =
Acc!a!o basso regatO/Medigm alloy steel 120 0,025xD =
Acciaio legato, per stampi-utensili/lioy steel for dies-tools 80 0,015xD
Inox/ss o 55 0,01xD
Duplex, leghe titanio, inconel/Dpuplex steel, titanium alloys, Inconel 35 0,01 xD
Ghisa grigia_/ Grey cast iron 180 0,035xD
Ghisa _sfe;rmdale/ Spheroidal cast iron 100 0,030xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 250 0,035xD
ESEMPIO EXAMPLE
Punta @10 7xD, acciaio basso legato: Vc=120 m/min Drilling tools @10 7xD, medium alloy steel: Vc=120 m/min
fn=0,025x10=0,25 mm/giro fn=0,025x10=0,25 mmy/giro
n= 3820 giri/min Vf=955 mm/min n= 3820 girj/min V=955 mm/min
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> PUNTE G-T PM SDRILL

PUNTE IN HSS SINTERIZZATO 3xD
SINTERED HSS DRILLS

Punte 3xD in HSS sinterizzato per lavorazioni
su un'ampia gamma di materiali, rivestimento TiN.

3xD sintered HSS drills for a wide range of materials,
coating TiN.

d1

L2

L1

Punte 3xD tolleranza h8/Drill 3xD h8 | gruppo sconto FO30 |

UL CODICE aou R CODICE
a U oD CODE € a U D CODE €
g1 26 6 G-TPM-N D1.00-3D TN 12,00 @397 55 22 G-TPM-N D3.97-3D TN 12,00
@11 28 7 G-TPM-ND1.10-3D TN 12,00 g4 55 22 G-T PM-N D4.00-3D TN 11,00
@12 30 8 G-TPM-ND1.20-3DTN 13,00 @41 55 22 G-T PM-N D4.10-3D TN 13,00
@13 30 8 G-TPM-ND1.30-3DTN 13,00 @42 55 22 G-TPM-ND4.20-3DTN 12,00
914 32 9 G-TPM-ND1.40-3DTN 12,00 @43 58 24 G-TPM-ND4.30-3DTN 13,00
@15 32 9 G-TPM-ND1.50-3D TN 12,00 @437 58 24 G-TPM-N D4.37-3D TN 14,00
@159 34 10 G-T PM-N D1.59-3D TN 12,00 @44 58 24 G-TPM-N D4.40-3D TN 14,00
@16 34 10 G-T PM-N D1.60-3D TN 12,00 @45 58 24 G-T PM-N D4.50-3D TN 12,00
E‘ @17 34 10 G-TPM-ND170-3DTN 12,00 @946 58 24 G-TPM-ND4.60-3DTN 15,00
ﬁé @18 36 11 G-TPM-ND1.80-3DTN 12,00 @47 58 24 G-TPM-ND4.70-3DTN 14,00
Ugl @19 36 11 G-TPM-N D1.90-3D TN 12,00 @476 62 26 G-T PM-N D4.76-3D TN 14,00
s 2198 38 12 G-T PM-N D1.98-3D TN 13,00 948 62 26 G-T PM-N D4.80-3D TN 15,00
= 92 38 12 G-TPM-ND2.00-3DTN 10,00 949 62 26 G-TPM-ND4.90-3DTN 15,00
w @21 38 12 G-T PM-ND2.10-3D TN 11,00 @5 62 26 G-TPM-ND5.00-3DTN 13,00
= @22 40 13 G-T PM-N D2.20-3D TN 12,00 @51 62 26 G-T PM-N D5.10-3D TN 13,00
% @23 40 13 G-TPM-N D2.30-3D TN 12,00 @516 62 26 G-T PM-N D5.16-3D TN 14,00
ﬁ 0238 43 14 G-TPM-ND2.38-3DTN 12,00 @52 62 26 G-TPM-ND5.20-3DTN 16,00
= @24 43 14 G-TPM-ND2.40-3DTN 13,00 @53 62 26 G-TPM-ND5.30-3DTN 15,00
@25 43 14 G-TPM-ND250-3DTN 11,00 @54 66 28 G-TPM-ND5.40-3DTN 16,00
@26 43 14 G-T PM-N D2.60-3D TN 13,00 @55 66 28 G-T PM-N D5.50-3D TN 14,00
@27 46 16 G-T PM-N D2.70-3D TN 12,00 @556 66 28 G-T PM-N D5.56-3D TN 16,00
@278 46 16 G-T PM-N D2.78-3D TN 10,00 @56 66 28 G-T PM-N D5.60-3D TN 16,00
@28 46 16 G-TPM-ND2.80-3DTN 13,00 @57 66 28 G-TPM-ND5.70-3DTN 17,00
@929 46 16 G-TPM-ND2.90-3DTN 12,00 @58 66 28 G-TPM-ND5.80-3DTN 18,00
g3 46 16 G-T PM-N D3.00-3D TN 11,00 @59 66 28 G-T PM-N D5.90-3D TN 17,00
@31 49 18 G-T PM-N D3.10-3D TN 12,00 @595 66 28 G-T PM-N D5.95-3D TN 17,00
@317 49 18 G-T PM-ND3.17-3D TN 12,00 26 66 28 G-T PM-N D6.00-3DTN 14,00
@32 49 18 G-TPM-ND3.20-3DTN 13,00 @61 70 31 G-T PM-N D6.10-3D TN 17,00
@33 49 18 G-TPM-ND3.30-3DTN 13,00 @62 70 31 G-TPM-ND6.20-3DTN 17,00
@34 52 20 G-TPM-N D3.40-3D TN 12,00 @63 70 31 G-TPM-ND6.30-3D TN 18,00
@35 52 20 G-TPM-N D3.50-3D TN 12,00 @635 70 31 G-TPM-N D6.35-3D TN 18,00
@357 52 20 G-T PM-N D3.57-3D TN 12,00 @64 70 31 G-T PM-N D6.40-3D TN 18,00
@36 52 20 G-TPM-ND3.60-3DTN 10,00 @65 70 31 G-TPM-ND6.50-3DTN 15,00
@37 52 20 G-TPM-ND3.70-3DTN 11,00 @66 70 31 G-TPM-ND6.60-3DTN 19,00
@38 55 22 G-TPM-N D3.80-3D TN 12,00 @67 70 31 G-TPM-ND6.70-3D TN 19,00
@39 55 22 G-TPM-N D3.90-3D TN 14,00 9675 74 34 G-TPM-ND6.75-3DTN 20,00

0 Verificare disponibilta/See availability
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8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN HSS SINTERIZZATO 3xD

SINTERED HSS DRILLS
d1 L1 L2 CODICE di L L2 CODICE
@ U D CODE € a U D CODE €

968 74 34 G-TPM-ND6.80-3D TN 18,00 @913 84 40 G-TPM-ND9.13-3DTN 33,00
969 74 34 G-T PM-N D6.90-3D TN 21,00 993 84 40 G-TPM-ND9.30-3DTN 46,00
a7 74 34 G-T PM-N D7.00-3D TN 23,00 @95 84 40 G-TPM-ND9.50-3DTN 37,00
@71 74 34 G-TPM-ND7.10-3)DTN 25,00 9952 84 40 G-TPM-ND9.52-3DTN 39,00
@714 74 34 G-TPM-ND7.4-3DTN 24,00 998 89 43 G-TPM-ND9.80-3DTN 40,00
@72 74 34 G-TPM-ND7.20-3DTN 25,00 2992 89 43 G-TPM-ND9.92-3DTN 42,00
@73 74 34 G-TPM-ND7.30-3DTN 25,00 @10 89 43 G-T PM-N D10.00-3D TN 35,00
@74 74 34 G-T PM-N D7.40-3DTN 25,00 @102 89 43 G-T PM-N D10.20-3D TN 53,00
@75 74 34 G-TPM-ND750-3DTN 24,00 210,32 89 43 G-T PM-N D10.32-3D TN 55,00
@754 79 37 G-TPM-ND754-3DTN 25,00 @105 89 43 G-T PM-ND10.50-3D TN 50,00
@76 79 37 G-TPM-ND7.60-3DTN 27,00 210,72 89 43 G-T PM-ND10.72-3DTN 53,00
@77 79 37 G-TPM-ND7.70-3DTN 27,00 @11 95 47 G-TPM-ND11.00-3DTN 50,00
@78 79 37 G-TPM-ND7.80-3DTN 23,00 @1111 95 47 G-TPM-NDi11.11-3DTN 60,00
@79 79 37 G-TPM-ND7.90-3DTN 27,00 @115 95 47 G-TPM-ND11.50-3DTN 53,00
@79 79 37 G-TPM-ND794-3DTN 29,00 @1191 102 51 G-T PM-ND11.91-3DTN 56,00
28 79 37 G-TPM-ND8.00-3DTN 25,00 @12 102 51 G-T PM-N D12.00-3D TN 62,00
@81 79 37 G-TPM-ND8.10-3DTN 32,00 @123 102 51 G-T PM-N D12.30-3D TN 64,00
@82 79 37 G-TPM-ND8.20-3DTN 33,00 @125 102 51 G-T PM-N D12.50-3D TN 67,00
@83 79 37 G-TPM-ND8.30-3DTN 33,00 @127 102 51 G-T PM-N D12.70-3D TN 70,00
@833 79 37 G-TPM-ND8.33-3DTN 35,00 @13 102 51 G-T PM-N D13.00-3D TN 67,00
@84 79 37 G-TPM-ND8.40-3DTN 33,00 @135 107 54 G-T PM-N D13.50-3D TN 71,00
@85 79 37 G-TPM-ND8.50-3D TN 28,00 @14 107 54 G-T PM-N D14.00-3D TN 88,00
@873 84 40 G-TPM-ND8.73-3DTN 30,00

788 84 40 G-TPM-ND8.80-3DTN 39,00

@9 84 40 G-TPM-ND9.00-3DTN 30,00
Verificare disponibilta/See availability

—
INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION S
S
Dati di taglio/Cutting data s
3xD HSS g
MATERIALE V¢ [mm/min] fn=9%xD =
MATERIAL S
Acciaio basso legato/Low alloy steel 35-45 0,025xD =
Acciaio medio legato/medium alloy steel 25-35 0,015xD =
Acciaio legato, per stampi-utensili/fioy steel for dies-tools 15-20 0,010xD
Inox/ss o 15-20 0,015xD
Duplex, leghe titanio, inconel/Dpuplex steel, titanium alloys, Inconel 10-15 0,008xD
Ghisa[ Cast iron i _ 45-55 0,025xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 55-85 0,020xD
ESEMPIO EXAMPLE
Punta @10 3xD, acciaio medio legato: Vc=25m/min Drilling tools @10 3xD, medium alloy steel: Vc=25 m/min
fn=0,015x10=0,15 mm/giro fn=0,015x10=0,15 mm/giro
n=800giri/min Vf=120 mm/min n= 800 girj/min V=120 mm/min
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> PUNTE G-T HS KDRILL

PUNTE 1N HSS 5xD
HSS DRILLS

Punte 5xD in HSS per lavorazioni su un'ampia
gamma di materiali, rivestimento TiN.

5xD HSS drills for a wide range of materials,
coating TiN.

d1

S

L1

Punte 5xD tolleranza h8/Drill 5xD h8 | gruppo sconto FO30 |

U CODICE UL CODICE
a U D CODE € @ U D CODE €
g1 4 12 G-T HS-N D1.00-5D TN 5,00 @397 75 43 G-T HS-N D3.97-5D TN 8,00
g11 36 14 G-T HS-N D1.10-5D TN 6,00 a4 75 43 G-T HS-N D4.00-5D TN 7,00
@12 38 16 G-T HS-N D1.20-5D TN 5,00 ga1 75 43 G-T HS-N D4.10-5D TN 8,00
@13 38 16 G-T HS-N D1.30-5D TN 6,00 @942 75 43 G-T HS-N D4.20-5D TN 8,00
@14 40 18 G-T HS-N D1.40-5D TN 6,00 @943 80 47 G-T HS-N D4.30-5D TN 8,00
@15 40 18 G-T HS-N D1.50-5D TN 5,00 @437 80 47 G-T HS-N D4.37-5D TN 8,00
@159 40 18 G-T HS-N D1.59-5D TN 6,00 g44 80 47 G-T HS-N D4.40-5D TN 8,00
@16 43 20 G-T HS-N D1.60-5D TN 5,00 @45 80 47 G-T HS-N D4.50-5D TN 8,00
@17 43 20 G-T HS-N D1.70-5D TN 6,00 @46 80 47 G-T HS-N D4.60-5D TN 9,00
918 46 22 G-T HS-N D1.80-5D TN 6,00 @47 80 47 G-T HS-N D4.70-5D TN 9,00
919 46 22 G-T HS-N D1.90-5D TN 6,00 @476 86 52 G-T HS-N D4.76-5D TN 9,00
9198 46 22 G-T HS-N D1.98-5D TN 6,00 J48 86 52 G-T HS-N D4.80-5D TN 9,00
g2 49 24 G-T HS-N D2.00-5D TN 5,00 949 86 52 G-T HS-N D4.90-5D TN 9,00
@21 49 24 G-T HS-N D2.10-5D TN 6,00 @5 86 52 G-T HS-N D5.00-5D TN 9,00
@22 53 27 G-T HS-N D2.20-5D TN 6,00 @51 86 52 G-T HS-N D5.10-5D TN 9,00
@23 53 27 G-T HS-N D2.30-5D TN 6,00 @516 86 52 G-T HS-N D5.16-5D TN 9,00
@238 57 30 G-T HS-N D2.38-5D TN 6,00 @52 86 52 G-T HS-N D5.20-5D TN 9,00
@24 57 30 G-T HS-N D2.40-5D TN 5,00 @53 86 52 G-T HS-N D5.30-5D TN 10,00
@25 57 30 G-T HS-N D2.50-5D TN 6,00 @54 93 57 G-T HS-N D5.40-5D TN 11,00
@26 57 30 G-T HS-N D2.60-5D TN 6,00 @55 93 57 G-T HS-N D5.50-5D TN 10,00
@27 61 33 G-T HS-N D2.70-5D TN 6,00 @556 93 57 G-T HS-N D5.56-5D TN 10,00
@278 61 33 G-T HS-N D2.78-5D TN 6,00 @56 93 57 G-T HS-N D5.60-5D TN 11,00
@28 61 33 G-T HS-N D2.80-5D TN 6,00 @57 93 57 G-T HS-N D5.70-5D TN 11,00
@29 61 33 G-T HS-N D2.90-5D TN 6,00 @58 93 57 G-T HS-N D5.80-5D TN 11,00
@3 61 33 G-T HS-N D3.00-5D TN 6,00 @59 93 57 G-T HS-N D5.90-5D TN 11,00
@31 65 36 G-T HS-N D3.10-5D TN 7,00 @595 93 57 G-T HS-N D5.95-5D TN 11,00
@317 65 36 G-T HS-N D3.17-5D TN 6,00 d6 93 57 G-T HS-N D6.00-5D TN 10,00
@32 65 36 G-T HS-N D3.20-5D TN 6,00 @61 101 63 G-T HS-N D6.10-5D TN 12,00
@33 65 36 G-T HS-N D3.30-5D TN 7,00 @62 101 63 G-T HS-N D6.20-5D TN 11,00
@34 70 39 G-T HS-N D3.40-5D TN 7,00 @63 101 63 G-T HS-N D6.30-5D TN 11,00
@35 70 39 G-T HS-N D3.50-5D TN 7,00 @6,35 101 63 G-T HS-N D6.35-5D TN 11,00
@357 70 39 G-T HS-N D3.57-5D TN 7,00 @g64 101 63 G-T HS-N D6.40-5D TN 11,00
@36 70 39 G-T HS-N D3.60-5D TN 7,00 @65 101 63 G-T HS-N D6.50-5D TN 12,00
@37 70 39 G-T HS-N D3.70-5D TN 7,00 @66 101 63 G-T HS-N D6.60-5D TN 13,00
@38 75 43 G-T HS-N D3.80-5D TN 8,00 @67 101 63 G-T HS-N D6.70-5D TN 13,00
@39 75 43 G-T HS-N D3.90-5D TN 8,00 @6,75 101 63 G-T HS-N D6.75-5D TN 14,00

Verificare disponibilta/See availability



8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN HSS 5xD
HSS DRILLS
iU CODICE U R CODICE
a U D CODE € a U D CODE €

