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Solid Carbide drills
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@ Drilling tools overview - Bohrer Ubersicht

material - Material Page
o) » Seite
22 | £g . 83 M .
c= ot o i = < T (2 —
T = ® < > a) Shape of drills oE (O | . S |5 og3
ohs o< = 3 Bohrerausfiihrung £ < 3. S(88 S IE3|Eh| | o
E T - — - O
=3 oa g% £330 058252832 55|58
o SEBE|9L(23 58| 0L e 2 | 22
82z ce w3 = EB8| 38 | S5
562 P83 C|oW|oB s 38|56
OX(TIHE(OO|IZZITS|TO| 0 | OO
1534SU03 | 3xD Emmma——— 009020 | v (v | v | v
1534SU03C | 3xD S """ 23020 (v v |v |V
1634SU03C | 3xD ST el 93020 | v |V | v | v
1734SU03C | 3xD S | 53020 (v |V |V |V
Twist drill c12- | cos
o, | Spiralbohrer | 15365U05 | 5xD N o O 52020 | (v | v |V ona | cos
S Internal
22 1536SU05C | 5xD S 3| 53000 | v v | v | v
=01
=L | |
5% 1636SU05C | 5xD BT " 23020 v | v | v |V
®
£ 17365U05C | 5xD | Gy = e 03020 v v v v
o © Internal
o E 1538SU0SC | 8xD | e e emal| 3018 | |y | v | v
O % 1588SL12C [12xD| (S i — o | 03-020 | | | V| v
e e Internal
Deep drill | 1588SL15C |15xD | (ESSESOaSEsS——— 1" 03014 |v |V |V |V v o84 | w100
Tieflochbohrer | 15885) 20 |20xD|  ESG R ERI— " g3014 |y |y | | v v cod
1588SL30C [30xD| (S — 2 | 03.010 | v | v | v v
Pilot drills F Internal | @3.03- C65-
Pilotbohrer 1534SP03C | 3xD = ntem | g2003 | Y |V |V |V v C68 c101
Step drill External
Stufenbohrer | 1557SU03 | 3xD L e | vl W R U N VIR VIS RV OV v C53 | €99
Z583 1534ST03C | 3xD - ——— e R v
o] . .
PR Twist drill e Internal g C69-
§§§ % Spiralbohrer 1536ST05C | 5xD o | 93020 | v | v |V v Caq | C103
NEE 1636STOSC 5xD |  (emssmsmmg—r—= " 05000 |y | v | v v
9 8
093 Twist drill i External C82-
g’%%% Spiralbohrer 15345H03 | 3xD ————— /| Exem | 23016 v | css | ©1%
<
[©)
- e | External
Twist drill 1105SC03 | 3xD e S e e | 22216 v caa- | .o
Spiralbohrer - ~— | External c87
1101SC05 | 5xD | 4o T~ | | g2.g16
c
c O
o wn
=0 Three-lips drill ———| EXternal C88-
*@ ) Dreilippenbohrer 1165PA03 | 3xD o ras Exten | 057920 vV |V coo | €106
°3
S E | Staightfiute | 1576PCO05 | 5xD ——— e gaeg20 v v
£E drill ~—
SE | Gerade |1576PCOSC|5xD e Memel| gy o v v cot- | clor-
g?( genUteter —— pr— +| Internal
25 Bohrer | 1579PC15C 15xD) Seesss——————— 1o | 25014 v Vv
114 External B5-320
Centering drill 35C90 D — il c94 | C109
Zentrierbohrer External
1143SC120 - | el 2153120 v | v
= ZTD02/03 |2xD- P by Internal c124-
c,8 r—a — 13950 | v | v | v | v
2 .q:u;g Indexable drills ZTDO04/05 | 5xD e — Intern C129 c136
ORO - Internal _| C140
g WePBOer | gpgs a0 * el | 16058 | v | v | v | v o130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen
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Drilling - Bohren
flechnischelinfermation)

lion)forgsolidl canbide)dijills)
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Hat metallfsor .en) iy VEHHIVIZBohrely

Coated Grade m

Beschichtete Sorte

It is a combination of ultra-fine carbide substrate and Nano
nc-TiAIN coating. It is a universal grade for machining
of carbon steel, alloy steel ( HRC<=48), cast iron and
stainless steel. Suitable for the machining of Ni based high-

temperature alloys at normal cutting speed.

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano

nc-TIAIN  PVD-Beschichtung. Universelle Anwendung

zur Bearbeitung von unlegiertem Stahl, legiertem
Stahl (HRC<=48), Guss, rostfreiem Stahl und Ni-
basierten, warmfesten Superlegierungen bei normaler

Schnittgeschwindigkeit.

Application of nc-TiAIN coating in drilling
Anwendungsbeispiel von nc-TiAIN
15345U03C-1200

@12mm

Tool Type - Typ

Size - Durchmesser

Workpiece material 42CrMo (32HRC)

Werkstiickstoff

Cutting speed .
Schnittgeschw. 100m/min
Rotating speed_ 2652¢/min
Umdreh. pro min

Feed rate per revolution

Vorschub pro Umdrehung 0.25mm/r
Feed speed - Vorschub 663mm/min
Drilling depth - Bohrtiefe 36mm

Cooling system
Kihlungssystem

Water-soluble liquid(Internal)
Emulsion (Intere Zufiihrung)

Mikron UCP 1000

Machine - Maschine

Uncoated grades
Unbeschichtete Sorten

It is an ultra-fine carbide grade with good wear
resistance suitable for drilling and reaming of
cast iron and nonferrous metals.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschlei3-
festigkeit.

Geeignet zum Bohren und Reiben von Guss
und NE-Metallen.

-

Common TiAIN coating
normale TiAIN Beschichtung

30001

2500 1

2000

1500 1

1000 A

Number of hole drilled ( pc)

Anzahl Bohrungen

500 1

Common TiAIN coating
Herkémmliche TiIAN
Beschichtung

nc-TIAIN(KDG303)

It is an ultra-fine carbide grade with good wear-resistance.

A universal grade for drilling.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleil¥festigkeit.
Universelle Sorte zum Bohren.

nc-TiAIN coating
nc-TiAIN Beschichtung

Co

@
E
°
(o}
8
°
—
©
o
°
©
w

—_
o
—_
=
o
2
©
l
3]
£
=
@
<
o
>




- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

( Solid carbide drills Code Key - ISO Kennzeichnung fiir VHM-Bohrer

Description Application
Bezeichnung Anwendung
Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung
1 | DIN338 su Twist drill for general universal machining
2 | DIN1897 Spiralbohrer fur die allg. Bearbeitung
Twist drill for deep drilling
EI 165220 O TR E02 SL Spiralbohrer zum Tieflochbohren
4 | DIN6537K - -
SP Pilot drills
5 | DING537K Pilotbohrer
6 | DIN6537K ST |Twist drill for soft steel, stainless steel
7 | Zzc-Cin QJ/ZZQ(T0O)01.001.002 Spiralbohrer fir weiche Stahle und rostfr. Stahl
8 | ZZC-Din QJ/ZZQ(T0)01.001.002 gH |Iwist drill for high hardness steel
9 | ZZC-E in QUIZZQ(TO)01.001.002 Spiralbohrer fir geharteten Stahl
sc Twist drill for aluminum, cast iron
? Spiralbohrer fir Alu und Grauguss
PA Three-lips drill for aluminum, cast iron
3-Lippenbohrer fiir Alu-Leg., Grauguss
PC Straight flute drill for aluminum, cast iron
gerade genuteter Bohrer fiir Alu, Grauguss
Type of tools Mode of cooling
Werkzeugtyp Art der Kiihlung