76,8 109 69 G-T HS-N D6.80-5D TN 14,00 @92 125 81 G-T HS-N D9.20-5D TN 20,00
@69 109 69 G-T HS-N D6.90-5D TN 14,00 @93 125 81 G-T HS-N D9.30-5D TN 20,00
Q7 109 69 G-T HS-N D7.00-5D TN 14,00 @94 125 81 G-T HS-N D9.40-5D TN 20,00
@71 109 69 G-T HS-N D7.10-5D TN 15,00 @95 125 81 G-T HS-N D9.50-5D TN 20,00
@74 109 69 G-T HS-N D7.14-5D TN 15,00 @952 125 81 G-T HS-N D9.52-5D TN 21,00
@72 109 69 G-T HS-N D7.20-5D TN 15,00 @96 133 87 G-T HS-N D9.60-5D TN 21,00
@73 109 69 G-T HS-N D7.30-5D TN 16,00 @9,7 133 87 G-T HS-N D9.70-5D TN 22,00
@74 109 69 G-T HS-N D7.40-5D TN 16,00 @98 133 87 G-T HS-N D9.80-5D TN 23,00
@75 109 69 G-T HS-N D7.50-5D TN 15,00 @99 133 87 G-T HS-N D9.90-5D TN 26,00
@754 117 75 G-T HS-N D7.54-5D TN 15,00 29,92 133 87 G-T HS-N D9.92-5D TN 24,00
@76 117 75 G-T HS-N D7.60-5D TN 18,00 @10 133 87 G-T HS-N D10.00-5D TN 22,00
@717 17 75 G-T HS-N D7.70-5D TN 17,00 @101 133 87 G-T HS-N D10.10-5D TN 26,00
@78 17 75 G-T HS-N D7.80-5D TN 17,00 @102 133 87 G-T HS-N D10.20-5D TN 26,00
@79 17 75 G-T HS-N D7.90-5D TN 18,00 @103 133 87 G-T HS-N D10.30-5D TN 26,00
@79 117 75 G-T HS-N D7.94-5D TN 17,00 210,32 133 87 G-T HS-N D10.32-5D TN 27,00
g8 17 75 G-T HS-N D8.00-5D TN 17,00 @104 133 87 G-T HS-N D10.40-5D TN 26,00
@81 117 75 G-T HS-N D8.10-5D TN 18,00 @105 133 87 G-T HS-N D10.50-5D TN 26,00
@82 17 75 G-T HS-N D8.20-5D TN 18,00 210,72 133 87 G-T HS-N D10.72-5D TN 27,00
@83 17 75 G-T HS-N D8.30-5D TN 18,00 g1 142 9% G-T HS-N D11.00-5D TN 27,00
@833 117 75 G-T HS-N D8.33-5D TN 19,00 @11,11 142 94 G-T HS-N D11.11-5D TN 28,00
984 117 75 G-T HS-N D8.40-5D TN 19,00 G115 142 94 G-T HS-N D11.50-5D TN 30,00
@85 117 75 G-T HS-N D8.50-5D TN 17,00 @11,91 142 94 G-T HS-N D11.91-5D TN 31,00
@86 125 81 G-T HS-N D8.60-5D TN 19,00 @12 151 101 G-T HS-N D12.00-5D TN 32,00
@87 125 81 G-T HS-N D8.70-5D TN 19,00 @12,3 151 101 G-T HS-N D12.30-5D TN 33,00
@873 125 81 G-T HS-N D8.73-5D TN 18,00 @125 151 101 G-T HS-N D12.50-5D TN 33,00
788 125 81 G-T HS-N D8.80-5D TN 20,00 @ 12,7 151 101 G-T HS-N D12.70-5D TN 34,00
989 125 81 G-T HS-N D8.90-5D TN 21,00 @13 151 101 G-T HS-N D13.00-5D TN 35,00
@9 125 81 G-T HS-N D9.00-5D TN 19,00 @135 160 108 G-T HS-N D13.50-5D TN 41,00
@91 125 81 G-T HS-N D9.10-5D TN 19,00 @14 160 108 G-T HS-N D14.00-5D TN 41,00
@913 125 81 G-T HS-N D9.13-5D TN 20,00

Verificare disponibilta/See availability

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

5xD HSS
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MATERIALE Vc [mm/min] fn=%xD
MATFR_IAL

Acciaio basso legato/Low alloy steel 30-40 0,025xD
Acciaio medio legato/medium alloy steel 20-30 0,015xD
Acciaio legato, per stampi-utensili/fioy steel for dies-tools 10-15 0,010xD
Inox/ss 10-15 0,015xD
Ghisa[ Cast iron i _ 25-35 0,025xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 50-70 0,020xD
ESEMPIO EXAMPLE

Punta @10 5xD, acciaio medio legato: Vc=20m/min Drilling tools @10 5xD, medium alloy steel: V=20 m/min
fn=0,015x10=0,15 mm/giro fn=0,015x10=0,15 mmygiro

n=650 giri/min V=100 mm/min n= 650 girj/min V=100 mm/min
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> PUNTE G-T PM SDRILL

PUNTE 1N HSS SINTERIZZATO 5xD
SINTERED HSS DRILLS

Punte 5xD in HSS sinterizzato per lavorazioni
su un'ampia gamma di materiali, rivestimento TiN.

5xD sintered HSS drills for a wide range
of materials, coating TiN.

d1

S

L1

Punte 5xD tolleranza h8/Drill 5xD h8 | gruppo sconto FO30 |
d L L2 CODICE d1 L1 L2 CODICE
a U D CODE € @ U D CODE €
g1 34 12 G-T PM-N D1.00-5D TN 14,00 @397 75 43 G-T PM-N D3.97-5D TN 14,00
@11 36 14 G-T PM-N D1.10-5D TN 14,00 a4 75 43 G-T PM-N D4.00-5D TN 13,00
@12 38 16 G-T PM-N D1.20-5D TN 14,00 @41 75 43 G-T PM-N D4.10-5D TN 15,00
@13 38 16 G-T PM-N D1.30-5D TN 15,00 @42 75 43 G-T PM-N D4.20-5D TN 14,00
@14 40 18 G-T PM-N D1.40-5D TN 14,00 @43 80 47 G-T PM-N D4.30-5D TN 15,00
@15 40 18 G-T PM-N D1.50-5D TN 13,00 @437 80 47 G-T PM-N D4.37-5D TN 16,00
@159 40 18 G-T PM-N D1.59-5D TN 14,00 d44 80 47 G-T PM-N D4.40-5D TN 16,00
@16 43 20 G-T PM-N D1.60-5D TN 13,00 @g45 80 47 G-T PM-N D4.50-5D TN 13,00
@17 43 20 G-T PM-N D1.70-5D TN 13,00 @46 80 47 G-T PM-N D4.60-5D TN 17,00
918 46 22 G-T PM-N D1.80-5D TN 13,00 @47 80 47 G-T PM-N D4.70-5D TN 16,00
@19 46 22 G-T PM-N D1.90-5D TN 13,00 @476 86 52 G-T PM-N D4.76-5D TN 16,00
@198 46 22 G-T PM-N D1.98-5D TN 14,00 J48 86 52 G-T PM-N D4.80-5D TN 17,00
@2 49 24 G-T PM-N D2.00-5D TN 11,00 @49 86 52 G-T PM-N D4.90-5D TN 18,00
@21 49 24 G-T PM-N D2.10-5D TN 12,00 @5 86 52 G-T PM-N D5.00-5D TN 15,00
@22 53 27 G-T PM-N D2.20-5D TN 14,00 @51 86 52 G-T PM-N D5.10-5D TN 16,00
@23 53 27 G-T PM-N D2.30-5D TN 14,00 @516 8 52 G-T PM-N D5.16-5D TN 16,00
@238 57 30 G-T PM-N D2.38-5D TN 14,00 @52 86 52 G-T PM-N D5.20-5D TN 19,00
@24 57 30 G-T PM-N D2.40-5D TN 14,00 @53 86 52 G-T PM-N D5.30-5D TN 18,00
@25 57 30 G-T PM-N D2.50-5D TN 12,00 @54 93 57 G-T PM-N D5.40-5D TN 19,00
@26 57 30 G-T PM-N D2.60-5D TN 15,00 @55 93 57 G-T PM-N D5.50-5D TN 16,00
@27 61 33 G-T PM-N D2.70-5D TN 14,00 @556 93 57 G-T PM-N D5.56-5D TN 20,00
@278 61 33 G-T PM-N D2.78-5D TN 12,00 @56 93 57 G-T PM-N D5.60-5D TN 19,00
@28 61 33 G-T PM-N D2.80-5D TN 15,00 @57 93 57 G-T PM-N D5.70-5D TN 21,00
@29 61 33 G-T PM-N D2.90-5D TN 14,00 @58 93 57 G-T PM-N D5.80-5D TN 21,00
23 61 33 G-T PM-N D3.00-5D TN 13,00 @59 93 57 G-T PM-N D5.90-5D TN 21,00
@31 65 36 G-T PM-N D3.10-5D TN 14,00 @595 93 57 G-T PM-N D5.95-5D TN 20,00
@317 65 36 G-T PM-N D3.17-5D TN 14,00 d6 93 57 G-T PM-N D6.00-5D TN 17,00
@32 65 36 G-T PM-N D3.20-5D TN 15,00 @61 101 63 G-T PM-N D6.10-5D TN 21,00
@33 65 36 G-T PM-N D3.30-5D TN 15,00 @62 101 63 G-T PM-N D6.20-5D TN 21,00
@34 70 39 G-T PM-N D3.40-5D TN 13,00 @63 101 63 G-T PM-N D6.30-5D TN 22,00
@35 70 39 G-T PM-N D3.50-5D TN 14,00 @635 101 63 G-T PM-N D6.35-5D TN 22,00
@357 70 39 G-T PM-N D3.57-5D TN 14,00 @64 101 63 G-T PM-N D6.40-5D TN 22,00
@36 70 39 G-T PM-N D3.60-5D TN 12,00 @65 101 63 G-T PM-N D6.50-5D TN 18,00
@37 70 39 G-T PM-N D3.70-5D TN 13,00 @66 101 63 G-T PM-N D6.60-5D TN 23,00
@38 75 43 G-T PM-N D3.80-5D TN 14,00 @67 101 63 G-T PM-N D6.70-5D TN 23,00
@39 75 43 G-T PM-N D3.90-5D TN 16,00 @6,75 109 69 G-T PM-N D6.75-5D TN 25,00

Verificare disponibilta/See availability



8 SCHUMANTOOLS®

PUNTE IN HSS SINTERIZZATO 5xD

SINTERED HSS DRILLS
iU CODICE U R CODICE
a U D CODE € a U D CODE €

@68 109 69 G-T PM-N D6.80-5D TN 23,00 g9 125 81 G-T PM-N D9.00-5D TN 39,00
@69 109 69 G-T PM-N D6.90-5D TN 25,00 @913 125 81 G-T PM-N D9.13-5D TN 41,00
Q7 109 69 G-T PM-N D7.00-5D TN 28,00 @93 125 81 G-T PM-N D9.30-5D TN 58,00
@71 109 69 G-T PM-N D7.10-5D TN 30,00 @95 125 81 G-T PM-N D9.50-5D TN 46,00
@714 109 69 G-T PM-N D7.14-5D TN 29,00 @952 125 81 G-T PM-N D9.52-5D TN 49,00
@72 109 69 G-T PM-N D7.20-5D TN 30,00 @98 133 87 G-T PM-N D9.80-5D TN 49,00
@73 109 69 G-T PM-N D7.30-5D TN 30,00 @992 133 87 G-T PM-N D9.92-5D TN 53,00
@74 109 69 G-T PM-N D7.40-5D TN 30,00 @10 133 87 G-T PM-N D10.00-5D TN 45,00
@75 109 69 G-T PM-N D7.50-5D TN 29,00 @102 133 87 G-T PM-N D10.20-5D TN 68,00
@754 117 75 G-T PM-N D7.54-5D TN 30,00 ©10,32 133 87 G-T PM-N D10.32-5D TN 71,00
@16 117 75 G-T PM-N D7.60-5D TN 32,00 @105 133 87 G-T PM-N D10.50-5D TN 66,00
@11 117 75 G-T PM-N D7.70-5D TN 33,00 ©10,72 142 94 G-T PM-N D10.72-5D TN 69,00
978 117 75 G-T PM-N D7.80-5D TN 27,00 g1 142 94 G-T PM-N D11.00-5D TN 66,00
@79 17 75 G-T PM-N D7.90-5D TN 32,00 @11,11 142 94 G-T PM-N D11.11-5D TN 78,00
@79 117 75 G-T PM-N D7.94-5D TN 34,00 @115 142 94 G-T PM-N D11.50-5D TN 69,00
g8 17 75 G-T PM-N D8.00-5D TN 30,00 @ 11,91 151 94 G-T PM-N D11.91-5D TN 74,00
@81 117 75 G-T PM-N D8.10-5D TN 40,00 @12 151 94 G-T PM-N D12.00-5D TN 81,00
@82 117 75 G-T PM-N D8.20-5D TN 42,00 @123 151 94 G-T PM-N D12.30-5D TN 85,00
@83 17 75 G-T PM-N D8.30-5D TN 42,00 @125 151 94 G-T PM-N D12.50-5D TN 87,00
@833 117 75 G-T PM-N D8.33-5D TN 43,00 @127 151 94 G-T PM-N D12.70-5D TN 91,00
984 117 75 G-T PM-N D8.40-5D TN 42,00 @13 151 94 G-T PM-N D13.00-5D TN 87,00
@85 17 75 G-T PM-N D8.50-5D TN 35,00 @13,5 160 108 G-T PM-N D13.50-5D TN 93,00
@873 125 81 G-T PM-N D8.73-5D TN 38,00 @14 160 108 G-T PM-N D14.00-5D TN 116,00
@88 125 81 G-T PM-N D8.80-5D TN 49,00

Verificare disponibilta/See availability

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

5xD HSS

)
S
s
=)
~
S
—
('
—)
=
(==
(L)
=)
(=
=

MATERIALE Vc [mm/min] fn=%xD
MATERIAL

Acciaio basso legato/Low alloy steel 35-45 0,025xD
Acciaio medio legato/medium alloy steel 25-35 0,015xD
Acciaio legato, per stampi-utensili/fioy steel for dies-tools 15-20 0,010xD
Inox/ss o 15-20 0,015xD
Duplex, leghe titanio, inconel/Dpuplex steel, titanium alloys, Inconel 10-15 0,008xD
Ghisa[ Cast iron i _ 45-55 0,025xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Alluminium 55-85 0,020xD
ESEMPIO EXAMPLE

Punta @10 5xD, acciaio medio legato: Vc=25m/min Drilling tools @10 5xD, medium alloy steel: V=25 m/min
fn=0,015x10=0,15 mm/giro fn=0,015x10=0,15 mmygiro

n=800 giri/min V=120 mm/min n= 800 girj/min V=120 mm/min
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~= IMASCHI ST KTAP

LineaTOP T
Alte prestazioni

Scanalatura forte torsione

Per fori ciechi

Rivestimento TiAIN
hss.p | DIN37L=MI0 | DIN36 =M12 0 @ e
gambo rinforzato | gambo passante “R45 <25xD
- P :
v 7
r [
AN P e I E N
L I
L1 Df
L2
L
Linea TOP T | gruppo sconto MS10 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE €
- M4 0,70 63 75 2] 45 34 33 N51-M4-TN-GT 38,00
§ M5 0,80 70 85 25 6 49 42 N51-M5-TN-GT 39,00
& M6 1,00 80 11 30 6 4,9 5 N51-M6-TN-GT 40,00
'E M8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 N51-M8-TN-GT 47,00
=~ M 10 1,50 100 16 39 10 8 8,5 N51-M10-TN-GT 59,00
: M 12 1,75 110 18,5 49 9 7 10,2 N52-M12-TN-GT 69,00
= M 14 2,00 110 20 53 11 9 12 N52-M14-TN-GT 105,00
== M 16 2,00 110 20 54 12 9 14 N52-M16-TN-GT 105,00
) M 18 2,50 125 25 62 14 11 15,5 N52-M18-TN-GT 175,00
= M 20 2,50 140 25 62 16 12 17,5 N52-M20-TN-GT 157,00
= M 24 3,00 160 30 79 18 14,5 21 N52-M24-TN-GT 230,00
M 30 3,50 180 35 85 22 18 26,5 N52-M30-TN-GT 279,00
PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS
MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO | SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels SS Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Ni/Co
<700 N/mm? |< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG | GS | <8%Si | >8%Si | Ti6Al4V | <30HRC >30 HRC
v 18 16 14 10 8 8 22 20 30 20 2 3 2
m/min
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8 SCHUMANTOOLS®

LineaTOP T
Alte prestazioni

Scanalature diritte imbocco corretto
Per fori passanti

Rivestimento TiN

DIN 371 < M10 DIN 376 = M11 |I II i&t
HSS-E gambo rinforzato gambo passante 6HX ‘I'l‘y

g N

E I
L1 Df,
L2
L
Linea TOPT | gruppo sconto MS10 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE €
M4 0,70 63 12 21 45 34 33 N31-M4-T-GT 36,00 -
M5 0,80 70 14 25 6 49 42 N31-M5-T-GT 36,00 §
M6 1,00 80 16 30 6 49 5 N31-M6-T-GT 37,00 E
M8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,8 N31-M8-T-GT 43,00 'E
M 10 1,50 100 20 39 10 8 85 N31-M10-T-GT 54,00 =
M12 1,75 110 24 49 9 7 10,2 N32-M12-T-GT 64,00 :
M14 2,00 110 26 53 11 9 12 N32-M14-T-GT 97,00 d—=J
M 16 2,00 110 26 54 12 9 14 N32-M16-T-GT 97,00 (==
M 18 2,50 125 30 62 14 1 15,5 N32-M18-T-GT 161,00 5
M20 2,50 140 32 62 16 12 17,5 N32-M20-T-GT 144,00 E
M24 3,00 160 36 79 18 14,5 21 N32-M24-T-GT 213,00 o
M 30 3,50 180 40 85 22 18 26,5 N32-M30-T-GT 256,00
PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS
MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO| SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels ss Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Ni/Co
<700 N/mm? |< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG | GS | <8%Si | >8%Si | Ti6Al4V | <30HRC >30 HRC
v 20 18 16 12 10 8 25 20 30 20 2 3 2
m/min

m



= MASCHI ST KTAP

Linea EASY €
Universale

Scanalature forte torsione
Per fori ciechi

Vaporizzato
Z
hssg | DIN37TI<MIO | DIN376 =Ml | @ =S
gambo rinforzato | gambo passante “RA0 <25xD
P ‘
y T
N\ N g B E N |
L1 Df
L2
L
Linea EASY E | gruppo sconto MS10 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE €

=3 M4 0,70 63 75 21 45 34 33 N51-M4-V-GE 12,00
§ M5 0,80 70 85 25 6 49 42 N51-M5-V-GE 13,00
S M6 1,00 80 11 30 6 4,9 5 N51-M6-V-GE 13,00
'E M8 1,25 90 14 35 8 6.2 6.8 N51-M8-V-GE 16,00
= M 10 1,50 100 16 39 10 8 85 N51-M10-V-GE 18,00
: M 12 1,75 110 18,5 49 9 7 10,2 N52-M12-V-GE 20,00
= M 14 2,00 110 20 53 11 9 12 N52-M14-V-GE 29,00
= M 16 2,00 110 20 54 12 9 14 N52-M16-V-GE 30,00
S M 18 2,50 125 25 62 14 11 15,5 N52-M18-V-GE 46,00
= M 20 2,50 140 25 62 16 12 17,5 N52-M20-V-GE 45,00
= M 22 2,50 140 27 65 18 14,5 18,5 N52-M22-V-GE 83,00
M 24 3,00 160 30 79 18 14,5 21 N52-M24-V-GE 105,00

M 27 3,00 160 30 79 20 16 24 N52-M27-V-GE 140,00

M 30 3,50 180 35 85 22 18 26,5 N52-M30-V-GE 149,00

PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS

MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO| SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels ss Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Ni/Co
<700 N/mm? [< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG | GS | <8%Si | >8% Si | Ti6Al4V | <30 HRC >30 HRC
v 14 12 10 4 6 5 15 18 20 15
m/min
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8 SCHUMANTOOLS®

Linea EASY €
Universale

Scanalature forte torsione

Per fori ciechi
Rivestimento TiN

hssg | DIN37I<MI0 | DIN376 =M1 6H @ s
gambo rinforzato | gambo passante “R40 <25xD

N\ - —1 E N
r l
L1 Df
L2
L
Linea EASY E | gruppo sconto MST10 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE €
M4 0,70 63 75 21 4,5 34 33 N51-M4-T-GE 17,00 -
M5 0,80 70 8,5 25 6 4,9 42 N51-M5-T-GE 17,00 =
M6 1,00 80 1 30 6 49 5 N51-M6-T-GE 21,00 E
M8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 N51-M8-T-GE 23,00 E
M 10 1,50 100 16 39 10 8 8,5 N51-M10-T-GE 29,00 =
M 12 1,75 110 18,5 49 9 7 10,2 N52-M12-T-GE 35,00 :
M 14 2,00 110 20 53 11 9 12 N52-M14-T-GE 48,00 d—=J
M 16 2,00 110 20 54 12 9 14 N52-M16-T-GE 55,00 (~=
M 20 2,50 140 25 62 16 12 17,5 N52-M20-T-GE 97,00 5
M 22 2,50 140 27 65 18 14.5 18,5 N52-M22-T-GE 150,00 E
M 24 3,00 160 30 79 18 14,5 21 N52-M24-T-GE 157,00 o
PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS
MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO| SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels ss Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Ni/Co
<700 N/mm? |< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG | GS | <8%Si | >8% Si | Ti6Al4V | <30HRC >30 HRC

v 16 14 12 5 7 6 18 21 20 15

m/min
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= MASCHI ST KTAP

Linea EASY €
Universale

Scanalature dritte imbocco corretto

Per fori passanti

Vaporizzato
-
DIN 371 < M10 DIN 376 = M11
HSS-E gambo rinforzato gambo passante 6H és;” \Q;Qi
P |
¥ T
a — === ) [y o
I
L1 Df
L2
L
Linea EASY E | gruppo sconto MST0 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE €
M4 0,70 63 12 21 4,5 3.4 3,3 N31-M4-V-GE 12,00
M5 0,80 70 14 25 6 49 42 N31-M5-V-GE 12,00
M6 1,00 80 16 30 6 49 5 N31-M6-V-GE 12,00
M8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,8 N31-M8-V-GE 14,00
M 10 1,50 100 20 39 10 8 8,5 N31-M10-V-GE 17,00
M 12 1,75 110 24 49 9 7 10,2 N32-M12-V-GE 21,00
M 14 2,00 110 26 53 11 9 12 N32-M14-V-GE 31,00
M 16 2,00 110 26 54 12 9 14 N32-M16-V-GE 31,00
M 18 2,50 125 30 62 14 11 15,5 N32-M18-V-GE 39,00
M 20 2,50 140 32 62 16 12 17,5 N32-M20-V-GE 49,00
M 22 2,50 140 36 79 18 14,5 19,5 N32-M22-V-GE 90,00
M24 3,00 160 36 79 18 14,5 21 N32-M24-V-GE 117,00
M 27 3,00 160 38 82 20 16 24 N32-M27-V-GE 150,00
M 30 3,50 180 40 85 22 18 26,5 N32-M30-V-GE 165,00
PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS
MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO| SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels ss Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Nj/Co
<700 N/mm? |< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG GS | <8%Si | >8%Si | Ti6Al4V | <30 HRC >30 HRC
v 16 14 11 5 6 5 19 21 19 14
m/min




8 SCHUMANTOOLS®

Linea TOP T SINTERIZZATO
Alte prestazioni

Scanalature dritte imbocco corretto

Per fori passanti

Rivestimento TiN

DIN 371 < M10 DIN 376 = M11
HSS-E-PM gambo rinforzato | gambo passante 6H é; %i

P m

YT Ve e

| —

N4 W e
I
L1 Df
L2
L
Linea TOP T | gruppo sconto MS10 |
D1 Passo L L1 L2 D1 A o Df CODICE
Screw pitch o hole CODE € EJ
M4 0,70 63 12 21 4,5 34 33 N31-PM-M4-T-GT 17,00 E
M5 0,80 70 14 25 6 49 42 N31-PM-M5-T-GT 19,00 H
M6 1,00 80 16 30 6 49 5 N31-PM-M6-T-GT 22,00 =
M8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,8 N31-PM-M8-T-GT 25,00 —=
M 10 1,50 100 20 39 10 8 85 N31-PM-M10-T-GT 33,00 ]
M12 1,75 110 24 49 9 7 10,2 N32-PM-M12-T-GT 39,00 (=
M14 2,00 110 26 53 11 9 12 N32-PM-M14-T-GT 59,00 5
M 16 2,00 110 26 54 12 9 14 N32-PM-M16-T-GT 55,00 ﬁ
M 18 2,50 125 30 62 14 11 15,5 N32-PM-M18-T-GT 96,00 =
M 20 2,50 140 32 62 16 12 17,5 N32-PM-M20-T-GT 99,00
PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI/SUGGESTED CUTTING PARAMETERS
MATERIALI ACCIAI INOX GHISA ALLUMINIO |TITANIO| SUPERLEGHE FE/NI/CO
Materials Alloy steels ss Cast iron Aluminium Titanium Superalloy Fe/Nj/Co
<700 N/mm? [< 1000 N/mm?|< 1400 N/mm?| Martensitici | Austenitici | Duplex | GGG | GS | <8%Si | >8%Si | Ti6Al4V | <30 HRC >30 HRC
v 18 16 14 7 8 6 22 20 30 20
m/min
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= MICROFRESE " MINIFORM "

FRESE PER STAMPI DIAMETRO MM 1

) Frese in metallo duro ad alte prestazioni per stampi plastica
e stampi trancia 300HB/60HRC.
Grana ultrafine con rivestimento AITiSiN, Raggio di raccordo
antirottura e svincolo a 12°,
Frese HM26 -semisferica cilindrica
HM27 -torica cilindrica
HM28 -semisferica conica*
HM?29 -torica conica*

¥

DC

DN |,

0

S

X

DCON
DC

DN |y,

0

S

X

DCON

c
S
\
E.

Frese cilindriche a testa semisferica HM26 | gruppo sconto FR35 |

CODICE z Forma DC DCON LU LF RET  APMX DN

CODE €
HM26 D1-4 L 4-51 RoO,5 2 6 1,0 4 4 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L 6-51 R0O,5 2 6 1,0 4 6 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L 8-51 RO,5 2 6 1,0 4 8 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L10-51 RoO,5 2 6 1,0 4 10 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L12-51 RoO,5 2 6 1,0 4 12 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L16-51 RO,5 2 6 1,0 4 16 51 0,50 12 0,95 69,65
HM26 D1-4 L20-57 RO,5 2 6 1,0 4 20 57 0,50 12 095 73,50

-0,006

Tolleranza sul raggio: f8 -0,020

Frese cilindriche a testa torica HM27 | gruppo sconto FR35 |
CODICE VA Forma DC DCON LU LF RE APMX DN

CODE €

HM27 D1-4 L 4-51 RO,2 2 7 1,0 4 4 51 0,20 1,2 0,95 69,65

HM27 D1-4 L 6-51 RO,2 2 7 1,0 4 6 51 0,20 1.2 095 69,65

HM27 D1-4 L 8-51 RO,2 2 7 1,0 4 8 51 0,20 1,2 095 69,65

HM27 D1-4 L10-51 RO,2 2 7 1,0 4 10 51 0,20 1,2 0,95 69,65

HM27 D1-4 L12-51 RO,2 2 7 1,0 4 12 51 0,20 1,2 0,95 69,65

HM27 D1-4 L16-51 R0,2 2 7 1,0 4 16 51 0,20 12 0,95 69,65

HM27 D1-4 L20-57 RO,2 2 7 1,0 4 20 57 0,20 1,2 0,95 73,50

Tolleranza sul raggio: * 0,01

~J
=
s
=)
=
S
—
L)
—
=
(==
(=)
=)
=
=

PER LA RICHIESTA DI FRESE CON SCARICO CONICO COMPLETARE IL CODICE SPECIFICANDO LA LUNGHEZZA DI SCARICO UTILE LU E
L'’ANGOLO " a " DESIDERATO COME NELL'ESEMPIO.

ORDINE MINIMO N° 10 PEZZI CONSEGNA IN 7 GIORNI

Frese coniche a testa semisferica HM28 | gruppo sconto FR35 | Frese coniche a testa torica HM29 | gruppo sconto FR35 |

CODICE CODICE
CODE CODE
HM28 D1-41L.......... -51R0,50.......... HM29 D1-41L.......... -51R0,20..........

HM28 D1-4 L..... .-51R0,5q..........
HM28 D1-4 L.... .-51R0,5q..........
HM28 D1-4 L..... .-51R0,5q..........
HM28 D1-4 L..... .-51R0,5q..........
HM28 D1-4 L..... .-51R0,5q..........
HM28 D1-4 L. -57R0,50..........

HM29 D1-4 L. -51R0,20..........
HM29 D1-4 L. -51R0,20..........
HM29 D1-4L.......... -51R0,2q..........
HM29 D1-4 L.......... -51R0,2q..........
HM29 D1-4 L. -51R0,20..........
HM29 D1-4 L. -57R0,2q..........
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8 SCHUMANTOOLS®

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D1 A TESTA SEMISFERICA

SGROSSATURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA SEMISFERICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEECO\ARIA MINIMALE ACQUA \SEGCO\ARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL;
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm m/min mm/tagl mm_ mm

HM26/28 D1-4 L4-51 Ro,5| 170 0,025 0,05 0,20| 140 0,02 0,05 0,2 | 140 0,02 0,05 02 | 120 0,02 0,05 02 | 80 0,015 0,05 0,2
HM26/28 D1-4 L6-51 R0,5| 170 0,025 0,04 0,20| 140 0,02 0,05 02 | 140 0,02 0,05 02 | 120 0,02 0,05 0,2 | 80 0,015 0,05 0,2
HM26/28 D1-4 L8-51 R0,5| 170 0,025 0,03 0,17 | 140 0,02 0,03 0,17 | 140 0,02 0,03 0,017 | 120 0,02 0,03 0,17 | 80 0,015 0,03 0,17
HM26/28 D1-4 L 10-51R0,5| 170 0,025 0,02 0,15| 140 0,02 0,02 0,15| 140 0,02 0,02 0,15| 120 0,02 0,02 0,15 80 0,015 0,02 0,15
HM26/28 D1-4 L 12-51R0,5| 170 0,025 0,02 0,14| 140 0,02 0,02 0,14| 140 0,02 0,02 0,14 | 120 0,02 0,02 04| 80 0,015 0,02 0,14
HM26/28 D1-4 L 16-51 R0,5 | 170 0,025 0,02 0,13| 140 0,02 0,02 0,13| 140 0,02 0,02 0,13| 120 0,02 0,02 0,13 | 80 0,015 0,02 0,13
HM26/28 D1-4 L 20-57R0,5 | 170 0,025 0,015 0,10 | 140 0,02 0,015 0,10| 140 0,02 0,015 0,10 | 120 0,02 0,015 0,10 | 80 0,015 0,015 0,10

FINITURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA SEMISFERICA ACQUA ~SEECO_ARIA MINIVALE ACQUA ~ SEECO_ARIA MINIMALE ACQUA SEECO_ARIA MINIMALE ACQUA SECCO. ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

HM26/28 D1-4 L 4-51 Ro,5| 300 0,022 0,03 0,03| 300 0,022 0,03 0,03| 280 0,02 0,03 0,03| 230 0,018 0,03 0,03| 170 0,016 0,03 0,03
HM26/28 D1-4 L 6-51 R0,5| 300 0,022 0,025 0,03| 300 0,022 0,025 0,03| 280 0,02 0,0250,03| 230 0,018 0,025 0,03 | 170 0,016 0,025 0,03
HM26/28 D1-4 L 8-51 RO,5| 300 0,022 0,0250,03| 300 0,022 0,025 0,03| 280 0,02 0,025 0,03 | 230 0,018 0,025 0,03| 170 0,016 0,025 0,03
HM26/28 D1-4 L 10-51 R0,5 | 300 0,022 0,02 0,02| 300 0,022 0,02 0,02| 280 0,02 0,02 0,02| 230 0,018 0,02 0,02| 170 0,016 0,02 0,02
HM26/28 D1-4 L 12-51 R0,5 | 300 0,022 0,02 0,02| 300 0,022 0,02 0,02| 280 0,02 0,02 0,02| 230 0,018 0,02 0,02| 170 0,016 0,02 0,02
HM26/28 D1-4 L 16-51 R0,5 | 300 0,022 0,02 0,02| 300 0,022 0,02 0,02| 280 0,02 0,02 0,02| 230 0,018 0,02 0,02| 170 0,016 0,02 0,02
HM26/28 D1-4 L 20-57R0,5 | 300 0,022 0,0150,015| 300 0,022 0,0150,015 280 0,02 0,0150,015| 230 0,018 0,0150,015| 170 0,016 0,015 0,015

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D1 A TESTA TORICA

SGROSSATURA 3D N/MM:2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA TORICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SFGQLARIA MINIMALE ACQUA \SEECO\ARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL;
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

HM27/29 D1-4 L4-51 Ro,2| 180 0,03 0,04 013|170 0,03 0,04 0,13| 140 0,022 0,04 0,13| 120 0,02 0,04 0,13| 80 0,018 0,04 0,13
HM27/29 D1-4 L6-51 R0,2| 180 0,03 0,04 0,11 170 0,03 0,04 0,11 140 0,022 0,04 0,11 | 120 0,02 0,04 0,11 | 80 0,018 0,04 0,1
HM27/29 D1-4 L8-51 Ro,2| 180 0,03 0,04 01 | 170 0,03 0,04 0,1 | 140 0,022 0,04 0,1 | 120 0,02 0,04 0,1 | 80 0,018 0,04 0]
HM27/29 D1-4 L 10-51R0,2 | 180 0,03 0,04 01 | 170 0,03 0,04 0,1 | 140 0,022 0,04 0,1 | 120 0,02 0,04 0,1 | 80 0,018 0,04 0]
HM27/29 D1-4 L 12-51R0,2 | 180 0,03 0,035 0,1 | 170 0,03 0,035 0,1 | 140 0,022 0,035 0,1 | 120 0,02 0,035 0,1 | 80 0,018 0,035 0,1
HM27/29 D1-4 L 16-51R0,2| 180 0,03 0,03 0,09| 170 0,03 0,03 0,09 140 0,022 0,03 0,09/ 120 0,02 0,03 0,09| 80 0,018 0,03 0,09
HM27/29 D1-4 L 20-57R0,2 | 180 0,03 0,0250,08| 170 0,03 0,025 0,08| 140 0,022 0,0250,08| 120 0,02 0,0250,08| 80 0,018 0,025 0,08

FINITURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA TORICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEECO\ARIA MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. @ Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm  m/min mm/tagl mm  mm