Code | Description - Beschreibung Code | Description - Beschreibung

Internal Coolant
Innere Kihimittelzufuhr

Jad?mgta

1 Drills - Bohrer

a68

Cc

—_
0 @
£5
T 5 Type of shank - Schaftausfiihrung Type of drill - Bohrertyp Specification - Bezeichnung
[ I—1
g % Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung
© £ 1 Straight shank 0 Twist drill 0850 Nominal cutting diameter of stepless drill
@) % Zylinderschaftausfiihrung Spiralbohrer Bohrerdurchmesser: 8,5mm
O c 2 Square head Straight shank DIN 10 3 Multiple functions twist drill M6 Step drill for standard pitch
° g 4-Kant-Schaft DIN 10 Universalspiralbohrer Gewindebohrer Standardsteigungen
w - - - - -
- Centering drill Step drill for fine pitch
3 5_?#5 clzigra\ftzeyr;;?j ;tsrikgaf}: SDTﬁq lé(I)DQIN1809 4 | Zentrierbohrer M8x1| Gewindebohrer mit Feingewinde
5 Step drill
5 | Straight shank DIN6535HA Stufenbohrer
Zyllnderschaft DIN6535HA 6 Three-lip_s drill
¢ |Weldon shank DIN6535HB 3-Schneidenbohrer
Weldon Schaft DIN6535HB 7 Straight flute dril
7 | Whistle notch shank DIN6535HE Bohrer mit geraden Nuten
Whistle-Notch-Schaft DIN6535HE
9 Tapered shank
MK-Schaft

Identification of drilling depth and point angle - max. Bohrtiefe

If the tool is not a centering drill, it indicate the drilling depth If the tool is a centering drill, it indicate the point angle
Ist das Werkzeug kein Zentrierbohrer wird die Bohrtiefe angegeben. | Ist das Werkzeug kein Zentrierbohrer wird der Spitzenwinkel angegeben.
Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung
03 (2~3)d 90 Centering drill with 90° point angle
05 (4~5)d NC-Anbohrer mit 90° Winkel
08 (7~8)d 120 Centering drill with 120° point angle
15 (15) d NC-Anbohrer mit 120° Winkel

C10



series twist drill - Spiralbohrer Serie

General machining
Allgemeine Bearbeitung

SU Universal series ‘Universalausfihrung

The optimized chip-breaker, shape of the cutting edge and a proper
change of the rake angle combined with a TiAIN nano coating for a
wider application field. It is for the drilling of work piece materials of
P(steel), M(stainless steel) and K(cast iron) with high performance.

Specially designed drill
point makes cutting
smooth.

Eine optimierte Schneidengeometrie in Verbindung mit einer Nano TiAIN-

Beschichtung ermdglicht eine Hochleistungsbearbeitung beim Bohren in

allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss. ) .
Spezielle Geometrie fiir

weichen Schnitt

3000 1 Diameter of drill - Bohrer: @ 12 mm
25001 - . Work piece material - Werkstoff : 40Cr
gﬁ 20001 ==Fx(M.U.) Hardness - Harte : HB280
gé 1222: — Fy(M.U.) Cutting speed - Schnittgeschwindig. : 90m/min
58 Feed rate - Vorschub : 715mm/min
%;5 e Fz(M.U.) Depth of drilling - Bohrtiefe : 40 mm |

Cooling system: Emulsion (Internal) cooling
Kuhlung: innere Kuhimittelzufuhr

g o
i
1

——r——— T —————>time(s)
01 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cutting force chart of SU series

Schnittkraft Diagramm der SU-Serie

SU series twist drills comparison with company A's similar product
Anwendungsbeispiel der SU Serie Spiralbohrer mit vergleichbarem Produkt

Tool Type - Typ : 15348U03-1000 12501 1130
Size - Durchmesser : @10mm _

Workpiece material - Werkstlickstoff: g 10007

42CrMo(35HRC) 3 807

Cutting speed - Schnittgeschw. : 100m/min % s 750+

Rotating speed - Umdreh. pro min: 3200r/min é g

Feed rate per revolution g § 500+

Vorschub pro Umdrehung : 0.20mm/r g ch

Feed speed - Vorschub : 640mm/min § g 2501

Drilling depth - Bohrtiefe : 30mm(L/D=3)

Cooling system - Khlsystem: ° Similar product  1534SU03-1000
water soluble liquid (External) - Emulsion of company A

(Extern) Wettbewerb A

Machine - Maschine : Mikron UCP 1000

C11
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(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

I m DIN N 7 '611400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
4 m= Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
¢ ESESSS=—T ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 la KDG303
0.9 3 1534S5U03-0090 3 47 5.4 - - o
1.1 3 1534SU03-0110 3 47 6.6 - - o
1.47 3 1534SU03-0147 3 47 8.7 - - o
1.85 3 1534SU03-0185 3 52 111 - - o
—_
K7) o 2.0 3 1534S5U03-0200 6 62 20 14 36 )
= Cc .
-'5 (] 5 1536SU05-0200 6 66 28 23 36 °
Q0
o = 3 1534SU03-0210 6 62 20 14 36 °
S8 2.1
Qo GED 5 1536SU05-0210 6 66 28 23 36 [ ]
8 % 22 3 15345U03-0220 6 62 20 14 36 °
g é ' 5 1536SU05-0220 6 66 28 23 36 °
(% g 23 3 1534S5U03-0230 6 62 20 14 36 )
’ 5 1536SU05-0230 6 66 28 23 36 °
2.33 3 External Str:aig'lzt 1534SU03-0230 3 59 13.8 - - o
shan
3 Extern 1534S5U03-0240 6 62 20 14 36 °
24 Zylinder-
5 schaft 1536SU05-0240 6 66 28 23 36 °
25 3 1534S5U03-0250 6 62 20 14 36 ]
' 5 1536SU05-0250 6 66 28 23 36 °
26 3 1534S5U03-0260 6 62 20 14 36 [ )
’ 5] 1536SU05-0260 6 66 28 23 36 ()
27 3 1534S5U03-0270 6 62 20 14 36 °
' 5 1536SU05-0270 6 66 28 23 36 °
28 3 1534SU03-0280 6 62 20 14 36 [ ]
’ 5 1536SU05-0280 6 66 28 23 36 [ )

C12 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
20 3 15345U03-0290 6 62 20 14 36 °
' 5 15365U05-0290 6 66 28 23 36 °
External Straight
3 Extern raight | 15345003-0300 6 62 20 14 36 °
5 15365U05-0300 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 chaft | 1534SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0300 6 66 28 23 36 °
3.0 3 Weldon | 16345U03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 "l‘tfma' shank/Schaft 16365U05C-0300 6 62 20 14 36 °
ntern
3 Whistle notchl 1734SU03C-0300 6 66 28 23 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0300 6 66 28 23 36 °
8 Staight shank| 1538su08C-0300 6 72 34 29 36 .
3 External | gaignt | 15345U03-0310 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0310 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0310 6 62 20 14 36 °
5 schaft |4 £365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3.1 3 Weldon | 1634SU05C-0310 6 62 20 14 36 °
5 Internal - shank/ Schaft| 46365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3 Intern | histle notah1734SU03C-0310 6 62 20 14 36 .
5 shank/Schaft 17365y05¢-0310 6 66 28 23 36 °
8 15385U08C-0310 6 72 34 29 36 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0320 6 62 20 14 36 °
shan
5 Extern 15365U05-0320 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 chaft | 1534SU03C-0320 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0320 6 66 28 23 36 °
3.2 3 Weldon | 1634SU03C-0320 6 62 20 14 36 °
Internal  shank/ Schaft -
5 flowli 16365U05C-0320 6 66 28 23 36 ° 0B
3 Whistle notchl 1734SU03C-0320 6 62 20 14 36 ° =S
5 shank/Schaft| 417365y05¢-0320 6 66 28 23 36 . 8 el
8 1538SU08C-0320 6 72 34 29 36 ° '_g %
3 External Strr]aiglf(‘t 15345U03-0325 6 62 20 14 36 ° S g,
shan
5 Extern _ 15368U05-0325 6 66 28 23 36 ° - 3
Zylinder- = é
3 schaft | 1534SU03C-0325 6 62 20 14 36 ° 39
225 5 15365U05C-0325 6 66 28 23 36 °
) 3 Internal Weldon | 16345U03C-0325 6 62 20 14 36 o
5 Intern  shank/Schaftl 4g365105¢-0325 6 66 28 23 36 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-0325 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0325 6 66 28 23 36 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 13