HM27/29 D1-4 L 4-51 R0,2| 300 0,02 0,05 0,05/300 0,02 0,05 0,05/ 280 0,017 0,05 0,05| 230 0,017 0,05 0,05/ 170 0,015 0,05 0,05
HM27/29 D1-4 L 6-51 Ro0,2| 300 0,02 0,03 0,03| 300 0,02 0,03 0,03| 280 0,017 0,03 0,03| 230 0,017 0,03 0,03| 170 0,015 0,03 0,03
HM27/29 D1-4 L 8-51 R0,2| 300 0,02 0,0250,025/ 300 0,02 0,0250,025 280 0,017 0,0250,025 230 0,017 0,0250,025/ 170 0,015 0,0250,025
HM27/29 D1-4 L 10-51 R0,2 | 300 0,02 0,02 0,02| 300 0,02 0,02 0,02 280 0,017 0,02 0,02| 230 0,017 0,02 0,02| 170 0,015 0,02 0,02
HM27/29 D1-4 L 12-51 R0,2| 300 0,02 0,018 0,02| 300 0,02 0,018 0,02 | 280 0,017 0,018 0,02 | 230 0,017 0,018 0,02| 170 0,015 0,018 0,02
HM27/29 D1-4 L 16-51 R0,2 | 300 0,02 0,015 0,02| 300 0,02 0,015 0,02| 280 0,017 0,015 0,02 | 230 0,017 0,015 0,02| 170 0,015 0,015 0,02
HM27/29 D1-4 L 20-57R0,2 | 300 0,02 0,0150,015] 300 0,02 0,0150,015/ 280 0,017 0,0150,015| 230 0,017 0,0150,015 170 0,015 0,0150,015
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> MICROFRESE " MINIFORM "

FRESE PER STAMPI DIAMETRO MM 1,5

..._ﬂ ' ) Frese in metallo duro ad alte prestazioni per stampi plastica
e stampi trancia 300HB/60HRC. Grana ultrafine con
rivestimento AlITiSiN, Raggio di raccordo antirottura e
"—'q : ) svincolo a 12°.
Frese HM26 -semisferica cilindrica
HM27 -torica cilindrica
HM28 -semisferica conica*
HM29 -torica conica*

o APMX 5 o APMX 5
&) %)
g 8 e 8 & o
= et E—— —J- o T et — — -
N f f
49/ LU 49/ LU
LF LF
Frese cilindriche a testa semisferica HM26 | gruppo sconto FR35 |
CODICE z Forma DC DCON LU LF RE1  APMX DN €
CODE
HM26 D1,5-4 L 4-51 RO,75 2 6 1,5 4 4 51 0,75 1,7 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L 6-51 R0,75 2 6 15 4 6 51 0,75 17 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L 8-51 R0,75 2 6 15 4 8 51 0,75 17 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L10-51 R0,75 2 6 15 4 10 51 0,75 17 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L12-51 R0,75 2 6 1,5 4 12 51 0,75 17 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L16-51 R0O,75 2 6 1,5 4 16 51 0,75 17 1,45 69,65
HM26 D1,5-4 L20-57 R0,75 2 6 15 4 20 57 0,75 1,7 1,45 73,50

-0,006
Tolleranza sul raggio: f8 -0,020

CODICE Z Forma DC DCON LW LF RE APMX DN

CODE €
HM27 D1,5-4 L 4-51 RO,2 2 7 1,5 4 4 51 0,20 1,7 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L 6-51 R0,2 2 7 15 4 6 51 0,20 17 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L 8-51 RO,2 2 7 15 4 8 51 0,20 17 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L10-51 Ro,2 2 7 1,5 4 10 51 0,20 1,7 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L12-51 R0,2 2 7 1,5 4 12 51 0,20 17 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L16-51 RO,2 2 7 15 4 16 51 0,20 17 1,45 69,65
HM27 D1,5-4 L20-57 R0,2 2 7 15 4 20 57 0,20 1,7 1,45 73,50

Tolleranza sul raggio: + 0,01

PER LA RICHIESTA DI FRESE CON SCARICO CONICO COMPLETARE IL CODICE SPECIFICANDO LA LUNGHEZZA DI SCARICO UTILE LU E
L'’ANGOLO " a " DESIDERATO

~J
=
s
=)
=
S
—
L)
—
=
(==
(=)
=)
=
=

ESEMPIO: HM28 D1,5-4 1.1 2..-51 Ro,5 0.0.2

ORDINE MINIMO N° 10 PEZZI CONSEGNA IN 7 GIORNI

Frese coniche a testa semisferica HM28 | gruppo sconto FR35 | Frese coniche a testa torica HM29 | gruppo sconto FR35 |

CODICE CODICE
CODE CODE

HM28 D1,5-4 L.......... -51R0,750..........
HM28 D1,5-4 L.......... -51R0,750..........
HM28 D1,5-4 L.......... -51R0,750..........
HM28 D1,5-4 L.......... -51R0,750..........
HM28 D1,5-4 L......... -51R0,750..........
HM28 D15-4 L.......... -51R0,750..........
HM28 D1,5-4 L.......... -57R0,750..........
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8 SCHUMANTOOLS®

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D1,5 A TESTA SEMISFERICA

SGROSSATURA 3D
FRESE A TESTA SEMISFERICA

HM26/28 D1,5-4 L 4-51 R0,75

N/MM:2 850-1200

ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA SEGCQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA_ SECCO ARIA MININALE

\'d

m/min mm/tagl mm

180

fz Ap.  Ae

0,035 0,09 0,35

Ve

170

HRC 30/42
fz Ap.  Ae

0,035 0,09 0,35

Ve

mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm

140

HRC 42/48
fz Ap.  Ae

0,03 0,09 0,35

Ve

120

HRC 48/52

fz Ap.  Ae

mm m/min mm/tagl mm  mm

0,03 0,09 0,35

0,025 0,09 0,35

HM26/28 D1,5-4 L 6-51 R0,75

180

0,035 0,075 0,30

170

0,035 0,075 0,30

140

0,03 0,075 0,30

120

0,03 0,075 0,30

0,025 0,075 0,30

HM26/28 D1,5-4 L 8-51 R0,75

180

0,035 0,06 0,25

170

0,035 0,06 0,25

140

0,03 0,06 0,25

120

0,03 0,06 0,25

0,025 0,06 0,25

HM26/28 D1,5-4 L 10-51 R0,75

180

0,035 0,05 0,25

170

0,035 0,05 0,25

140

0,03 0,05 0,25

120

0,03 0,05 0,25

0,025 0,05 0,25

HM26/28 D1,5-4 L 12-51 R0,75

180

0,035 0,045 0,24

170

0,035 0,045 0,24

140

0,03 0,045 0,24

120

0,03 0,045 0,24

0,025 0,045 0,24

HM26/28 D1,5-4 L 16-51 R0,75

180

0,035 0,04 0,23

170

0,035 0,04 0,23

140

0,03 0,04 0,23

120

0,03 0,04 0,23

0,025 0,04 0,23

HM26/28 D1,5-4 L 20-57R0,75

180

0,035 0,04 0,21

170

0,035 0,04 0,21

140

0,03 0,04 0,21

120

0,03 0,04 0,21

0,025 0,04 0,21

FINITURA 3D
FRESE A TESTA SEMISFERICA

HM26/28 D1,5-4 L 4-51 R0,75

N/MM:2 850-1200

ACQUA "SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEGCQ_ARIA MINIMALE ACQUA  SECCO  ARIA MINIMAL

Ve

m/min mm/tagl mm

300

fz Ap.  Ae

0,032 0,07 0,07

\'d

mm m/min mm/tagl mm

300

HRC 30/42
fz Ap.  Ae

0,032 0,07 0,07

Ve

280

HRC 42/48
fz Ap.  Ae

0,03 0,07 0,07

Ve

mm m/min mm/tagl mm mm 'm/min mm/tagl mm  mm

230

HRC 48/52

fz Ap.  Ae

0,027 0,07 0,07

170

0,023 0,07 0,07

HM26/28 D1,5-4 L 6-51 R0,75

300

0,032 0,06 0,06

300

0,032 0,06 0,06

280

0,03 0,06 0,06

230

0,027 0,06 0,06

170

0,023 0,06 0,06

HM26/28 D1,5-4 L 8-51 R0,75

300

0,032 0,05 0,05

300

0,032 0,05 0,05

280

0,03 0,05 0,05

230

0,027 0,05 0,05

170

0,023 0,05 0,05

HM26/28 D1,5-4 L 10-51 R0,75

300

0,032 0,045 0,05

300

0,032 0,045 0,05

280

0,03 0,045 0,05

230

0,027 0,045 0,05

170

0,023 0,045 0,05

HM26/28 D1,5-4 L 12-51 R0,75

300

0,032 0,0450,045

300

0,032 0,0450,045

280

0,03 0,0450,045

230

0,027 0,0450,045

170

0,023 0,0450,045

HM26/28 D1,5-4 L 16-51 R0,75

300

0,032 0,04 0,04

300

0,032 0,04 0,04

280

0,03 0,04 0,04

230

0,027 0,04 0,04

170

0,023 0,04 0,04

HM26/28 D1,5-4 L 20-57R0,75

300

0,032 0,035 0,04

300

0,032 0,035 0,04

280

0,03 0,035 0,04

230

0,027 0,035 0,04

0,023 0,035 0,04

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D1,5 A TESTA TORICA

SGROSSATURA 3D
FRESE A TESTA TORICA

HM27/29 D1,5-4 L 4-51 Ro,2

N/MM2 850-1200

Ve

m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm

180

fz Ap.  Ae

0,05 011 0,28

Ve

170

HRC 30/42
fz Ap.  Ae

0,05 0,11 0,28

\'d

mm m/min mm/tagl mm

140

HRC 42/48
fz Ap.  Ae

0,035 0,11 0,28

\'d

120

HRC 48/52

ACQUA ~SECCQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA  SECCO  ARIA MINIMALE

f Ap.  Ae

mm m/min mm/tagl mm mm

0,03 011 0,28

0,028 0,11 0,28

HM27/29 D1,5-4 L 6-51 R0,2

180

0,05 01 0,28

170

0,05 01 0,28

140

0,035 0,1 0,28

120

0,03 01 0,28

0,028 0,1 0,28

HM27/29 D1,5-4 L 8-51 R0,2

180

0,05 0,09 0,28

170

0,05 0,09 0,28

140

0,035 0,09 0,28

120

0,03 0,09 0,28

0,028 0,09 0,28

HM27/29 D1,5-4 L 10-51 R0,2

180

0,05 0,085 0,26

170

0,05 0,08 0,26

140

0,035 0,08 0,26

120

0,03 0,08 0,26

0,028 0,08 0,26

HM27/29 D1,5-4 L 12-51 R0,2

180

0,05 0,08 0,25

170

0,05 0,08 0,25

140

0,035 0,08 0,25

120

0,03 0,08 0,25

0,028 0,08 0,25

HM27/29 D1,5-4 L 16-51 R0,2

180

0,05 0,07 0,24

170

0,05 0,07 0,24

140

0,035 0,07 0,24

120

0,03 0,07 0,24

0,028 0,07 0,24

HM27/29 D1,5-4 L 20-57R0,2

180

0,05 0,06 0,22

170

0,05 0,06 0,22

140

0,035 0,06 0,22

120

0,03 0,06 0,22

0,028 0,06 0,22

FINITURA 3D
FRESE A TESTA TORICA

HM27/29 D1,5-4 L 4-51 Ro,2

N/MM:2 850-1200

Ve

m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm

300

fz Ap.  Ae

0,028 0,07 0,07

Ve

300

HRC 30/42
fz Ap.  Ae

0,028 0,07 0,07

Ve

mm m/min mm/tagl mm

280

HRC 42/48
fz Ap.  Ae

0,025 0,07 0,07

Ve

230

HRC 48/52

ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA SEGCQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA_ SECCO ARIA MININALE

f2 Ap.  Ae

mm m/min mm/tagl mm mm

0,023 0,07 0,07

0,021 0,07 0,07

HM27/29 D1,5-4 L 6-51 R0,2

300

0,028 0,06 0,065

300

0,028 0,06 0,065

280

0,025 0,06 0,065

230

0,023 0,06 0,065

0,021 0,06 0,065

HM27/29 D1,5-4 L 8-51 Ro,2

300

0,028 0,055 0,06

300

0,028 0,055 0,06

280

0,025 0,055 0,06

230

0,023 0,055 0,06

0,021 0,055 0,06

HM27/29 D1,5-4 L 10-51 R0,2

300

0,028 0,045 0,05

300

0,028 0,045 0,05

280

0,025 0,045 0,05

230

0,023 0,045 0,05

0,021 0,045 0,05

HM27/29 D1,5-4 L 12-51 R0,2

300

0,028 0,04 0,045

300

0,028 0,04 0,045

280

0,025 0,04 0,045

230

0,023 0,04 0,045

0,021 0,04 0,045

HM27/29 D1,5-4 L 16-51 R0,2

300

0,028 0,04 0,04

300

0,028 0,04 0,04

280

0,025 0,04 0,04

230

0,023 0,04 0,04

0,021 0,04 0,04

HM27/29 D1,5-4 L 20-57R0,2

300

0,028 0,035 0,04

300

0,028 0,035 0,04

280

0,025 0,035 0,04

230

0,023 0,035 0,04

0,021 0,035 0,04
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= MICROFRESE " MINIFORM "

FRESE PER STAMPI DIAMETRO MM 2

.._.ﬂ | Frese in metallo duro ad alte prestazioni per stampi plastica
e stampi trancia 300HB/60HRC. Grana ultrafine con
rivestimento AlITiSiN, Raggio di raccordo antirottura e
——4 . - | svincolo a 12°.
Frese HM26 -semisferica cilindrica
HM27 -torica cilindrica
HM28 -semisferica conica*
HM?29 -torica conica*

DC

>
)
<
X

DCON
>
)
=
X

DCON

P4
[a)

DC
#
DN

c
«
c

Frese cilindriche a testa semisferica HM26 | gruppo sconto FR35 |
CODICE Z Forma DC DCON LU LF RE1  APMX DN €

CODE

HM26 D2-4 L 6-51 R1 2 6 2,0 4 6 51 1,00 24 1,95 69,65

HM26 D2-4 L 8-51 RI1 2 6 2,0 4 8 51 1,00 24 1,95 69,65

HM26 D2-4 L10-51 R1 2 6 2,0 4 10 51 1,00 24 1,95 69,65

HM26 D2-4 L12-51 R1 2 6 2,0 4 12 51 1,00 24 1,95 69,65

HM26 D2-4 L16-51 R1 2 6 2,0 4 16 51 1,00 24 1,95 69,65

HM26 D2-4 L20-57 R1 2 6 2,0 4 20 57 1,00 24 1,95 73,50

-0,006
Tolleranza sul raggio: f8 -0,020

Frese cilindriche a testa torica HM27 | gruppo sconto FR35 |

CODICE VA Forma DC DCON LW LF RE  APMX DN

CODE €
HM27 D2-4 L 6-51 R0,2 2 7 2,0 4 6 51 020 24 1,95 69,65
HM27 D2-4 L 8-51 Ro0,2 2 7 2,0 4 8 51 020 24 1,95 69,65
HM27 D2-4 L10-51 R0,2 2 7 2,0 4 10 51 020 24 1,95 69,65
HM27 D2-4 L12-51 R0,2 2 7 2,0 4 12 51 020 24 1,95 69,65
HM27 D2-4 L16-51 R0,2 2 7 2,0 4 16 51 020 24 1,95 69,65
HM27 D2-4 L20-57 R0,2 2 7 2,0 4 20 57 020 24 1,95 73,50

Tolleranza sul raggio: * 0.0

PER LA RICHIESTA DI FRESE CON SCARICO CONICO COMPLETARE IL CODICE SPECIFICANDO LA LUNGHEZZA DI SCARICO UTILE LU E
L'’ANGOLO " a " DESIDERATO

ORDINE MINIMO N° 10 PEZZI CONSEGNA IN 7 GIORNI

Frese coniche a testa semisferica HM28 | gruppo sconto FR35 | Frese coniche a testa torica HM29 | gruppo sconto FR35 |

CODICE CODICE

CODE CODE

HM28 D2-4 L -51R1 HM29 D2-4 L. -51R0,2q..........
HM28 D2-4 L. -51R1 HM29 D2-4 L.....-51R0,20q.........
HM28 D2-4 L -51R1 HM29 D2-4 L.....-51R0,24q........
HM28 D2-4 L -51R1 HM29 D2-4 |......-51R0,2a
HM28 D2-4 L -51R1 HM29 D2-4 L.....-51R0,2q..........
HM28 D2-4 L -57R1 HM29 D2-4 |..... -57R0,2q..........