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) | (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-0330 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank | 1536SU05-0330 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
haft
5 scha 1536SU05C-0330 6 66 28 23 36 °
o o 3.3 3 Weldon | 16345U03C-0330 6 62 20 14 36 °
=5 5 Internal ishank/ Schaft|  16365U05¢-0330 6 66 28 23 36 °
T a8 Intern
3 3 Whistle notchl 1734SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
S *aE“J 5 shank/Schaft 17365y05¢-0330 6 66 28 23 36 °
S = 8 15385U08C-0330 6 72 34 29 36 °
OF
T C 3 External | Straight | 1534SU03-0340 6 62 20 14 36 °
) Extern shank
5 15365U05-0340 6 66 28 23 36 °
n > Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0340 6 66 28 23 36 °
3.4 3 Weldon | 1634SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 mernal  shank/Schaft| 16365005C-0340 6 66 28 23 36 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0340 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0340 6 72 34 29 36 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0350 6 62 20 14 36 .
shan
5 Extern _ 15365U05-0350 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
3.5 3 Weldon | 1634SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 internal - shank/ Schaft| 16365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
8 S onark| 1538SU08C-0350 6 72 34 29 36 .

C14 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe K"r':‘l‘)d; | Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
di(m7) | (Ldr) | Committel
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0360 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 15365U05-0360 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
haft
5 sena 1536SU05C-0360 6 66 28 23 36 °
3.6 3 Weldon | 1634SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 "I‘:i;’:s' shank/Schaft 16365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0360 6 72 34 29 36 °
3 External Sstgg:t 1534SU03-0370 6 62 20 14 36 °
5 Extern : 1536SU05-0370 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0370 6 66 28 23 36 °
3.7 3 Weldon | 1634SU03C-0370 6 62 20 14 36 .
5 "l‘:ﬁ;’:s' shank/Schaft 16365U05C-0370 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0370 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0370 6 72 34 29 36 °
3 External Sstgg:t 1534SU03-0380 6 66 24 17 36 °
5 Extern ] 15365U05-0380 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0380 6 74 36 29 36 °
3.8 3 Weldon | 1634SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 imernal  shank/Schaft| 16365005C-0380 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0380 6 74 36 29 36 ° w &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0380 6 81 43 36 36 ° =5
: ©
3 External Sst;é:g:t 1534SU03-0390 6 66 24 17 36 . @ %
5 Extern : 1536SU05-0390 6 74 36 29 36 ° = i
Zylinder- Qo
3 schaft 1534SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° 8 g,
5 1536SU05C-0390 6 74 36 29 36 ° - 2
3.9 3 Weldon | 1634SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° g §
5 'Tr:f;‘:' shank/ Schaft| 16365U05C-0390 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0390 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0390 6 81 43 36 36 °
3 External Sst:;g:t 1534SU03-0400 6 66 24 17 36 °
a0 5 Extern Zyiinder 15365U05-0400 6 74 36 29 36 °
' 3 Internal schaft 1534SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 Intern 1536SU05C-0400 6 74 36 29 36 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 15



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooéng Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  effective drill. length - Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mo .e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft  1636s5U05C-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 3 ™emal |\ vhistie notcn_1734SU03C-0400 6 66 2 17 36 .
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0400 6 74 36 29 36 °
—
w O 8 1538SU08C-0400 6 81 43 36 36 °
= (= .
5 ° 3 External | Staight | 1534sU03-0410 6 66 24 17 36 .
Qo shank
o= 5 Extern 15365U05-0410 6 74 36 29 36 °
g & Zylinder-
g2 3 schaft | 15345U03C-0410 6 66 24 17 36 °
Ot 5 1536SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
o= 4.1 3 Weldon | 1634SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
38 5 memal - shankiSchaft| 16365105C-0410 6 74 36 29 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 417365y05¢-0410 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0410 6 81 43 36 36 °
3 External Strf]aiglf(‘t 1534SU03-0420 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0420 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0420 6 74 36 29 36 °
4.2 3 Weldon | 1634SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 'Tr:fgr‘:' shank/ Schaft 1636s5U05C-0420 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0420 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0420 6 81 43 36 36 °
3 External Strf]aiglf;t 15345U03-0430 6 66 24 17 36 .
shan
5 Extern ) 1536SU05-0430 6 74 36 29 36 °
4.3 Zylinder-
3 Internal schaft | 15345U03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 Intern 1536SU05C-0430 6 74 36 29 36 °

C16 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
_ Drill Drilling Cooling i - Grade
diameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
d(m?) (Ud1) KuhImittel.
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 1g36s5U05C-0430 6 74 36 29 36 .
43 3 "l‘r‘]‘tz:‘:' Whistle notch| 1734SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 1736s5U05C-0430 6 74 36 29 36 °
8 Zylinderschaft| 1538SU0BC-0430 6 81 43 36 36 °
3 External Straight | 15345U03-0440 6 66 24 17 36 °
5 Extern Ak 53650050440 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 schaft 1536SU05C-0440 6 74 36 29 36 °
4.4 3 Weldon | 1634SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 mernal  shank/Schaft| 16365U05C-0440 6 74 36 29 36 .
3 Whistle notch| 1734SU03C-0440 6 66 24 17 36 .
5 shank/Schaft| 17365U05C-0440 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0440 6 81 43 36 36 °
3 External Sst;égglf(‘t 1534SU03-0450 6 66 24 17 36 °
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0450 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0450 6 74 36 29 36 °
4.5 3 Weldon | 1634SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shank/Schaft| 16365U05C-0450 6 74 36 29 36 .
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 1736s5U05C-0450 6 74 36 29 36 .
8 1538SU08C-0450 6 81 43 36 36 °
3 External S;::g:t 15345U03-0460 6 66 24 17 36 °
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0460 6 74 36 29 36 °
7777777777 3 schaft | 1534SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° o B
5 1536SU05C-0460 6 74 36 29 36 ° =S
4.6 3 Weldon | 1634SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° g 2
5 "I‘r:fgr‘:' shank/Schaft| 1636s5U05C-0460 6 74 36 29 36 ° '_g %
3 \Whistle notch|  1734SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° @ g,
5 shank/Schaft| 17365U05C-0460 6 74 36 29 36 . 2 o
8 1538SU08C-0460 6 81 43 36 36 . 53
3 External | Straight | 1534SU03-0465 6 66 24 17 36 ° ®=
5 Extern Z;fi‘:g:r_ 1536SU05-0465 6 74 36 29 36 .
3 schaft | 1534SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
5 15365U05C-0465 6 74 36 29 36 °
4.65 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0465 6 66 24 17 36 o
5 Intern  shank/Schaft| 16365U05C-0465 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365y05¢-0465 6 74 36 29 36 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 17