8 SCHUMANTOOLS®

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D2 A TESTA SEMISFERICA

SGROSSATURA 3D
FRESE A TESTA SEMISFERICA

HM26/28 D2-4 L 6-51 RI1

N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
ACQUA “SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECQ__ARIA MINIMALE ACQUA  SECCO  ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

180 0,045 0,11 0,40/ 170 0,045 0,11 040| 140 0,04 0,11 0,40| 120 0,04 011 040| 80 0,035 0,11 0,40

HM26/28 D2-4 L 8-51 R1

180 0,045 0,095 0,35| 170 0,045 0,095 0,35| 140 0,04 0,0950,35| 120 0,04 0,0950,35| 80 0,035 0,095 0,35

HM26/28 D2-4 L 10-51 R1

180 0,045 0,08 0,30 170 0,045 0,08 0,30| 140 0,04 0,08 0,30| 120 0,04 0,08 0,30| 80 0,035 0,08 0,30

HM26/28 D2-4 L 12-51R1

180 0,045 0,075 0,30/ 170 0,045 0,075 0,30| 140 0,04 0,0750,30| 120 0,04 0,075 0,30| 80 0,035 0,075 0,30

HM26/28 D2-4 L 16-51 R1

180 0,045 0,07 0,28| 170 0,045 0,07 0,28| 140 0,04 0,07 0,28| 120 0,04 0,07 0,28| 80 0,035 0,07 0,28

HM26/28 D2-4 L 20-57R1

180 0,045 0,06 0,28| 170 0,045 0,06 0,28| 140 0,04 0,06 0,28 120 0,04 0,06 0,28 80 0,035 0,06 0,28

FINITURA 3D
FRESE A TESTA SEMISFERICA

HM26/28 D2-4 L 6-51 Ri1

N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEECO\ARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMALI
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm_ mm

300 0,034 0,08 0,08 300 0,034 0,08 0,08 280 0,032 0,08 0,08| 230 0,03 0,08 0,08 170 0,026 0,08 0,08

HM26/28 D2-4 L 8-51 Rl

300 0,034 0,06 0,06 300 0,034 0,06 0,06| 280 0,032 0,06 0,06/ 230 0,03 0,06 0,06| 170 0,026 0,06 0,06

HM26/28 D2-4 L 10-51 R1

300 0,034 0,06 0,06 300 0,034 0,06 0,06| 280 0,032 0,06 0,06/ 230 0,03 0,06 0,06| 170 0,026 0,06 0,06

HM26/28 D2-4 L 12-51 Rl

300 0,034 0,055 0,06| 300 0,034 0,055 0,06 | 280 0,032 0,055 0,06 230 0,03 0,055 0,06| 170 0,026 0,055 0,06

HM26/28 D2-4 L 16-51 R1

300 0,034 0,050,055/ 300 0,034 0,050,055 280 0,032 0,05 0,055/ 230 0,03 0,050,055/ 170 0,026 0,05 0,055

HM26/28 D2-4 L 20-57R1

300 0,034 0,05 0,05 300 0,034 0,05 0,05| 280 0,032 0,05 0,05| 230 0,03 0,05 0,05| 170 0,026 0,05 0,05

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D2 A TESTA TORICA

SGROSSATURA 3D
FRESE A TESTA TORICA

HM27/29 D2-4 L 6-51 R0,2

N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52

ACQUA ~SEECO_ARIA MINIVIALE ACQUA ~ SEECO_ARIA MINIMALE ACQUA ~SEECO__ARIA MINIMALE ACQUA SECCO  ARIA MINIMAL

Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm_ mm

180 0,06 0,14 0,36| 170 0,06 0,14 0,36| 140 0,045 0,14 0,36| 120 0,04 0,14 0,36| 80 0,037 0,14 0,36

HM27/29 D2-4 L 8-51 R0,2

180 0,06 0,125 0,36| 170 0,06 0,125 0,36| 140 0,045 0,125 0,36| 120 0,04 0,125 0,36| 80 0,037 0,125 0,36

HM27/29 D2-4 L 10-51 RO,2

180 0,06 0,11 036|170 0,06 0,11 0,36 140 0,045 0,11 0,36/ 120 0,04 0,11 036 80 0,037 0,11 0,36

HM27/29 D2-4 L 12-51 R0,2

180 0,06 01 033|170 006 0,1 032|140 0045 01 032|120 004 01 032| 80 0,037 01 0,32

HM27/29 D2-4 L 16-51 RO,2

180 0,06 01 0,031| 170 0,06 0,1 0,031 140 0,045 01 0,031| 120 004 0,1 0,031 80 0,037 0,1 0,031

HM27/29 D2-4 L 20-57R0,2

180 0,06 0,09 03| 170 006 009 0,3 | 140 0,045 0,09 03 | 120 0,04 0,09 03| 80 0,037 0,09 0,3

FINITURA 3D
FRESE A TESTA TORICA

HM27/29 D2-4 L 6-51 Ro,2

N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
ACQUA }EECO\ARM MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \5E6€D\ARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMALE|
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae.
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

300 0,032 0,09 0,09| 300 0,032 0,09 0,09| 280 0,029 0,09 0,09| 230 0,026 0,09 0,09| 170 0,024 0,09 0,09

HM27/29 D2-4 L 8-51 Ro,2

300 0,032 0,08 0,085/ 300 0,032 0,08 0,085 280 0,029 0,08 0,085 230 0,026 0,08 0,085/ 170 0,024 0,08 0,085

HM27/29 D2-4 L 10-51 R0,2

300 0,032 0,075 0,08| 300 0,032 0,075 0,08 | 280 0,029 0,075 0,08 | 230 0,026 0,075 0,08 | 170 0,024 0,075 0,08

HM27/29 D2-4 L 12-51 RO,2

300 0,032 0,065 0,07 | 300 0,032 0,065 0,07 | 280 0,029 0,065 0,07 | 230 0,026 0,065 0,07 | 170 0,024 0,065 0,07

HM27/29 D2-4 L 16-51 RO,2

300 0,032 0,06 0,065/ 300 0,032 0,06 0,065/ 280 0,029 0,06 0,065/ 230 0,026 0,06 0,065 170 0,024 0,06 0,065

HM27/29 D2-4 L 20-57R0,2

300 0,032 0,0550,06| 300 0,032 0,0550,06| 280 0,029 0,055 0,06| 230 0,026 0,055 0,06| 170 0,024 0,055 0,06
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> MICROFRESE " MINIFORM "

FRESE PER STAMPI DIAMETRO MM 3

| Frese in metallo duro ad alte prestazioni per stampi plastica
e stampi trancia 300HB/60HRB. Grana ultrafine con
rivestimento AITiSiN, Raggio di raccordo antirottura e
) svincolo a 12°.
“" Frese HM26 -semisferica cilindrica
HM37 -torica cilindrica
HM28 -semisferica conica*
HM39 -torica conica*

'y
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X
DCON
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X
DCON

DC
$
DN

DC

4
[a)]

Frese cilindriche a testa semisferica HM36 | gruppo sconto FR35 |

CODICE Z Forma DC DCON LU LF RET  APMX DN €

CODE

HM26 D3-6 L 10-64 R1,5 2 6 3,0 6 10 64 1,50 4,0 2,90 80,50

HM26 D3-6 L 12-64 R1,5 2 6 3,0 6 12 64 1,50 4,0 2,90 84,00

HM26 D3-6 L 16-64 R1,5 2 6 3,0 6 16 64 1,50 4,0 2,90 87,50

HM26 D3-6 L 20-64R1,5 2 6 3,0 6 20 64 1,50 4,0 2,90 91,00

HM26 D3-6 L 25-64R1,5 2 6 3,0 6 25 64 1,50 4,0 2,90 98,00

-0,006
Tolleranza sul raggio: f8 -0,020

Frese cilindriche a testa torica HM37 | gruppo sconto FR35 |
CODICE z Forma DC DCON LU LF RE  APMX DN €
CODE
HM37 D3-6 L 10-64R0,2 3 7 3,0 6 10 64 0,20 4,0 2,90 80,50
HM37 D3-6 L 12-64R0,2 3 7 3,0 6 12 64 0,20 4,0 2,90 84,00
HM37 D3-6 L 16-64R0,2 3 7 3,0 6 16 64 0,20 4,0 2,90 87,50
HM37 D3-6 L 20-64R0,2 3 7 3,0 6 20 64 0,20 4,0 2,90 91,00
E‘ HM37 D3-6 L 25-64R0,2 3 7 3,0 6 25 64 0,20 4,0 2,90 98,00
'§ HM37 D3-6 L 10-64R0,5 3 7 3,0 6 10 64 0,50 4,0 2,90 80,50
“,: HM37 D3-6 L 12-64R0,5 3 7 3,0 6 12 64 0,50 4,0 2,90 84,00
S HM37 D3-6 L 16-64R0,5 3 7 3,0 6 16 64 0,50 4,0 2,90 87,50
—= HM37 D3-6 L 20-64R0,5 3 7 3,0 6 20 64 0,50 4,0 2,90 91,00
= HM37 D3-6 L 25-64R0,5 3 7 3,0 6 25 64 0,50 4,0 2,90 98,00
: -
% Tolleranza sul raggio: * 0,01
=
=

PER LA RICHIESTA DI FRESE CON SCARICO CONICO COMPLETARE IL CODICE SPECIFICANDO LA LUNGHEZZA DI SCARICO UTILE LU E
L'ANGOLO " a " DESIDERATO

ORDINE MINIMO N° 10 PEZZ] CONSEGNA IN 7 GIORNI

Frese coniche a testa semisferica HM28 | gruppo sconto FR35 | Frese coniche a testa torica HM39 | gruppo sconto FR35 |

CODICE CODICE

CODE CODE

HM28D3-6 L. -64 R1,5 Q.......... HM39D3-6 L. -64R0,20..........
HM28 D3-6 L. -64 R1,5 a.......... HM39 D36 L. -64R0,20..........
HM39D3-6 L. -64R0,20..........
HM28D3-6 L. -64 R1,5 q.......... HM39D3-6 L. -64R0,2q..........
HM28D3-6 L. -64 R1,5 Q.......... HM39 D36 L. -64R0,2q..........

HM39D3-6 L. -64R0,50..........
HM39D3-6 L. -64R0,50..........
HM39D3-6 L. -64R0,5Q..........
HM39D3-6 L. -64R0,50..........
HM39D3-6 L. -64R0,50..........
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8 SCHUMANTOOLS®

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D3 A TESTA SEMISFERICA

SGROSSATURA 3D N/MMz2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA SEMISFERICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEECO\ARIA MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. | Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm_ mm

HM26/28 D3-6 L 10-64 R1,5 | 260 0,08 0,24 0,24| 230 0,07 0,24 0,24| 180 0,06 0,24 0,24| 140 0,05 0,24 0,24| 100 0,04 0,24 0,24
HM26/28 D3-6 L 12-64 R1,5 | 260 0,08 0,23 0,23| 230 0,07 0,23 0,23| 180 0,06 0,23 0,23| 140 0,05 0,23 0,23| 100 0,04 0,23 0,23
HM26/28 D3-6 L 16-64 R1,5 | 260 0,08 0,22 0,22| 230 0,07 022 0,22| 180 0,06 0,22 0,22| 140 0,05 0,22 0,22| 100 0,04 0,22 0,22
HM26/28 D3-6 L 20-64 R1,5 | 260 0,08 0,21 021|230 0,07 0,21 021|180 0,06 0,21 0,21| 140 0,05 0,21 0,21| 100 0,04 0,21 0,21
HM26/28 D3-6 L 25-64 R1,5 |260 0,08 02 02 230 007 02 02|18 006 02 02|140 005 02 02100 004 02 02

FINITURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA SEMISFERICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEGCILARIA MINIMALE ACQUA \S‘EGCO\ARIA MINIMALEM SECCO  ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm m/min mm/tagl mm_ mm

HM26/28 D3-6 L 10-64R1,5 | 320 0,04 0,0950,095 300 0,037 0,0950,095 270 0,034 0,0950,095( 220 0,031 0,0950,095/ 160 0,027 0,0950,095
HM26/28 D3-6 L 12-64R1,5 | 320 0,04 0,09 0,09| 300 0,037 0,09 0,09| 270 0,034 0,09 0,09| 220 0,031 0,09 0,09| 160 0,027 0,09 0,09
HM26/28 D3-6 L 16-64R1,5 | 320 0,04 0,09 0,09 300 0,037 0,09 0,09| 270 0,034 0,09 0,09| 220 0,031 0,09 0,09| 160 0,027 0,09 0,09
HM26/28 D3-6 L 20-64R1,5 | 320 0,04 0,0850,085 300 0,037 0,0850,085 270 0,034 0,0850,085 220 0,031 0,0850,085/ 160 0,027 0,0850,085
HM26/28 D3-6 L 25-64R1,5 | 320 0,04 0,08 0,08| 300 0,037 0,08 0,08 270 0,034 0,08 0,08 220 0,031 0,08 0,08| 160 0,027 0,08 0,08

PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D3 A TESTA TORICA

SGROSSATURA 3D N/MM: 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA TORICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEGQLARIA MINIMALE ACQUA \S"EGCKLARIA MINIMAI.EM SECCO ARIA MINIMAL;
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae.
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagi mm  mm m/min mm/tagl mm_ mm

HM37/39 D3-6 L 10-64R0,5|260 0,04 0,16 11 230 0,04 016 11 | 180 0,035 0,6 1,1 | 140 0,035 0,16 1,1 [ 100 0,03 016 1,1
HM37/39 D3-6 L 12-64 R0,5 | 260 0,04 0,155 1,05| 230 0,04 0,155 1,05]| 180 0,035 0,155 1,05 | 140 0,035 0,155 1,05| 100 0,03 0,155 1,05
HM37/39D3-6 L 16-64R0,5|260 0,04 015 1 |230 004 015 1 |180 0,035 015 1 |140 0,035 015 1 |100 0,03 0,15 1
HM37/39 D3-6 L 20-64R0,5| 260 0,04 0,145 0,95| 230 0,04 0,145 0,95| 180 0,035 0,145 0,95| 140 0,035 0,145 0,95| 100 0,03 0,145 0,95

HM37/39 D3-6 L 25-64R0,5| 260 0,04 014 0,9 |230 0,04 014 09| 180 0,035 014 09 | 140 0,035 0,14 09 | 100 0,03 014 0,9 §
HM37/39D3-6 L10-64R1 | 260 005 018 13230 0,05 018 13| 180 0,045 0,18 13 | 140 0,045 018 153|100 04 018 13 §
HM37/39D3-6 L 12-64R1 | 260 0,05 0,175 1,25/ 230 0,05 0,175 1,25| 180 0,045 0,175 1,25| 140 0,045 0,75 1,25| 100 0,4 0,175 1,25 S
HM37/39D3-6 L16-64R1 |260 0,05 017 12 |230 0,05 017 12| 180 0,045 017 12 | 140 0,045 0,17 12|100 04 017 12 o
HM37/39 D3-6 L20-64R1 | 260 0,05 0,165 1,1 | 230 0,05 0,65 1,1 | 180 0,045 0,165 11 | 140 0,045 0,165 11 [ 100 0,4 0,165 1, =
HM37/39D3-6 L25-64R1 |260 0,05 016 1 |230 005 016 1 |180 0,045 016 1 | 140 0,045 006 1 | 100 04 016 1 e
=
SGROSSATURA 3D N/MM? 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA TORICA ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEEQLARIA MINIMALE ACQUA \SEGCILARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL;

Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap. Ae. fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

HM37/39 D3-6 L 10-64R0,5|320 0,06 0,12 0,13|270 0,06 012 0,12| 230 0,055 0,12 0,12 | 220 0,055 0,12 0,12| 160 0,05 0,12 0,12
HM37/39 D3-6 L 12-64R0,5| 320 0,06 0,115 0,12| 270 0,06 0,115 0,11 | 230 0,055 0,115 0,11 | 220 0,055 0,115 0,11 | 160 0,05 0,115 0,11
HM37/39 D3-6 L 16-64 R0,5|320 0,06 0,11 011|270 0,06 011 0,1 | 230 0,055 0,11 0,1 |220 0,055 0,11 01 | 160 0,05 0,11 0,
HM37/39 D3-6 L 20-64R0,5|320 0,06 0,105 0,1 | 270 0,06 0,105 0,09| 230 0,055 0,105 0,09 | 220 0,055 0,105 0,09| 160 0,05 0,105 0,09
HM37/39 D3-6 L 25-64R0,5|320 0,06 0,1 008|270 0,06 0,1 0,08 230 0,055 01 0,08| 220 0,055 0,1 0,08| 160 0,05 0,1 0,08

HM37/39D3-6 L10-64R1 |320 0,07 0,16 014|270 0,07 0,16 0,14 230 0,065 0,16 0,14 | 220 0,065 0,16 0,14 | 160 0,06 0,16 0,14
HM37/39D3-6 L12-64R1 | 320 0,07 0,15 013|270 0,07 0,15 0,13 | 230 0,065 0,15 0,13 |220 0,065 0,15 0,13| 160 0,06 0,15 0,13
HM37/39D3-6 L16-64R1 |320 0,07 0,14 012|270 0,07 0,14 0,12|230 0,065 0,14 0,12 220 0,065 0,14 012|160 0,06 0,14 0,12
HM37/39D3-6 L20-64R1 |320 0,07 0,13 011|270 0,07 0,13 0,11|230 0,065 0,13 0,11 |220 0,065 0,13 011|160 0,06 0,13 0,11
HM37/39 D3-6 L25-64R1 |320 0,07 012 01 270 007 012 0,1 |230 0,065 0,12 01 |220 0,065 0,12 0,1 | 160 0,06 0,12 0,1
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= MICROFRESE " MINIFORM "

FRESE PER STAMPI DIAMETRO MM 4

) Frese in metallo duro ad alte prestazioni per stampi plastica
e stampi trancia 300HB/60HRB. Grana ultrafine con
rivestimento AlITiSiN, Raggio di raccordo antirottura e

| svincolo a 12°.