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0470 6 66 24 17 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0470 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
h
5 sehaft | 5365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
—
» © 47 3 Weldon | 1634SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
= < Internal  shank/ Schaft
= S 5 Intern 1636SU05C-0470 6 74 36 29 36 °
L3 3 Whistle notchl 1734SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
a E’ 5 shank/Schaft 1736sU05C-0470 6 74 36 29 36 °
8 = 8 1538SU08C-0470 6 81 43 36 36 °
© )
o= 3 External St;a'glf(‘t 15345U03-0480 6 66 28 20 36 °
ol shan
&’) § 5 Extern Zving 15365U05-0480 6 82 44 35 36 °
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0480 6 82 44 35 36 °
4.8 3 Weldon | 1634SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 internal - shank Schaft| 16365U05C-0480 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl  1734SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0480 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0480 6 95 57 48 36 °
3 External S;@ﬁ'.:t 15345U03-0490 6 66 28 20 36 .
5 Extern 1536SU05-0490 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0490 6 82 44 35 36 °
4.9 3 Weldon | 1634SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 'T:ﬁ;’::' shank/ Schaft| 16365U05C-0490 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0490 6 82 44 35 36 °
8 SURIGLShenk | 1538SU08C-0490 6 95 57 48 36 .

C18 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0500 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 15365U05-0500 6 82 44 35 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
schaft
5 15365U05C-0500 6 82 44 35 36 °
5.0 3 Weldon | 1634SU03C-0500 6 66 28 20 36 o
5 internal - shank/ Schaft| 16365U05C-0500 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notchl  1734SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0500 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0500 6 95 57 48 36 °
3 External Strf]aiglf(‘t 1534SU03-0510 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern } 15365U05-0510 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0510 6 82 44 35 36 °
5.1 3 Weldon | 1634SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 ";:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0510 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0510 6 95 57 48 36 .
3 External St;aiglf('t 1534SU03-0520 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern ] 1536SU05-0520 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0520 6 66 28 20 36 .
5 1536SU05C-0520 6 82 44 35 36 °
5.2 3 Weldon | 1634SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
5 imernal  shank/ Schaft| 16365005C-0520 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0520 6 82 44 35 36 ° w B
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0520 6 95 57 48 36 . =5
. ©
3 External St;a'glf(‘t 1534SU03-0530 6 66 28 20 36 ° =
shan
5 Extern i 15365U05-0530 6 82 44 35 36 . oL
Zylinder- 29
3 schaft 1534SU03C-0530 6 66 28 20 36 ° 8 g,
©
5 1536SU05C-0530 6 82 44 35 36 ° 5 2
5.3 3 Weldon | 1634SU03C-0530 6 66 28 20 36 ° g g
5 imternal - shank/ Schaftl 16365U05C-0530 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0530 6 82 44 35 36 °
8 Shaignt shank| 1538sU08C-0530 6 95 57 48 36 .

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 19



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0540 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0540 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
haft
5 scna 1536SU05C-0540 6 82 44 35 36 °
—
» © 5.4 3 Weldon | 1634SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
= < Internal  shank/ Schaft
= S 5 Intern 1636SU05C-0540 6 82 44 35 36 °
8 <=“ 3 Whistle notch| 1734SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
o g 5 shank/Schaft - 47365U05C-0540 6 82 44 35 36 .
8 = 8 1538SU08C-0540 6 95 57 48 36 °
m .
jogt= 3 External Sstrrzgzt 15345U03-0550 6 66 28 20 36 °
&’) § 5 Extern 15365U05-0550 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 Yobost | 1534SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0550 6 82 44 35 36 °
5.5 3 Weldon | 1634SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 "l‘:ﬁ;’:ﬁ" shank/Schaft  16365U05C-0550 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl  1734SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365u05¢-0550 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0550 6 95 57 48 36 °
3 External Str:aiglfzt 15345U03-0555 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-0555 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
5.55 5 1536SU05C-0555 6 82 44 35 36 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0555 6 66 28 20 36 o
5 Intern  shank/Schaft| 41365U05¢-0555 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0555 6 82 44 35 36 °

C20 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-0560 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank | 1536SU05-0560 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 sehaft | 5365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
5.6 3 Weldon | 1634SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 'Tﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft  16365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0560 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0560 6 95 57 48 36 °
3 External Strf]aiglfzt 1534SU03-0570 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0570 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 15365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
5.7 3 Weldon | 1634SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 ";:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0570 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0570 6 95 57 48 36 °
3 External St;aigzt 1534SU03-0580 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern _ 15365U05-0580 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0580 6 82 44 35 36 °
5.8 3 Weldon | 1634SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 imernal  shank/ Schaft| 16365005C-0580 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365y05C-0580 6 82 44 35 36 ° w B
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, » O
8 1538SU08C-0580 6 95 57 48 36 ° =S
: ©
3 External Strr]a'glf('t 15345U03-0590 6 66 28 20 36 ° =
shan
5 Extern _ 15365U05-0590 6 82 44 35 36 ° = %
Zylinder- 2
3 schaft | 1534SU03C-0590 6 66 28 20 36 ° 3 g,
I
5 15365U05C-0590 6 82 44 35 36 ° 5 8
5.9 3 Weldon | 16345U03C-0590 6 66 28 20 36 ° g g
5 'rl‘:ﬁg::' shank/Schaft| 416365U05C-0590 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0590 6 82 44 35 36 °
8 Shaignt shank| 15385U08C-0590 6 95 57 48 36 .

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 21



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0600 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0600 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
haft
5 scna 1536SU05C-0600 6 82 44 35 36 °
—
w @ 6.0 3 Weldon | 1634SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
= < Internal  shank/ Schaft
59 5 Intern 1636SU05C-0600 6 82 44 35 36 °
o= 3 Whistle notch 1734SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
o g 5 shank/Schaft47365U05C-0600 6 82 44 35 36 .
8 E 8 1538SU08C-0600 6 95 57 48 36 .
O c 3 External Strf]aiglf;t 1534SU03-0610 8 79 34 24 36 °
B A shan
&’) S 5 Extern Zylinder 15365U05-0610 8 91 53 43 36 °
3 schaft 1534SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0610 8 91 53 43 36 °
6.1 3 Weldon | 1634SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 "l‘:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft  16365U05C-0610 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365u05¢-0610 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0610 8 114 76 66 36 °
3 External St;aiglf('t 15345U03-0620 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern ] 1536SU05-0620 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0620 8 91 53 43 36 °
6.2 3 Weldon | 1634SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 mernal  shank/Schaft| 16365005C-0620 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0620 8 91 53 43 36 °
8 STaignt shank | 15385U08C-0620 8 114 76 66 36 .