" Frese HM26 -semisferica cilindrica

HM47 -torica cilindrica
HM28 -semisferica conica*
HM49 -torica conica*
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Frese cilindriche a testa semisferica HM26 | gruppo sconto FR35 |

CODICE VA Fooma DC DCON LU LF RET  APMX DN

CODE €
HM26 D4-6 L 10-64 R2 2 6 4,0 6 10 64 200 60 3,90 80,50
HM26 D4-6 L 12-64 R2 2 6 4,0 6 12 64 200 60 3,90 84,00
HM26 D4-6 L 16-64 R2 2 6 4,0 6 16 64 200 60 3,90 87,50
HM26 D4-6 L 20-64R2 2 6 4,0 6 20 64 200 60 3,90 91,00
HM26 D4-6 L 25-64R2 2 6 4,0 6 25 64 200 60 3,90 98,00
HM26 D4-6 L 30-80R2 2 6 4,0 6 30 80 200 60 3,90 112,00
HM26 D4-6 L 35-80R2 2 6 4,0 6 35 80 2,00 6,0 3,90 112,00
HM26 D3-6 L 40-80R2 2 6 4,0 6 40 80 2,00 6.0 3,90 112,00

. -0,006
Tolleranza sul raggio: f8 -0,020

Frese cilindriche a testa torica HM47 | gruppo sconto FR35 |

CODICE JA Forma DC DCON LW LF RE  APMX DN

CODE €
HM47 D4-6 L 10-64R0,5 4 7 4,0 6 10 64 0,50 6.0 3,90 80,50
HM47 D4-6 L 12-64R0,5 4 7 4,0 6 12 64 0,50 6,0 3,90 84,00
HM47 D4-6 L 16-64R0,5 4 7 4,0 6 16 64 0,50 6,0 3,90 87,50
5 HM47 D4-6 L 20-64R0,5 4 7 4,0 6 20 64 0,50 6,0 3,90 91,00
§ HM47 D4-6 L 25-64R0,5 4 7 4,0 6 25 64 0,50 6,0 3,90 98,00
% HM47 D4-6 L 10-64R1 4 7 4,0 6 10 64 1,00 6,0 3,90 80,50
'E HM47 D4-6 L 12-64R1 4 7 4,0 6 12 64 1,00 6,0 3,90 84,00
= HM47 D4-6 L 16-64R1 4 7 4,0 6 16 64 1,00 6,0 3,90 87,50
o HM47 D4-6 L 20-64R1 4 7 4,0 6 20 64 1,00 6,0 3,90 91,00
= HM47 D4-6 L 25-64R1 4 7 4,0 6 25 64 1,00 6,0 3,90 98,00
&S Tolleranza sul raggio: * 0,01
=
[—

PER LA RICHIESTA DI FRESE CON SCARICO CONICO COMPLETARE IL CODICE SPECIFICANDO LA LUNGHEZZA DI SCARICO UTILE LU E
L'’ANGOLO " a " DESIDERATO

ORDINE MINIMO N° 10 PEZZ] CONSEGNA IN 7 GIORNI

Frese concihe a testa semisferica HM28 | gruppo sconto FR35 | Frese concihe a testa torica HM49 | gruppo sconto FR35 |

CODICE CODICE
CODE CODE
HM28D4-6 L. -64R2 a....

HM49 D46 L. -64R0,50..........

HM28 D46 L. 64R2 Q.. HM49 D46 L......-64R0,50.........
HM28D4-6 L. -64R2 a L.......-64R0,5q..........
HM28 D4-6 HM49 D46 L.....-64R0,50.........
HM28 D4-6 HM49 D46 L.....-64R0,50........
HM28 D4-6 ) HM49 D4-6 L. O
HM28 D4-6 HM49 D46 L... a
HM28 D4-6 HM49 D4-6 L... a
0 HM49D4-6 L. Ol
HM49 D46 L Overreee
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8 SCHUMANTOOLS®

PARAMETRI DI TAG

SGROSSATURA 3D
FRESE A TESTA SEMISFERICA

LI0 FRESE D4 A TESTA SEMISFERICA

N/MM: 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SEGGO\ARIA MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm m/min mm/tagl mm_ mm

HM26/28 D4-6 L 10-64 R2 260 0,09 0,25 0,25|230 0,08 0,25 0,25| 180 0,07 0,25 0,25| 140 0,06 0,25 0,25| 100 0,05 0,25 0,25
HM26/28 D4-6 L 12-64 R2 260 0,09 0,25 0,25|230 0,08 0,25 0,25| 180 0,07 0,25 0,25| 140 0,06 0,25 0,25| 100 0,05 0,25 0,25
HM26/28 D4-6 L 16-64 R2 260 0,09 0,24 024|230 0,08 0024 024|180 0,07 0,24 0,24| 140 0,06 0,24 0,24| 100 0,05 0,24 0,24
HM26/28 D4-6 L20-64 R2 260 0,09 0,24 024|230 0,08 024 024|180 0,07 0,24 0,24| 140 0,06 0,24 0,24| 100 0,05 0,24 0,24
HM26/28 D4-6 L25-64 R2 260 0,09 0,23 0,23|230 0,08 0,23 0,23| 180 0,07 0,23 0,23| 140 0,06 0,23 0,23| 100 0,05 0,23 0,23
HM26/28 D4-6 L30-80 R2 260 0,09 0,23 0,23|230 0,08 0,23 0,23| 180 0,07 0,23 0,23| 140 0,06 0,23 0,23| 100 0,05 0,23 0,23
HM26/28 D4-6 L35-80 R2 260 0,09 0,22 022|230 0,08 0,22 0,22| 180 0,07 0,22 0,22| 140 0,06 0,22 0,22| 100 0,05 0,22 0,22
HM26/28 D4-6 L40-80 R2 D260 0,09 0,22 022|230 0,08 0,22 0,22| 180 0,07 0,22 022|140 0,06 0,22 022|100 0,05 0,22 0,22
FINITURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA SEMISFERICA ~ ACQUA SEGCQ_ARIA MINIMALE ACQUA SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA SEECQ_ARIA MINIMALE ACQUA. SECCO" ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm m/min mm/tagl mm__ mm
HM26/28 D4-6 L 10-64 R2 | 320 0,055 0,11 0,11 |300 0,055 0,111 011|270 0,05 0,11 0,11|220 0,05 0,11 011|160 0,045 0,11 0,11
HM26/28 D4-6 L 12-64 R2 | 320 0,055 0,11 0,11 | 300 0,055 0,11 011|270 0,055 0,11 0,11|220 0,055 0,11 0,11 | 160 0,045 0,11 0,11
HM26/28 D4-6 L 16-64 R2 | 320 0,055 0,1 0,1 [300 0,055 01 01 |270 0,055 01 01 |220 0,055 01 0,1 |160 0,045 0,1 0,1
HM26/28 D4-6 L 20-64 R2 | 320 0,055 01 0,1 [300 0,055 01 01 {270 0,055 01 01 [220 0,055 01 0,1 |160 0,045 0,1 0,1
HM26/28 D4-6 L 25-64 R2 | 320 0,055 01 0,1 |[300 0,055 01 01 (270 0,055 01 0,1 |220 0,055 0,1 0,1 [ 160 0,045 0,1 0,1
HM26/28 D4-6 L 30-80 R2 | 320 0,055 0,09 0,09|300 0,055 0,09 0,09| 270 0,055 0,09 0,09| 220 0,055 0,09 0,09| 160 0,045 0,09 0,09
HM26/28 D4-6 L 35-80 R2 | 320 0,055 0,09 0,09|300 0,055 0,09 0,09|270 0,055 0,09 0,09|220 0,055 0,09 0,09| 160 0,045 0,09 0,09
HM26/28 D4-6 L 40-80 R2 | 320 0,055 0,09 0,09|300 0,055 0,09 0,09| 270 0,055 0,09 0,09| 220 0,055 0,09 0,09| 160 0,045 0,09 0,09
PARAMETRI DI TAGLIO FRESE D4 A TESTA TORICA
SGROSSATURA 3D N/MM2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52
FRESE A TESTA TORICA ACQUA ~SEECO_ARIA MINIVALE ACQUA ~ SEECO_ARIA MINIMALE ACQUA SEECO_ARIA MINIMALE ACQUA SECCO. ARIA MINIMAL
Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae. Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm
HM47/49 D4-6 L 10-64R0,5| 260 0,05 0,17 12230 0,05 017 12 (180 0,05 017 12| 140 0,05 017 12 |100 0,05 017 12
HM47/49 D4-6 L 12-64R0,5| 260 0,05 0,16 115|230 0,05 016 115|180 0,05 0,16 115|140 005 0,16 115|100 0,05 016 1,15
HM47/49 D4-6 L 16-64R0,5|260 005 016 11 |230 0,05 016 11 180 0,05 016 11 |[140 005 016 1101|100 0,05 016 11
HM47/49 D4-6 L 20-64R0,5| 260 0,05 015 1,05/ 230 0,05 0,15 105|180 0,05 015 1,05/ 140 0,05 0,15 105|100 0,05 0,15 1,05
HM47/49 D4-6 L 25-64R0,5|260 0,05 015 1 |230 005 015 1 (180 005 015 1 |[140 005 015 1 [100 0,05 015 1
HM47/49 D4-6 L10-64R1 | 260 006 0,18 13230 0,06 018 13|18 0,06 0,18 133|140 006 018 13| 100 0,06 018 13
HM47/49 D4-6 L12-64R1 | 260 006 018 12230 0,06 018 12 |180 0,06 0,18 12 |140 006 018 12| 100 0,06 018 1,2
HM47/49 D4-6 L16-64R1 | 260 006 017 115|230 0,06 0,17 115|180 0,06 0,17 115|140 006 017 115|100 0,06 0,17 115
HM47/49 D4-6 L20-64R1 |[260 006 016 11 |230 0,06 016 11 |180 0,06 016 11 |[140 006 016 11 |[100 0,06 016 1,1
HM47/49 D4-6 L 25-64R1 | 260 0,06 016 1,05/ 230 0,06 0,16 105|180 0,06 0,16 1,05/ 140 0,06 0,16 105|100 0,06 0,16 1,05
SGROSSATURA 3D N/MM:2 850-1200 HRC 30/42 HRC 42/48 HRC 48/52

FRESE A TESTA TORICA

HM47/49 D4-6 L 10-64 R0,5

ACQUA MARIA MINIMALE ACQUA \SFGCD\ARIA MINIMALE ACQUA MARIA MINIMALEM SECCO ARIA MINIMAL;
Vi fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae Ve fz Ap.  Ae
m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm mm m/min mm/tagl mm  mm

320 0,07 013 013|270 0,07 0,13 013|230 0,07 0,13 0,13|220 0,07 0,13 0,13

160

0,07 0,13 0,13

HM47/49 D4-6 L 12-64 R0,5

320 0,07 012 012|270 0,07 0,12 012|230 0,07 0,12 0,12|220 0,07 0,12 0,12

160

0,07 0,12 0,12

HM47/49 D4-6 L 16-64 R0,5

320 0,07 0,12 011|270 0,07 012 0,11|230 0,07 012 0,1|220 0,07 0,12 0,11

160

0,07 0,12 0,11

HM47/49 D4-6 L 20-64 R0,5

320 0,07 012 01270 0,07 012 01 |230 0,07 012 01 |220 0,07 0,12 0,1

160

0,07 012 01

HM47/49 D4-6 L 25-64 R0,5

320 0,07 011 009|270 0,07 0,11 0,09|/230 0,07 011 0,09]|220 0,07 0,11 0,09

160

0,07 0,11 0,09

HM47/49 D4-6 L 10-64 R1

320 0,08 016 014|270 0,08 0,16 014|230 0,08 016 014|220 008 0,16 0,14

160

0,08 0,16 0,14

HM47/49 D4-6 L 12-64 R1

320 0,08 015 013|270 0,08 0,15 013|230 0,08 015 0,13|220 0,08 0,15 0,13

160

0,08 0,15 0,13

HM47/49 D4-6 L 16-64 R1

320 0,08 0,15 012|270 0,08 0,15 012]230 0,08 015 0,12|220 0,08 0,15 0,12

160

0,08 015 0,12

HM47/49 D4-6 L 20-64R1

320 0,08 015 011270 0,08 0,15 011|230 0,08 015 0,11]220 0,08 0,15 0,11

160

0,08 0,15 0,11

HM47/49 D4-6 L 25-64R1

320 0,08 014 01270 008 0,14 01 |230 0,08 014 01 |220 008 0,14 0,1

—

60

0,08 0,14 01
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- FRESE C20

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILLS FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per sedi chiavetta e8 72 elica corta art. C20 Riv.
Tialn. Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slot milling e8 Z2 short helix art. C20.
Coating Tialn. One end tooth cutting up to the centre.

L1

Fresa md per cave 22 / Solid carbide mill for slot milling Z2 | gruppo sconto FR30 |

- CODICE @De8 g dhé L L1 z €
(] CODE 2D e8 odhée L L1 zZ

S C20-D2,0 Z2150-3 TI 20 6 50 3 2 28,00
) C20-D2,5 721503 TI 25 6 50 3 2 28,00
S €20-D2,7 721504 TI 27 6 50 4 2 28,00
= C20-D3,0 Z2150-4 TI 3,0 6 50 4 2 28,00
=] C20-D3,5 72150-4 TI 35 6 50 4 2 28,00
5 C20-D3.7 721545 TI 37 6 54 5 2 28,00
S C20-D4,0 721545 TI 4,0 6 54 5 2 26,00
= €20-D4,5 721545 TI 45 6 54 5 2 26,00
= C20-D4,7 72154-6 TI 47 6 54 6 2 26,00
C20-D5,0 72154-6 TI 5,0 6 54 6 2 23,00
C20-D5,5 72154-6 TI 55 6 54 6 2 23,00
C20-D5,7 721547 TI 5.7 6 54 7 2 23,00
C20-D6,0 721547 TI 6,0 6 54 7 2 23,00
NEw C20-D6,5 Z2L58-8 T 6,5 8 58 8 2 37,00
C20-D7,0 721589 TI 7.0 8 58 9 2 37,00
NEw C20-D7,5 Z2158-9 TI 75 8 58 9 2 42,00
C20-D7,7 721589 TI 77 8 58 9 2 42,00
C20-D8,0 721589 TI 8,0 8 58 9 2 42,00
NEW C20-D8,5 Z2 L66-11 TI 8,5 10 66 1 2 50,00
€20-D9,0 72 L66-11 TI 9,0 10 66 1 2 50,00
NEW C20-D9,5 72 L66-11 TI 9,5 10 66 1 2 50,00
€20-D9,7 72 L66-11 T 9.7 10 66 1 2 50,00
C20-D10 72 L66-11 T 10 10 66 1 2 50,00
NEw C20-D11,5 Z2 L73-12 T 11,5 12 73 12 2 70,00
C20-D11,7 Z2L73-12 TI 1.7 12 73 12 2 70,00
C20-D12 72L73-12 TI 12 12 73 2 2 70,00
C20-D14 72175-14 TI 14 14 75 14 2 93,00
C20-D16 72 182-16 T 16 16 82 16 2 118,00
) C20-D18 72 184-18 T 18 18 84 18 2 140,00
C20-D20 72192-20 T 20 20 2 20 2 200,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE Z2
SOLID CARBIDE END MILLS FOR SLOT MILLING Z2

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 0,50xD 0,004 x D
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 0,50xD 0,004 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 0,45xD 0,004 xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 0,50xD 0,004 x D
Ghisa legata, sferoidale/alloy spheroidal cast iron 70 0,45xD 0,004 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 0,45xD 0,004 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 0,45xD 0,010xD
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> FRESE C21

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILLS FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per cave 72 elica standard art. C21 Riv.Tialn
Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slot milling Z2 standard helix art. C21.
Coating Tialn. One end tooth cutting up to the centre.

py TE——

L1

= Fresa md per cave 22 / Solid carbide end mill for slot milling Z2 | gruppo sconto FR30 |
§ CODICE @De8 @ dhe L L1 YA €
'E CODE 02D e8 0dh6 L L1 V4
: C21-D2,0 72138-5 TI 2,0 3 38 5 2 23,00
o C21-D2,5 72138-7 TI 25 3 38 7 2 23,00
d—=‘ C21-D3,0 72138-7 TI 3,0 3 38 7 2 23,00
e C21-D3,5 72150-7 TI 35 4 50 7 2 24,50
o) C21-D4,0 72150-8 TI 4,0 4 50 8 2 24,50
= C21-D4,5 72150-8 TI 4,5 5 50 8 2 27,00
= C21-D5,0 72150-10 TI 5.0 5 50 10 2 25,50
C21-D5,5 72 157-10 TI 55 6 57 10 2 29,50
C21-D6,0 72 L57-10 TI 6,0 6 57 10 2 28,00
C21-D7,0 72160-13 TI 7,0 7 60 13 2 38,00
C21-D8,0 72163-16 TI 8,0 8 63 16 2 45,00
C21-D9,0 72 167-16 TI 9,0 9 67 16 2 51,00
C21-D10 72172-19 TI 10 10 72 19 2 63,50
C21-D11  72183-22 TI 1 1 83 22 2 72,00
C21-D12 7218322 TI 12 12 83 22 2 78,00
C21-D13 72183-22 TI 13 13 83 22 2 88,00
C21-D14 72183-22 TI 14 14 83 22 2 99,00
C21-D15 72192-26 TI 15 15 92 26 2 129,00
C21-D16  72192-26 TI 16 16 92 26 2 146,00
C21-D17 72192-26 TI 17 17 92 26 2 135,00
C21-D18  72192-26 TI 18 18 92 26 2 180,00
C21-D19 72192-26 TI 19 19 92 26 2 207,00
C21-D20 72 L104-32TI 20 20 104 32 2 217,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE 22
SOLID CARBIDE END MILLS FOR SLOT MILLING Z2

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm?2 Vc Ap Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 0,50xD 0,004 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 0,50xD 0,004 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 045xD 0,004 x D
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 0,50xD 0,004 x D
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 70 045xD 0,004 x D
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 045xD 0,004 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 045xD 0,010xD
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> FRESE C22

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD semisferica Z2 elica standard art. C22 Riv. Tialn.