C 22 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | Straight | 1534SU03-0630 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0630 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 schaft 1536SU05C-0630 8 91 53 43 36 °
6.3 3 Weldon | 1634SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 "I‘r:f;’r‘rf" shank/Schaft| 1636s5U05C-0630 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0630 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0630 8 114 76 66 36 .
3 External Strf]aiglfzt 1534SU03-0640 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0640 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0640 8 91 53 43 36 °
6.4 3 Weldon | 1634SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 "l‘rt]fer?:' shank/Schaft 16365U05C-0640 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0640 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0640 8 114 76 66 36 °
3 External St;aigzt 1534SU03-0650 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0650 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0650 8 91 53 43 36 .
6.5 3 Weldon | 1634SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365005C-0650 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0650 8 91 53 43 36 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0650 8 114 76 66 36 ° =5
: ©
3 External Strr]a'glf('t 15345U03-0660 8 79 34 24 36 ° =
shan
5 Extern _ 1536SU05-0660 8 91 53 43 36 . = %
Zylinder- 2
3 schaft | 1534SU03C-0660 8 79 34 24 36 . 8 g,
©
5 1536SU05C-0660 8 91 53 43 36 ° 5 2
6.6 3 Weldon | 1634SU03C-0660 8 79 34 24 36 ° g g
3 '?r‘]f;'r‘:' shank/Schaftl 16365U05C-0660 8 91 53 43 36 .
5 Whistle notchl 1734SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
8 Shraigt shank| 15385U08C-0660 8 114 76 66 36 .

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
i Drill Drilling Cooling i - Grade
iameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m?) ) KihImittel.
d2(he) I1 l2 I3 la KDG303
3 External 15345U03-0670 8 79 34 24 36 °
5 Extern S;rrgﬁ:t 15365U05-0670 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
5 sehaft | 5365U05C-0670 8 91 53 43 36 .
R o 6.7 3 Weldon | 1634SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
= § 5 nternal - shank/ Schaftl 16365U05C-0670 8 91 53 43 36 °
33 3 Whistle notchl 1734SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
i) 0 5 shank/Schaft| 1736sU05C-0670 8 91 53 43 36 °
S = 8 1538SU08C-0670 8 114 76 66 36 °
o= 3 External | Straight | 15345U03-0675 8 79 34 24 36 °
33 5 Extern Z;::;:r 1536SU05-0675 8 91 53 43 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0675 8 91 53 43 36 °
6.75 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 Intern  shank/Schaft| 416365U05¢-0675 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0675 8 91 53 43 36 .
3 Extenal | aight | 15345U03-0680 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0680 8 91 53 43 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 sehaft | 5365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
6.8 3 Weldon | 1634SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 "I‘r:fer?rf' shank/Schaft) 41365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
8 STAIgNL Shenk | 1538SU08C-0680 8 114 76 66 36 .

C24 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-0690 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0690 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 sehaft | 5 365U05C-0690 8 91 53 43 36 .
6.9 3 Weldon | 1634SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 'Tr:f;’r‘r?' shank/Schaft  16365U05C-0690 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365u05¢-0690 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0690 8 114 76 66 36 °
3 External St;aiglfzt 15345U03-0700 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0700 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 15365U05C-0700 8 91 53 43 36 °
7.0 3 Weldon | 16345U03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 "I‘r:fer:‘:' shank/Schaft 416365U05¢-0700 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0700 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0700 8 116 76 66 36 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0710 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern _ 15365U05-0710 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 15365U05C-0710 8 91 53 43 36 °
71 3 Weldon | 1634SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365005¢-0710 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0710 8 91 53 43 36 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, » O
8 1538SU08C-0710 8 116 76 66 36 ° =S
. ©
3 External Strr]algzt 15345U03-0720 8 79 41 29 36 . =
shan
5 Extern _ 15365U05-0720 8 91 53 43 36 ° = %
Zylinder- 2
3 schaft | 1534SU03C-0720 8 79 41 29 36 ° 3 g,
I
5 15365U05C-0720 8 91 53 43 36 ° 5 8
7.2 3 Weldon | 16345U03C-0720 8 79 41 29 36 ° g g
5 "l‘r‘]'f;’r‘:' shank/Schaft 416365U05C-0720 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0720 8 91 53 43 36 °
8 SO SheTk | 1538SU08C-0720 8 116 76 66 36 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 25



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0730 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0730 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
haft
5 scna 1536SU05C-0730 8 91 53 43 36 °
—
w @ 7.3 3 Weldon | 1634SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
= < Internal  shank/ Schaft
= S 5 Intern 1636SU05C-0730 8 91 53 43 36 °
L3 3 Whistle notchl 1734SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
o g 5 shank/Schaft473g5U05C-0730 8 91 53 43 36 .
8 = 8 1538SU08C-0730 8 116 76 66 36 °
© )
T < 3 External Strf]a'glf('t 1534SU03-0740 8 79 41 29 36 °
B A shan
&’) § 5 Extern Zving 1536SU05-0740 8 91 53 43 36 °
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0740 8 91 53 43 36 °
7.4 3 Weldon | 1634SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 'Tr:f;‘:' shank/Schaft 16365U05C-0740 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl  1734SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0740 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0740 8 116 76 66 36 °
3 External Str:aiglfzt 1534SU03-0745 8 79 41 29 36 o
shan
5 Extern ) 15365U05-0745 8 91 53 43 36 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
7 45 5 1536SU05C-0745 8 91 53 43 36 o
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 Intern ~ Shank/Schaft| 46365U05¢-0745 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 shank/Schaft  17365U05C-0745 8 91 53 43 36 o
75 3 External [Straight shank| 1534SU03-0750 8 79 41 29 36 °
) 5 Extern  |Zylinderschaft| 4 5365105.0750 8 91 53 43 36 °

C26 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Straight shank| 1534SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
5 Zylinderschaft| 1536SU05C-0750 8 91 53 43 36 [ ]
3 Weldon | 1634SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
7.5 5 Internal  shank/Schaft| 16365U05C-0750 8 91 53 43 36 .
3 Whistle notch 1734SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0750 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0750 8 116 76 66 36 °
3 External Strf]aiglf(‘t 1534SU03-0760 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0760 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0760 8 91 53 43 36 °
7.6 3 Weldon | 1634SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 Internal - shank Schaft| 16365U05C-0760 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0760 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0760 8 116 76 66 36 °
3 External Straight | 1534SU03-0770 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 1" 4 £365U05-0770 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0770 8 91 53 43 36 °
7.7 3 Weldon | 1634SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 "I‘rt:er?:' shank/Schaft  16365U05C-0770 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0770 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0770 8 116 76 66 36 °
7777777777 3 | Extemal Str:aiglr(lt 15345U03-0780 8 79 41 29 36 ° » E’
5 Extern shan 1536SU05-0780 8 91 53 43 36 ° = =
Zylinder- - 9
3 schaft 1534SU03C-0780 8 79 41 29 36 . o
5 1536SU05C-0780 8 91 53 43 36 ° '_g %
7.8 3 Weldon | 1634SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° S g,
Internal  shank/ Schaft ©
5 Intern 1636SU05C-0780 8 91 53 43 36 ° o 2
3 Whistle notch| 1734SU03C-0780 8 79 41 29 36 ) 8 g
5 shank/Schaft 47365U05¢-0780 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0780 8 116 76 66 36 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-0790 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0790 8 91 53 43 36 .
Zylinder-
79 3 schaft 1534SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
' 5 Internal 1536SU05C-0790 8 91 53 43 36 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0790 8 79 41 29 36 .
5 shank/Schaft 16365U05C-0790 8 91 53 43 36 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 27



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

P EESSe=—— ) b =E=SEC b
N o 3
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
N~ ———— e >
6535 ="
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notchl 1734SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
7.9 5 "l‘r‘]fer:‘:' shank/Schaft 17365U05C-0790 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0790 8 116 76 66 36 °
3 External Strf]aiglfzt 1534SU03-0800 8 79 41 29 36 .
[ shan
o 0 5 Extern ) 1536SU05-0800 8 91 53 43 36 °
= Cc Zylinder-
= S 3 schaft 1534SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
L3 5 1536SU05C-0800 8 91 53 43 36 °
— )
(A% GEJ 8.0 3 _— Weldon | 1634SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
St 5 e shank/Schaft - 46365U05C-0800 8 91 53 43 36 .
o= 3 Whistle notchl 1734SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
33 5 shank/Schaftl 17365U05C-0800 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0800 8 116 76 66 36 °
3 External St;aigzt 1534SU03-0810 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ) 15365U05-0810 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0810 10 103 61 49 40 °
8.1 3 Weldon | 1634SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365005C-0810 10 103 61 49 40 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0810 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0810 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigl*('t 1534SU03-0820 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern : 1536SU05-0820 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
8.2 3 schaft 1534SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
’ 5 Internal 1536SU05C-0820 10 103 61 49 40 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 16365U05C-0820 10 103 61 49 40 °

C 28 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notchl 1734SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
8.2 5 '?;‘f;?rf' shank/Schaft 17365U05C-0820 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0820 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(“ 1534SU03-0830 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0830 10 103 61 49 40 °
3 schaft | 1534SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0830 10 103 61 49 40 °
8.3 3 Weldon | 1634SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 iernal  shank/Schaft| 16365005C-0830 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0830 10 89 47 35 40 .
5 shank/Schaft 17365y05¢-0830 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0830 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0840 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0840 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0840 10 103 61 49 40 .
8.4 3 Weldon | 1634SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365005C-0840 10 103 61 49 40 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  4736s5U05C-0840 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0840 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-0850 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ] 1536SU05-0850 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0850 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0850 10 103 61 49 40 °
8.5 3 Weldon | 1634SU03C-0850 10 89 47 35 40 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
5 "I‘::;’:ﬁ' shank/Schaft| 16365U05C-0850 10 103 61 49 40 ° =<
©
3 Whistle notchl 1734SU03C-0850 10 89 47 35 40 . o %
5 shank/Schaft) 17365U05C-0850 10 103 61 49 40 ° 2%
8 1538SU08C-0850 10 142 95 83 40 ° © £
: Ot
3 External St;alglf:t 1534SU03-0860 10 89 47 35 40 . - 3
shan = =
5 Extern : 15365U05-0860 10 103 61 49 40 ° o ©
Zylinder- n >
3 schaft | 1534SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0860 10 103 61 49 40 °
8.6 3 Weldon | 1634SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:'f;?r?' shank/Schaft  16365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
8 SO Shank| 1538SU08C-0860 10 142 95 83 40 .

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 29
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- Bohren
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Drilling

SU series.».SU Serie
: m_

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

s ————

Internal Coolant
Interne Kuihlung

S/

Internal Coolant
Interne Kiihlung

ST =

Internal Coolant
Interne Kuihlung

Straight shank
Zylinderschaft

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA

DIN
6535
HA

DIN
6535
HB

DIN
6535
HE

-
1

W

4

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0870 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank 1536SU05-0870 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 sehaft | 5365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
8.7 3 Weldon | 1634SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shank/ Schaft| 16365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0870 10 142 95 83 40 °
3 External Strf]aiglf('t 1534SU03-0880 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ) 15365U05-0880 10 103 61 49 40 °
Zylinder
3 schaft 1534SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0880 10 103 61 49 40 °
8.8 3 Weldon | 1634SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 'T;Z?:' shank/Schaft 16365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365u05¢-0880 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0880 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(“ 1534SU03-0890 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ] 1536SU05-0890 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0890 10 103 61 49 40 °
8.9 3 Weldon | 1634SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:'fe"r‘:' shank/Schaft 16365U05C-0890 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 417365y05¢-0890 10 103 61 49 40 °
8 S Shank | 15385U08C-0890 10 142 95 83 40 o

C30 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KiihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-0900 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank | 1536SU05-0900 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 sehaft | £ 365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
9.0 3 Weldon | 1634SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 'Tr‘]f;’r‘r?' shank/Schaft 416365U05C-0000 10 103 61 49 40 °
3 \Whistle notchl 1734SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-0900 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0900 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(“ 1534SU03-0910 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern : 15365U05-0910 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0910 10 103 61 49 40 °
9.1 3 Weldon | 1634SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;‘:' shank/Schaft 16365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
3 \Whistle notchl 1734SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0010 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0910 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0920 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern _ 15365U05-0920 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-0920 10 103 61 49 40 °
9.2 3 Weldon | 16345U03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365U05C-0920 10 103 61 49 40 .
3 \Whistle notch| 17348U03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0020 10 103 61 49 40 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w O
8 15385U08C-0920 10 142 95 83 40 ° =<
: ©
3 External Strf]a'glf(‘t 1534SU03-0930 10 89 47 35 40 ° =
shan
5 Extern _ 15365U05-0930 10 103 61 49 40 ° = %
Zylinder- 2
3 schaft | 1534SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° 3 g,
®©
5 1536SU05C-0930 10 103 61 49 40 ° 5 8
9.3 3 Weldon | 1634SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° g g
5 ITrt]Z?:l shank/Schaft  16365U05C-0030 10 103 61 49 40 .
3 \Whistle notchl 1734SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-0030 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0930 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0935 10 89 47 35 40 o
5 Extern shank |4 5365U05-0935 10 103 61 49 40 o
9.35 Zylinder-
3 Internal chaft | 1534SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Intern 1536SU05C-0935 10 103 61 49 40 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 31
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Drilling
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General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Internal ~ shank/Schaft| 4g3gsU05C-0935 10 103 61 49 40 o
9.35 Intern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft 17365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
—
© _G’EJ 3 External Straight | 15345U03-0940 10 89 47 35 40 °
59 5 Extern shank 15365U05-0940 10 103 61 49 40 °
o= 3 Zylinder- | 1534SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
8 = schaft
i) GEJ 5 1536SU05C-0940 10 103 61 49 40 °
8 = 9.4 3 Weldon | 1634SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
©
o< 5 niernal  shank/Schaft| 16365005C-0940 10 103 61 49 40 .
&’) S 3 Whistle notch 1734SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0940 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0945 10 89 47 35 40 o
shan
5 Extern ) 15365U05-0945 10 103 61 49 40 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
9.45 5 1536SU05C-0945 10 103 61 49 40 o
) 3 'thmal Weldon | 1634SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
ntern
5 shank/Schaft 16365U05C-0945 10 103 61 49 40 o
3 Whistle notchl  1734SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft 17365U05C-0045 10 103 61 49 40 o
3 External ) 1534SU03-0950 10 89 47 35 40 °
Ext Straight
5 xtern shank 15365U05-0950 10 103 61 49 40 °
05 3 Zylinder- | 1534SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
’ 5 Internal schaft 15365U05C-0950 10 103 61 49 40 .
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  16365005C-0950 10 103 61 49 40 °