Solid carbide ball nose end mill Z2 standard helix art. C22
Coating Tialn

L1

- Fresa md semisferica Z2 / Solid carbide ball nose end mill 22 | gruppo sconto FR30 |
S
§ CODICE @D h1o @dhe L L1 R Z €
= CODE 9D hio ddh6 L L R Z
= C22D2,0 72 L38-55F Tl 2 3 38 5 1 2 43,00
w C22D2,5 72 L38-71SF Tl 2,5 3 38 7 1,25 2 43,00
= C22D3,0 72 L38-7SF Tl 3 38 7 15 2 43,00
ec C22D3,5 72 L50-7SF Tl 35 4 50 7 1,75 2 44,00
) C22D4,0 72 L50-8SF Tl 4 4 50 8 2 2 44,00
= C22D5,0 72 L50-10SF _ TI 5 5 50 10 2,5 2 45,00
= C22D6,0 Z2 L5710SF  TI 6 6 57 10 3 2 49,00
C22D7,0 72 L6013SF  TI 7 7 60 13 35 2 55,00
C22D8,0 72 L63-16SF Tl 8 8 63 16 4 2 70,00
C22D9,0 72 L67-16SF _TI 9 9 67 16 4,5 2 73,00
C22D10 72 L72-19SF _ TI 10 10 72 19 5 2 83,00
C22D11 72 183-22SF  TI 11 11 83 22 55 2 89,00
C22D12 72 183-22SF  TI 12 12 83 22 6 2 94,00
C22D13 72 L83-22SF  TI 13 13 83 22 6,5 2 114,50
C22D14 72 L83-22SF  TI 14 14 83 22 7 2 121,00
C22D15 72 L92-26SF _ TI 15 15 92 26 7,5 2 149,00
C22D16 72 L92-26SF  TI 16 16 92 26 8 2 157,00
C22D18 72 L92-26SF  TI 18 18 92 26 9 2 193,00
C22D20 72 L104-32SF TI 20 20 104 32 10 2 234,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD SEMISFERICA Z2
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL Z2

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

COPIATURA IN SGROSSATURA/COPY MILLING ROUGHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 160 0,20x D 0,30xD 0,010xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 140 0,20x D 0,30xD 0,010xD
Acciai legati, per utensili/Alloy steel dies <1300 120 0,15x D 0,15xD 0,010xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 120 0,20x D 0,2xD 0,010xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 100 0,15x D 0,15xD 0,010xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 70 0,15x D 0,15xD 0,010xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 300 0,30x D 0,30xD 0,050 x D

COPIATURA IN FINITURA/COPY MILLING FINISHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 320 0,02xD 0,03xD 0,010xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 280 0,02x D 0,03xD 0,010xD
Acciai legati, per utensili/Alloy steel dies <1300 220 0,02xD 0,03xD 0,010xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 280 0,02x D 0,03xD 0,015xD
Ghisa legata, sferoidale/Afloy spheroidal cast iron 220 0,02x D 0,03xD 0,015xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 110 0,02x D 0,03xD 0,010xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium max 0,04x D 0,06 xD 0,025xD

La velocita di taglio & sempre riferita al diametro di taglio.
Cutting speed depends always on the cutting diameter.
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> FRESE C23

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per cave Z2 elica lunga art. C23 Riv.Tialn
Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slots Z2 long helix art. C23.
Coating Tialn. One end tooth cutting up to the centre.

L1

Fresa md per cave 22/ Solid carbide end mil for slot milling 22 | gruppo sconto FR30 |

~J

(3

S CODICE @Dh10 @ dhé L L1 z €

B CODE 2D hio adh6 L L V4

s C23-D3,0 72L64-14 TI 3 3 65 14 2 41,00

= C23-D4,0 72165-16 TI 4 4 65 16 2 43,00

=] C23-D5,0 72165-20 TI 5 5 65 20 2 45,00

C3 C23-D6,0 72180-20 TI 6 6 80 20 2 53,50

] C23-D7,0 7218024 TI 7 7 80 24 2 63,50

= C€23-D8,0 72180-25 TI 8 8 80 25 2 68,00

= C23-D9,0 7218025 TI 9 9 80 25 2 78,00
C23-D10 72 L108-28 TI 10 10 108 28 2 96,00
C23-D11_721108-28 TI 1 1 108 28 2 106,00
C23-D12 721108-32 TI 12 12 108 32 2 114,50
C23-D13  721108-32 Ti 13 13 108 32 2 131,50
C23-D14 721108-32 TI 14 14 108 32 2 139,00
C23-D16 72 L150-40 TI 16 16 150 40 2 208,50
C23-D18 72 1160-50 TI 18 18 160 50 2 255,00
C23-D20 721160-50 TI 20 20 160 50 2 315,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE Z2
SOLID CARBIDE END MILL FOR SLOT MILLING Z2

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Fz
MATERIAL
Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 02xD 0,003 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 02xD 0,003 xD
Acciai legati, per utensili/Afloy steel tools <1300 80 02xD 0,003 xD
Ghisa grigia/Alloy spheroidal cast iron 100 02xD 0,003 xD
Ghisa legata, sferoidale/Spheroidal cast iron 70 02xD 0,003 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 02xD 0,003 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 02xD 0,010xD

COPIATURA IN CONTORNATURA/COPY MILLING CONTOURING
MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MATERIAL
Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 2xD 02xD 0,004 x D
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 2xD 02xD 0,004 x D
Acciai legati, per utensili/Afloy steel tools <1300 80 2xD 02xD 0,004 xD
Ghisa grigia/Alloy spheroidal cast iron 100 2xD 02xD 0,004 x D
Ghisa legata, sferoidale/Spheroidal cast iron 70 2xD 02xD 0,004 x D
Acciai al cromo, inox/ss cr Steel 50 2xD 02xD 0,004 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 2xD 02xD 0,010xD
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s+ FRESE C24

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per cave 72 elica extra lunga con recesso
art. C24 Riv.Tialn
Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slot milling Z2 extra-long helix with recess
art. C24. Coating Tialn. One end tooth cutting up to the centre.

D
d1
d

L1

L2

= Fresa md per cave Z2 / Solid carbide end mill for slot milling Z2 | gruppo sconto FR30 |
S CODICE gphio  @dhe  @d L L1 L2 .
'E CODE @Dhio 0dh6 adi L L1 L2
= C24-D3,0 72 L80-14 sc26 TI 3 3 2,7 80 14 26 42,50
: C24-D4,0 721.80-16 sc32 TI 4 4 3,7 80 16 32 42,50
= C24-D5,0 72 L.80-20 sc38 TI 5 5 47 80 20 38 54,00
e C24-D6,0 72 L108-20 sc42 TI 6 6 57 108 20 42 63,50
= C24-D8,0 72 L108-25 sc50 TI 8 8 1, 108 25 50 81,50
= C24-D10 72 L125-28 sc50 TI 10 10 9,6 125 28 50 123,00
= C24-D12 72 L125-32 sc65 TI 12 12 11,6 125 32 65 147,50
C24-D14 72 L150-32 sc70 TI 14 14 13,6 150 32 70 188,00
C24-D16 72 L150-40 sc70 TI 16 16 15,6 150 40 70 227,50
C24-D18 72 L160-50 sc70 TI 18 18 17,6 160 50 70 284,00
C24-D20 72 L160-50 sc70 TI 20 20 20,6 160 50 70 344,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE 22
SOLID CARBIDE END MILL FOR SLOT MILLING Z2

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm2 Vc Ap Fz
MATERIAL
Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 0,03xD 0,003 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 0,03xD 0,003 xD
Acciai legati, per utensili/Afloy steel tools <1300 80 0,03xD 0,003 xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 0,03xD 0,003 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 70 0,03xD 0,003 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 0,03xD 0,003 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 0,03xD 0,010xD

COPIATURA IN CONTORNATURA/COPY MILLING CONTOURING
MATERIALE N/mmz Vc Ap Ae Fz
MATERIAL
Acciai basso legati/Low alloy steel <800 125 2xD 0,02xD 0,004 x D
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 2xD 0,02xD 0,004 xD
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 2xD 0,02xD 0,004 x D
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 2xD 0,02xD 0,004 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 70 2xD 0,02xD 0,004 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 2xD 0,02xD 0,004 x D
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 2xD 0,02xD 0,010xD
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> FRESE C30

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per cave Z3 elica standard art. C30 Riv.Tialn
Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slot milling Z3 standard helix art. C30.
Coating Tialn. One end tooth cutting up to the centre.

Lt

&

&

(T

~

s Fresa md per cave Z3 / Solid carbide end mil for slot milling Z3 | gruppo sconto FR30 |

= CODICE @D hio @dhe L L1 z ¢

= CoDE 2D hio gdhs L 1] z

) C30-D2,0 73138-5 TI 2,0 3 38 5 3 22,00

= C30-D2,5 73138-7 TI 2,5 3 38 7 3 22,00

= C30-D3,0 73138-7 TI 3,0 3 38 7 3 22,00
C30-D4,0 73150-8 TI 4,0 4 50 8 3 24,50
C30-D5,0 73 150-10 TI 5,0 5 50 10 3 27,00
C30-D6,0 73 L57-10 TI 6,0 6 57 10 3 32,00
C30-D7,0 7Z3160-13 TI 7,0 7 60 13 3 28,00
C30-D8,0 Z3163-16 TI 8,0 8 63 16 3 45,00
C30-D9,0 Z3L67-16 TI 9,0 9 67 16 3 50,00
C30-D10  7Z3172-19 TI 10 10 72 19 3 58,50
C30-D11 73183-22 TI 11 11 83 22 3 64,50
C30-D12 73183-22 TI 12 12 83 22 3 78,00
C30-D13  73183-22 TI 13 13 83 22 3 85,00
C30-D14 73183-22 TI 14 14 83 22 3 97,50
C30-D15 7Z3192-26 TI 15 15 92 26 3 124,50
C30-D16 73192-26 TI 16 16 92 26 3 146,00
C30-D18 73192-26 TI 18 18 92 26 3 180,00
C30-D20 Z31L104-32 TI 20 20 104 32 3 222,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE Z3
SOLID CARBIDE END MILL FOR SLOT MILLING Z3

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 120 0,50xD 0,005 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 0,50xD 0,005 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 75 045xD 0,005 xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 050xD 0,005xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 70 0,45xD 0,005 xD
Acciai al cromo, inox/ss cr Steel 50 045xD 0,005xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 0,50xD 0,010xD

SGROSSATURA IN CONTORNATURA/CONTOURING ROUGHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MAT[:'R_IAL i
Acciai basso legati/low alloy steel <800 125 <15xD 0,30xD 0,006 xD
Acciai medl_o legati/Medium alloy steel <1000 110 <1,5xD 0,20xD 0,006 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 <15xD 0,20xD 0,006 x D
Ghisa grigia/Grey cast iron 110 <15xD 0,30xD 0,006 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 80 <1,5xD 0,10xD 0,006 x D
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 70 <1,5xD 015xD 0,006 x D
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 170 <15xD 0,40xD 0,014xD

S
FINITURA IN CONTORNATURA CONTOURING FINISHING §
Impegno laterale radiale Ae : mm. 0,03 x D Radial cutting width Ae.: mm. 0,03x D S
Utilizzare una profondita assiale di lavoro Ap. fino a 1,5 X D. Axial cutting depth Ap. mm. < 1,5 x D w
E' possibile aumentare la velocita di taglio Vc. Del 15%. Cutting speed Vc. + 15% g
Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality E
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> FRESE C30 NEW

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per cave Z3 ad alte prestazioni a passo differenziato
art. C30 NEW Riv.Tialn
Un dente frontale tagliente fino al centro.

Solid carbide mills for slot milling Z3 with high performance
differentiated helix art. C30 NEW Riv.Tialn.
One end tooth cutting up to the centre.

L1

Fresa md per cave Z3 / Solid carbide end mill for slot milling Z3

| gruppo sconto FR30 |

CODICE @D hio @ dhe L L1 VA €
CODE @Dhio odhé6 L L1 z

C30NEW-D.2,5 73 L55-3 2,5 6 55 3 3 36,00
C30NEW-D.2,8 73 L55-4 2,8 6 55 4 3 36,00
C30NEW-D.3,0 Z3 L55-5 3 6 55 5 3 36,00
C30NEW-D.3,5 73 L55-5 35 6 55 5 3 38,00
C30NEW-D.3,8 73 L55-6 38 6 55 6 3 38,00
C30NEW-D.4,0 Z3 L55-6 4 6 55 6 3 38,00
C30NEW-D.4,5 73 L55-6 4,5 6 55 6 3 38,00
C30NEW-D.4,8 73 L55-7 4,8 6 55 7 3 38,00
C30NEW-D.5,0 73 L55-7 5 6 55 7 3 40,00
C30NEW-D.5,5 73 L55-8 55 6 55 8 3 40,00
C30NEW-D.5.8 73 L58-9 58 6 58 9 3 40,00
C30NEW-D.6,0 Z3 L58-9 6 6 58 9 3 40,00
C30NEW-D.6,5 Z3 L59-10 6,5 8 59 10 3 49,00
C30NEW-D.7,0 Z3 L59-10 7 8 59 10 3 49,00
C30NEW-D.7,5 73 L59-10 75 8 59 10 3 49,00
C30NEW-D.7,8 73 L59-10 7.8 8 59 10 3 51,00
C30NEW-D.8,0 Z3 L59-10 8 8 59 10 3 51,00
C30NEW-D.8,5 73 L67-11 8,5 10 67 11 3 65,00
C30NEW-D.9,0 73 L67-11 9 10 67 11 3 65,00
C30NEW-D.9,5 73 L67-12 9,5 10 67 12 3 65,00
C30NEW-D.9,8 73 L67-12 9,8 10 67 12 3 69,00
C30NEW-D.10,0 73 L67-13 10 10 67 13 3 69,00
C30NEW-D.11,8 73 L74-18 11,8 12 74 18 3 88,00
C30NEW-D.12,0 73 L74-18 12 12 74 18 3 88,00
C30NEW-D.14,0 73 L76-20 14 14 76 20 3 125,00
C30NEW-D.16,0 Z3 L83-25 16 16 83 25 3 168,00




8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER CAVE Z3
SOLID CARBIDE END MILL FOR SLOT MILLING Z3

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 120 0,50xD 0,005 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 0,50xD 0,005 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 75 045xD 0,005 xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 100 050xD 0,005xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 70 0,45xD 0,005 xD
Acciai al cromo, inox/ss cr Steel 50 045xD 0,005xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 0,50xD 0,010xD

SGROSSATURA IN CONTORNATURA/CONTOURING ROUGHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MAT[:'R_IAL i
Acciai basso legati/low alloy steel <800 125 <15xD 0,30xD 0,006 xD
Acciai medl_o legati/Medium alloy steel <1000 110 <1,5xD 0,20xD 0,006 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 <15xD 0,20xD 0,006 x D
Ghisa grigia/Grey cast iron 110 <15xD 0,30xD 0,006 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 80 <1,5xD 0,10xD 0,006 x D
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 70 <1,5xD 015xD 0,006 x D
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 170 <15xD 0,40xD 0,014xD

S
FINITURA IN CONTORNATURA CONTOURING FINISHING §
Impegno laterale radiale Ae: mm. 0,03 x D Radial cutting width Ae.: mm. 0,03x D S
Utilizzare una profondita assiale di lavoro Ap. fino a 1,5 X D. Axial cutting depth Ap. mm. < 1,5 x D w
E' possibile aumentare la velocita di taglio Vc. Del 15%. Cutting speed Vc. + 15% g
Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality E
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> FRESE C40

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per finitura Z4 elica standard art. C40 riv. Tialn.