C 32 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notchl 1734SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
9.5 5 Internal - shank/ Schaft| 17365U05C-0950 10 103 61 49 40 °
8 Intern 1538SU08C-0950 10 142 95 83 40 °
3 External Strf]aigzt 1534SU03-0960 10 89 47 35 40 .
shan
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0960 10 103 61 49 40 °
3 schaft 1534SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0960 10 103 61 49 40 °
9.6 3 Weldon | 1634SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 Internal - shank/ Schaft| 46365U05C-0960 10 103 61 49 40 °
3 Intern | istie notch 1734SU03C-0960 10 89 47 35 40 .
5 shank/Schaft 1736s5U05C-0960 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0960 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf:t 15345U03-0970 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0970 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0970 10 103 61 49 40 °
9.7 3 Weldon | 1634SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 niernal  shank/Schaft) 16365U05C-0970 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0970 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0970 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-0980 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0980 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0980 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0980 10 103 61 49 40 °
9.8 3 Weldon | 1634SU03C-0980 10 89 47 35 40 ° w &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
5 nternal - shank Schaft| 16365U05C-0980 10 103 61 49 40 . = £
©
3 Whistle notchl 1734SU03C-0980 10 89 47 35 40 ° o %
5 shank/Schaft  17365U05C-0080 10 103 61 49 40 ° '_g '
8 1538SU08C-0980 10 142 95 83 40 ° @ g,
3 Straight | 15345U03-0990 10 89 47 35 40 ©%
External shank O O <
5 Extern ) 15365U05-0990 10 103 61 49 40 . o)
Zylinder- (I
3 schaft 1534SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0990 10 103 61 49 40 °
9.9 3 Weldon | 1634SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 "l‘rtf;?:' shank/Schaft  16365U05C-0090 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl  1734SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365050990 10 103 61 49 40 °
8 SRS Shank | 15385U08C-0990 10 142 95 83 40 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 33
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Drilling

SU series.».SU Serie

N~ —————

External Coolant
Externe Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

s ————

Internal Coolant
Interne Kuihlung

Straight shank
Zylinderschaft

S/

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

ST =

Internal Coolant
Interne Kuihlung

Whistle notch
shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA

DIN
6535
HA
DIN
6535
HB

DIN
6535
HE

W

4

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 15345U03-1000 10 89 47 35 40 .
External Straight
5 Extern shank 1536SU05-1000 10 103 61 49 40 °
3 Zy"ﬂd‘f*tf' 15345U03C-1000 10 89 47 35 40 °
scha
5 1536SU05C-1000 10 103 61 49 40 °
10.0 3 Weldon | 1634SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shank/Schaft| "16365U05C-1000 10 103 61 49 40 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 173gs5U05C-1000 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-1000 10 142 95 83 40 °
3 External Strf]aiglf('t 1534SU03-1010 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 15365U05-1010 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1010 12 102 55 40 45 .
5 1536SU05C-1010 12 118 71 56 45 °
10.1 3 Weldon | 1634SU03C-1010 12 102 55 40 45 .
5 'T;Z?:' shank/Schaft 16365U05C-1010 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365051010 12 118 71 56 45 °
8 1538S5U08C-1010 12 162 114 99 45 °
3 External St;aiglf(“ 15345U03-1020 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 15365U05-1020 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1020 12 118 71 56 45 °
10.2 3 Weldon | 1634SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 Iniernal  shank/ Schaft| 16365005C-1020 12 18 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-1020 12 118 71 56 45 °
8 Straight shank | 1538sU08C-1020 12 162 114 99 45 o

C34 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
d(m?) (Ud1) KuhImittel.
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-1025 12 102 55 40 45 .
5 Extern shank 1536SU05-1025 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1025 12 102 55 40 45 .
1025 5 schaft | 45365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1025 12 102 55 40 45 o
5 Intern shank/Schaft) 16365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 External Straight | 15345U03-1030 12 102 55 40 45 .
5 Extern shank 15365U05-1030 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
haft
5 scha 1536SU05C-1030 12 118 71 56 45 °
10.3 3 Weldon | 1634SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 "l‘rt]f;?rf' shank/Schaft 16365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl  1734SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1030 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1030 12 162 114 99 45 °
3 External S;rilgct 15345U03-1040 12 102 55 40 45 °
5 Extern ] 15365U05-1040 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1040 12 118 71 56 45 °
10.4 3 Weldon | 1634SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 Internal  shank/Schaft| 16365U05C-1040 12 18 71 56 45 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 4736s5U05C-1040 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1040 12 162 114 99 45 ° w &
. w C
3 External Sstr:zg:t 1534SU03-1050 12 102 55 40 45 ° % S
5 Extern ] 15365U05-1050 12 118 71 56 45 ° o
Zylinder- S ®©
3 schaft 1534SU03C-1050 12 102 55 40 45 ° =
5 1536SU05C-1050 12 118 71 56 45 ° S g,
10.5 3 Weldon | 1634SU03C-1050 12 102 55 40 45 . ° =
5 Internal  shank/ Schaft| 16365U05C-1050 12 118 71 56 45 ° NG
ntern "n >
3 Whistle notch 1734SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1050 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1050 12 162 114 99 45 °
3 External S;;Z'glf(‘t 1534SU03-1060 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 15365U05-1060 12 118 71 56 45 °
10.6 Zylinder
3 Internal schaft 1534SU03C-1060 12 102 55 40 45 )
5 Intern 1536SU05C-1060 12 118 71 56 45 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 35



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m?) ) KihImittel.
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 41g365U05¢-1060 12 118 71 56 45 °
Internal
10.6 3 Intern  \whistle notchl 1734SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 4 7365105¢-1060 12 118 71 56 45 °
—
w @ 8 1538SU08C-1060 12 162 114 99 45 °
= (= .
53 3 External Sst;a;'g:t 1534SU03-1070 12 102 55 40 45 °
o= 5 Extern ) 15365U05-1070 12 118 71 56 45 °
o g Zylinder-
i) GEJ 3 schaft 1534SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
8 % 5 1536SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
gy 10.7 3 Weldon | 1634SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
32 5 Inernal - shank/ Schaft| 1636sU05C-1070 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736sU05C-1070 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1070 12 162 14 99 45 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-1080 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern . 15365U05-1080 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1080 12 118 71 56 45 °
10.8 3 Weldon | 1634SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 internal - shank Schaft) 16365U05C-1080 12 18 71 56 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  1736sU05C-1080 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1080 12 162 114 99 45 °
3 External Strf]aiglf(‘t 1534SU03-1090 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern : 1536SU05-1090 12 118 71 56 45 °
10.9 Zylinder-
3 Internal schaft 1534SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 Intern 1536SU05C-1090 12 118 71 56 45 °

C36 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth g Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1636s5U05C-1090 12 118 71 56 45 °
10.9 3 nemal | vhistle notch|_1734SU03C-1090 12 102 55 40 45 .
5 shank/Schaft 1736sU05C-1090 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1090 12 162 114 99 45 °
3 External St;aigzt 15345U03-1100 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ] 15365U05-1100 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 15365U05C-1100 12 118 71 56 45 °
11.0 3 Weldon | 1634SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365U05C-1100 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 17365U05C-1100 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1100 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-1110 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern i 1536SU05-1110 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1110 12 118 71 56 45 °
1.1 3 Weldon | 1634SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 "I‘r‘]f;’r‘:' shank/Schaft 16365U05C-1110 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1110 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1110 12 162 114 99 45 °
3 External Str:aiglf(“ 1534SU03-1120 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1120 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
5 15365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° =<
©
11.2 3 Weldon | 1634SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° o
5 "l‘r:’fé?:' shank/Schaftl 16365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° '_g %
3 Whistle notch  1734SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° @ g
shank/ Schaft| O ©
5 17365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° - 3
8 1538SU08C-1120 12 162 114 99 45 ° ;o) §
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-1125 12 102 55 40 45 o
shan
5 Extern ] 1536SU05-1125 12 118 71 56 45 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 1536SU05C-1125 12 118 71 56 45 o
11.25 Internal
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft 1g36s5U05C-1125 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft 1736sU05C-1125 12 118 71 56 45 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 37