Solid carbide mills for finishing Z4 standard helix art. C40.
Coating Tialn

=T

L1

Fresa md per finitura Z4 / Solid carbide mill for finishing Z4 | gruppo sconto FR30 |
E‘ CODICE @Dhio @ dhe L L1 YA €
§ CODE o2Dhio 0dh6 L L1 V4
“gl C40D2,0 74138-7 TI 2,0 3 38 7 4 22,00
= C40D2,5 74138-8 TI 25 3 38 8 4 22,00
== C40D30 741388 TI 3,0 3 38 8 4 22,00
= C40D3,5 7Z4150-10 TI 35 4 50 10 4 24,50
E C40D4,0 74 150-11 TI 4,0 4 50 11 4 23,00
1) C40D4,5 7Z4150-11 TI 45 5 50 11 4 28,00
= C40D5,0 7Z4150-13 TI 50 5 50 13 4 27,00
= C40D5,5 7Z4157-13 TI 55 6 57 13 4 30,50
C40D6,0 7Z41L57-13 TI 6,0 6 57 13 4 31,50
C4a0D6,5 7Z4160-16 TI 6,5 7 60 16 4 38,00
C40D7,0 7Z4160-16 TI 7,0 7 60 16 4 39,00
C40D7,5 7Z4163-19 TI 715 8 63 19 4 42,50
C40D8,0 7Z4163-19 TI 8,0 8 63 19 4 45,00
CaoD8,5 7Z4Ll67-19 TI 85 9 67 19 4 50,00
C40D9,0 7Z4167-19 TI 9,0 9 67 19 4 50,00
C40D95 7Z4172-22 TiI 9,5 10 72 22 4 58,50
C40D10  74172-22 TI 10 10 72 22 4 63,50
C40D11  74183-26 TI 11 1 83 26 4 73,00
C40D12  74183-26 TI 12 12 83 26 4 78,00
C40D13  74183-26 TI 13 13 83 26 4 83,00
C40D14  74183-26 TI 14 14 83 26 4 97,50
C40D15  74192-32 TI 15 15 92 32 4 131,00
C40D16  74192-32 TI 16 16 92 32 4 146,00
C40D18  74192-32 TI 18 18 92 32 4 173,00
C40D20 74 1L104-38 TI 20 20 104 38 4 212,00
C40D25 7Z4L121-45 TI 25 25 121 45 4 408,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER FINITURA Z4
SOLID CARBIDE MILL FOR FINISHING Z4

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

FINITURA IN CONTORNATURA/CONTOURING FINISHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 150 1,5xD 0,25xD 0,006 x D
Acciai medl_o legati/Met_ﬁym alloy steel <1000 130 1,5xD 0,25xD 0,006 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 100 1,5xD 0,20xD 0,006 x D
Ghisa grigia/Grey cast iron 130 1,5xD 025xD 0,006 x D
Ghi_sa_ legata, SfEI_‘OIda|e/A/on spheroidal cast iron 110 1,5xD 0,25xD 0,006 x D
Acaallal'cromo, In0)'(/SS Cr Steel 55 1,5xD 015xD 0,006 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 170 1,5xD 0,30xD 0,010xD
FINITURA IN CONTORNATURA Contouring finishing

Impegno laterale radiale Ae : mm. 0,03 x D Radial cutting width Ae. : mm. 0,03 x D

Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality
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> FRESE C41

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD Toriche, lunghezza media, Z4 con recesso.
Lunghezza di recesso 3xD riv. Art C41 Tialn.

Solid carbide bull nose mills medium length Z4 with recess art. C41.
Coating Tialn. Recess length 3xD.

R L2

L1

S

S

E Fresa md torica con recesso Z4 / Solid carbide bull nose mill Z4 with recess | gruppo sconto FR30 |

—

o CODICE @Dhio @ dhe L L1 L2 R z €

= CODE 9D hio odhs L 1 12 R z

E C41D3,0 74165-4 R03 TI 3.0 3,0 65 4 10 03 4 29,00

) C41D3,0 74165-4 RO5 TI 30 3,0 65 4 10 05 4 29,00

= C41D4,0 741654 R03 TI 4,0 4,0 65 4 12 03 4 29,00

= C41D4.0 74165-4 R05 TI 4,0 4,0 65 4 12 0,5 4 29,00
C41D5,0 74180-5 RoO5 TI 5,0 50 80 5 18 0,5 4 34,00
C41D5,0 74180-5 R10 TI 5,0 50 80 5 18 1,0 4 34,00
C41D6,0 74180-6 RO5 TI 6,0 6,0 80 6 18 05 4 44,00
C41D6,0 Z4180-6 R1,0 TI 6,0 6,0 80 6 18 1,0 4 44,00
C41D6,0 741108-6 RO5 TI 6,0 6,0 108 6 18 0,5 4 49,00
C41D6,0 741108-6 R1,0 TI 6,0 6,0 108 6 18 1,0 4 49,00
C41D8,0 741108-8 RO,5 TI 8,0 8,0 108 8 24 05 4 67,00
C41D8,0 Z41108-8 R1,0 TI 8,0 8,0 108 8 24 1,0 4 67,00
C41D8,0 Z41L108-8 R15 TI 8,0 8,0 108 8 24 15 4 67,00
C41D8,0 Z41L108-8 R2,0 Ti 8,0 8,0 108 8 24 2,0 4 67,00
C41D10 74 1L108-10 RO,5 TI 10 10 108 10 30 05 4 89,00
C41D10 74 L108-10 R1,0 TI 10 10 108 10 30 1,0 4 89,00
C41D10 74 1L108-10 R15 TI 10 10 108 10 30 15 4 89,00
C41D10 74 1108-10 R2,0 TI 10 10 108 10 30 2,0 4 89,00
C41D12 74 1108-12 RO,5 TI 12 12 108 12 36 05 4 112,00
C41D12 74 1108-12 R1,0 TI 12 12 108 12 36 1,0 4 112,00
Ca1D12 74 1108-12 R1,5 TI 12 12 108 12 36 15 4 112,00
C41D12 74 1108-12 R2,0 TI 12 12 108 12 36 2,0 4 112,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD TORICHE CON RECESSO Z4
SOLID CARBIDE BULL NOSE MILL Z4 WITH RECESS

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

FRESATURA SUL PIANO CON FRESA TORICA

IMPEGNO Ae FINO AL 100% DEL DIAMETRO

FOR SURFACE MILLING WITH BULL NOSE MILLS
ENGAGEMENT AE TO 100% OF DIAMETER

MATERIALE N/mm? Vc Ap Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel < 800 200 <R 0,010xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 160 <R 0,010xD
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 140 <R 0,010xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 160 <R 0,010 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 150 <R 0,010 xD
Acciai al cromo, inox/ss cr Steel 70 <R 0,010xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 300 <R 0,020xD

SGROSSATURA IN CONTORNATURA

CONTOURING ROUGHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz

MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel < 800 150 1,5xD 0,25xD 0,004 xD

Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 130 1,5xD 0,25xD 0,004 xD

Acciai Iega_tl, per utensili/Alloy steel tools <1300 100 1,5xD 0,20xD 0,004xD

Ghisa grigia/Grey cast iron 130 1,5xD 0,25xD 0,004 xD

Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 100 1,5xD 0,25xD 0,004 x D

Acaal_al_cromo, |n0)_(/$s Cr Steel 55 1,5xD 015xD 0,004xD

Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 170 1,5xD 0,30xD 0,010xD 3
S
=
=

FINITURA IN CONTORNATURA CONTOURING FINISHING =

Impegno laterale radiale Ae : mm. 0,03 x D Radial cutting width Ae.: mm. 0,03x D ;

Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality g
(V)
=
(—
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s+ FRESE C42

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per sgrossature Z4 con rompitruciolo
art. C42 Riv. Tialn.

Solid carbide mills for roughing Z4 with chip breaker art.
C42. Coating Tialn.

L1

S~

§ Fresa md a sgrossare Z4 con rompitruciolo / Solid carbide mill for roughing Z4 with chip breaker | gruppo sconto FR30 |

)

S CODICE @D hio @dhe L L1 z €

— CODE 2Dhio 0dh6 L L1 Y4

= C42D5,0 74 1L57-13 SGR TI 5 6 57 13 4 41,50

= C42D6,0 Z4157-13 SGR TI 6 6 57 13 4 41,50

5 C42D7,0 74160-16 SGR TI 7 7 60 16 4 47,50

= C42D8,0 Z4163-19 SGR TI 8 8 63 19 4 50,00

= C42D10 74172-22 SGR TI 10 10 72 22 4 68,00
C42D11 74183-26 SGR TI 11 1 83 26 4 83,00
C42D12 74183-26 SGR TI 12 12 83 26 4 88,00
C42D13 74183-26 SGR TI 13 13 83 26 4 105,00
C42D14 74183-26 SGR TI 14 14 83 26 4 111,00
C42D15 74192-32 SGR TI 15 15 92 32 4 144,00
C42D16 74192-32 SGR TI 16 16 92 32 4 163,00
C42D18 74192-32 SGR TI 18 18 92 32 4 195,00
C42D20 741104-38 SGR TI 20 20 104 38 4 230,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD A SGROSSARE Z4 CON ROMPITRUCIOLO
SOLID CARBIDE MILL FOR ROUGHING Z4 WITH CHIP BREAKER

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

SGROSSATURA IN CONTORNATURA/CONTOURING ROUGHING

MATERIALE N/mm? Vc Ap Ae Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 140 15xD 0,30xD 0,006 x D
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 115 1,5xD 0,30xD 0,006 x D
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 90 1,5xD 0,25xD 0,005xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 115 1,5xD 0,30xD 0,006 x D
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 90 1,5xD 0,25xD 0,005 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 1,5xD 0,25xD 0,004 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 150 1,5xD 040xD 0,012xD
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=+ FRESE C43

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per sgrossatura Z4 ad alte prestazioni
elica e passo differenziati
art. C43 riv. Tialn.

Solid carbide mills for roughing Z4 with high performance
differentiated helix and pitch art. C43. Coating Tialn.

L1

Fresa md per sgrossatura 24 / Solid carbide mill for roughing Z4 | gruppo sconto FR30 |
CODICE @Dh10 @ dhe L L1 yA €
CODE gD hio gdhe L L z
5 C43 D3,0 74 157-8  TI S6 3 6 57 8 4 61,00
(S C43D4,074157-9 TIS6 4 6 57 9 4 61,00
'§ C43 D5,0 74 L57-10  TI S6 5 6 57 10 4 61,00
“g‘ C43 D6,0 74 157-13  TI 6 6 57 13 4 61,00
s C43D8,0 74 163-19 TI 8 8 63 19 4 73,00
== C43D9,074172-21 TI 9 9 72 21 4 104,00
1 C43D10 74172-22 TI 10 10 72 22 4 100,00
E C43 D12 74183-26 TI 12 12 83 26 4 104,00
] Ca3D14 74183-26 TI 14 14 83 26 4 144,00
= Ca3D16 74192-32 TI 16 16 92 32 4 194,00
= C43 D18 74192-34 TI 18 18 92 34 4 226,50
C43 D20 74 L104-38 Ti 20 20 104 38 4 268,00
Ca3 D25 74112145 TI 25 25 121 45 4 507,00
Faccetta di protezione spigolo / Edge protection face
45°
@Dhio b
4 0,1
5 0,15
—_— 6-12 0,2
b 14-25 03
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER SGROSSATURA Z4 ELICA + PASSO DIFFERENZIATI
SOLID CARBIDE MILL FOR ROUGHING Z4 DIFFERENTIATED HELIX AND PITCH

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

CAVA DEL PIENO/SLOTTING

MATERIALE N/mm2 Vc Ap Fz
MATERIAL i

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 130 1xD 0,005 x D
Acciai medio Iegat|/Me¢_1iym alloy steel <1000 110 1xD 0,005 xD
Acciai legati, per utensili/Alloy steel tools <1300 80 1xD 0,005xD
Gh!sa grigia/Grey cast iron 120 1xD 0,005 xD
Ghisa legata, SfEl_‘OIdale/AIonspheroidal cast iron 80 1xD 0,005 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 1xD 0,005 xD
FINITURA IN CONTORNATURA CONTOURING FINISHING

Utilizzare una profondita assiale di lavoro Ap. finoa 1,5 XD Axial cutting depth Ap. mm. < 1,5x D

E' possibile aumentare la velocita di taglio Vc. del 20% Cutting speed Vc. + 20%

Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality
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=+ FRESE C60

FRESE MD PER LAUORAZIONI UNIVERSALI
SOLID CARBIDE MILL FOR GENERAL MACHINING

Frese MD per finiture Z6 elica standard art. C60 riv. Tialn.

Solid carbide mills for finishing Z6 standard helix art. C60.
Coating Tialn.

Fresa md per contornatura Z6 / Solid carbide mill for contouring Z6 | gruppo sconto FR30 |
~ CODICE @Dhi0 @ dhe L L1 YA €
= CODE @D hio adhs L L z
E C60 D6,0 76 L57-13 TI 6 6 57 13 6 61,00
's C60 D8,0 76 L63-19 TI 8 8 63 19 6 81,50
= C60 D10 Z61L72-22 TI 10 10 72 22 6 107,00
(] C60D12 76 183-26 TI 12 12 83 26 6 129,00
= C60D16 76192-32 TI 16 16 92 32 6 206,00
% C60 D20 76 L104-36 TI 20 20 104 36 6 270,00
= C60 D25 76 L121-45 TI 25 25 121 45 6 474,00
=
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER FINITURA Z6 ELICA STANDARD
SOLID CARBIDE MILL FOR FINISHING Z6 STANDARD HELIX

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

FINITURA IN CONTORNATURA/CONTOURING FINISHING

MATERIALE N/mm2 Vc Ap Ae Fz
MATERIAL

Acciai basso legati/Low alloy steel <800 160 1,5xD 0,05xD 0,004 xD
Acciai medio legati/Medium alloy steel <1000 100 1,5xD 0,05xD 0,004 x D
Acciai legati, per utensili/Afloy steel tools <1300 80 1,5xD 0,04xD 0,004 xD
Ghisa grigia/Grey cast iron 140 1,5xD 0,04xD 0,004 xD
Ghisa legata, sferoidale/Alloy spheroidal cast iron 110 1,5xD 0,04xD 0,004 xD
Acciai al cromo, inox/ss Cr Steel 50 15xD 0,03xD 0,004 xD
Materiali non ferrosi, alluminio/Aluminium 170 1,5xD 0,04xD 0,005xD
FINITURA IN CONTORNATURA CONTOURING FINISHING

Aumentare o ridurre Fz per ottenere il grado di finitura richiesto Increase decrease the Fz for satisfactory surface quality
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s+ FRESE Co1

FRESE MD PER LAUORAZIONI DI ACCIAI TEMPRATI
SOLID CARBIDE MILL FOR HARDENED STEEL

Frese MD per temprati Z6 elica standard art. C61 riv. XC.

Solid carbide mills for hardened steel Z6 standard helix art. C61.
Coating XC.

S~

S

§ Fresa md per contornatura Z6 / Solid carbide mill for contouring Z6 | gruppo sconto FR30 |

I~

= CODICE @Dh10 @dhe L L1 z €

= CODE 2Dhio 0dh6 L L1 V4

=] C61-D4,0 6 L50-12  XC 4 4 50 12 6 52,50

E C61-D5,0 Z6 L50-15 XC 5 5 50 15 6 60,00

> C61-D6,0 Z6 L57-15 XC 6 6 57 15 6 67,00

= C61-D8,0 76 L80-20 XC 8 8 80 20 6 90,00

= C61-D10 Z6 L80-25 XC 10 10 80 25 6 111,00
C61-D12 76 L108-30 XC 12 12 108 30 6 162,00
C61-D14 76 L108-35 XC 14 14 108 35 6 196,00
Ce61-D16 76 L108-40 XC 16 16 108 40 6 232,50
Ce61-D18 76 L108-40 XC 18 18 108 40 6 268,00
C61-D20 76 L125-45 XC 20 20 125 45 6 440,00
C61-D25 76 L160-70 XC 25 25 160 70 6 597,00
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8 SCHUMANTOOLS®

FRESE MD PER TEMPRATI ELICA STANDARD Z6
SOLID CARBIDE MILL FOR HARDENED STEEL Z6 STANDARD HELIX

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION

Dati di taglio/Cutting data

COPIATURA IN CONTORNATURA/COPYING IN CONTOURING

MATERIALE | Acciaio legato, Acciaio temprato (-55HRC) Acciaio temprato (55-62HRC) Acciaio temprato (62-70HRC)
MATERIAL Alloy steel, Hardened steel (-55HRC) Hardened steel (55-62HRC) Hardened steel (62-70HRC)
9 mm Giri Avanzamento Profondita Giri  Avanzamento Profondita taglio Giri  Avanzamento Profondita taglio
taglio laterale Ae taglio laterale Ae taglio laterale Ae
RPM. Feed Cut depth RPM. Feed Cut depth RPM. Feed Cut depth
min’ mmy/min mm min’ mmy/min mm min’ mmy/min mm
4 14000 2500 0,1 7000 1000 0,05 4800 800 0.1
6 10000 3500 0,2 5000 1800 0,1 3000 1000 0,1
8 7000 3500 0,2 4000 1800 0,1 2400 1000 0,1
10 6000 3500 0,3 3000 1800 0,2 2000 1000 0,1
12 5000 3000 04 2000 1400 0,2 2000 1000 0,1
16 4000 2000 0,5 2000 1000 0,3 1000 600 0,2
20 3000 2000 0,6 1500 800 0,3 1000 500 0,2
25 3000 1400 0,6 1000 700 0,3 1000 400 0,2
Ae Ae
Ap =<1.5D Ap =<1D
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