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

i [ i . . . .
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
5,140°( A < -] —_— - “l
: am Dgg}gs _ 7 °E}ﬁh il }“'5
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
: D%’?‘“’ ” ls Him
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
N[
d SSS=T= o ==
6535 I
HB 4
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P sssS=T— [
Internal Coolant Whistle notch = la
Interne Kiihlung shank - Schaft
Ih

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
i Drill Drilling Cooling i - Grade
iameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m7) (LUd1) KihImittel.
d2(he) I1 l2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-1130 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1130 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1130 12 102 55 40 45 .
5 schaft 1536SU05C-1130 12 118 71 56 45 °
» EJ 1.3 3 Weldon | 1634SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
= § 5 Internal - shani Schaft| 16365U05C-1130 12 118 71 56 45 °
K 5=E 3 Whistle notchl 1734SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
a GEJ 5 shank/Schaft| 4173gsU05C-1130 12 118 71 56 45 °
8 E 8 1538SU08C-1130 12 162 114 99 45 °
o= 3 External | Straight | 15345U03-1135 12 102 55 40 45 o
&’) S 5 Extern Sr.]ank 1536SU05-1135 12 118 71 56 45 o
g ZZ'C'?;?{ 1534SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 1536SU05C-1135 12 118 71 56 45 o
135 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 Intern  shank/Schaft) 463651)05¢.1135 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaftl 4 7365105¢.1135 12 118 71 56 45 o
3 External Straight | 15348U03-1140 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1140 12 118 71 56 45 °
3 Zggﬂggﬁ 1534SU03C-1140 12 102 55 40 45 .
5 1536SU05C-1140 12 118 71 56 45 °
11.4 3 Weldon | 1634SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 nternal  shank/Schaft | 46365u05C-1140 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schafll 4 7365105¢-1140 12 118 71 56 45 .
8 Straight | 1538SU08C-1140 12 162 114 99 45 °
1145 3 External Z;ﬁ'gggr_ 1534SU03-1145 12 102 55 40 45 o
) 5 Extern schaft 1536SU05-1145 12 118 71 56 45 o

C38 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
d(m?) (Ud1) KuhImittel.
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 straight shank | _15348U03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 Zylinderschatft| 45365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
11.45 3 |?rt]<tz?:| Weldon | 1634SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
: 5 shank/Schaft| "4 g3651)05c-1145 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| 47365y05¢-1145 12 118 71 56 45 o
3 External Straight 1534SU03-1150 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1150 12 118 71 56 45 °
3 Zy"gd?tr- 1534SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
scha
5 1536SU05C-1150 12 118 71 56 45 °
1.5 3 Weldon | 1634SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 'Tr:f:r‘:' shank/ Schaft| "46365U05C-1150 12 18 71 56 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365y05¢-1150 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1150 12 162 114 99 45 °
3 External Straight | 15345U03-1160 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1160 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 4 5£345U03C-1160 12 102 55 40 45 °
schaft
5 15365U05C-1160 12 118 71 56 45 °
11.6 3 Weldon | 1634SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 "I:f;’r‘:' shank/Schaft| 415355u05¢-1160 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 17365U05C-1160 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1160 12 162 114 99 45 °
3 External Sstrf]i:g:t 1534SU03-1170 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1170 12 118 71 56 45 ° o
Zylinder- w @
3 schaft 1534SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° =<
©
5 1536SU05C-1170 12 118 71 56 45 ° o
1.7 3 Weldon | 1634SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° '_g %
—
5 "l‘r:’f;?:' shank/Schaftl 16365U05C-1170 12 118 71 56 45 ° 8 g,
3 Whistle notch  1734SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° ° =
5 shank/Schaft 1736sU05C-1170 12 118 71 56 45 ° ;o) g
8 1538SU08C-1170 12 162 114 99 45 °
3 External S;aa'g:t 15345U03-1180 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1180 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
s 3 schaft 1534SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
) 5 Internal 15365U05C-1180 12 118 71 56 45 .
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  1636s5U05C-1180 12 118 71 56 45 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 39



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
KiihImittel.
dim7) | (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch 1734S8U03C-1180 12 102 55 40 45 .
11.8 5 "l‘r‘]‘fgr‘r?' shank/Schaft 17365U05C-1180 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1180 12 162 114 99 45 .
3 External Strf]aiglfzt 1534SU03-1190 12 102 55 40 45 °
[ shan
@ _G’EJ 5 Extern Zylinder- | 15365U05-1190 12 118 71 56 45 °
= 3 schaft | 415345U03C-1190 12 102 55 40 45 .
83 5 1536SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
— )
(A% GEJ 11.9 3 _ Weldon | 1634SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
0L 5 e hank/Schaftl 1636s5U05C-1190 12 118 71 56 45 .
©
of= 3 Whistle notch| 1734SU03C-1190 12 102 55 40 45 .
32 5 shank/Schaft 173gsU05C-1190 12 118 71 56 45 .
8 1538S5U08C-1190 12 162 114 99 45 .
3 External St;aigzt 1534SU03-1200 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-1200 12 118 71 56 45 °
3 schaft 1534SU03C-1200 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1200 12 118 71 56 45 °
12.0 3 Weldon | 1634SU03C-1200 12 102 55 40 45 .
5 Internal shank/Schaft| 16365U05C-1200 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1200 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 473gsU05C-1200 12 118 71 56 45 °
8 15385U08C-1200 12 162 114 99 45 .
Straight
3 External shagk 15345U03-1210 14 107 60 43 45 °
5 Extern Zylinder- | 15365U05-1210 14 124 77 60 45 °
5 schaft | 45345U03C-1210 14 107 60 43 45 .
121 5 1536SU05C-1210 14 124 77 60 45 .
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 Intern ishank/Schaft| 4g36sU05C-1210 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1210 14 124 77 60 45 °

C40 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Extomal | gpaiapy |1 24SU031220 14 107 60 43 45 °
Extern aight
5 shank | 1536SU05-1220 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
scha
12.2 5 15365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 Intern Ishank/Schaft| 16365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Extomal | gpaiany |1 24SU031225 14 107 60 43 45 °
Extern 9
5 shank | 1536SU05-1225 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
12.25 5 15365U05C-1225 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1225 14 107 60 43 45 o
5 InternIshank/Schaft| 16365u05C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1225 14 124 77 60 45 °
3 Extomal | gpaiapy |1 234SU03-1230 14 107 60 43 45 °
Extern 9
5 shank | 1536SU05-1230 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
haft
123 5 seha 1536SU05C-1230 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 Intern 'shank/Schaft| 4g3gsU05C-1230 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1230 14 124 77 60 45 °

—_
» 0
= =
—

o
o8
o)
88
©
=
O(\S
o <
© 0o
n>

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier Gfs Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 41



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-1250 14 107 60 43 45 °
External Straight
5 Extern shank 1536SU05-1250 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
haft
5 scna 1536SU05C-1250 14 124 77 60 45 °
—
» © 12.5 3 Weldon | 1634SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
= C
S5 5 Internal shank/Schaft| 1636s5U05C-1250 14 124 77 60 45 °
T A Intern
L3 3 Whistle notchl 1734SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
o g 5 shank/Schaft473g5U05C-1250 14 124 77 60 45 .
8 = 8 1538SU08C-1250 14 178 133 116 45 °
© )
S < 3 External | Sraight | 15345U03-1270 14 107 60 43 45 .
S o 12.7 E shank
D> 5 xtern Zving 1536SU05-1270 14 124 77 60 45 °
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1270 14 124 77 60 45 °
3 Weldon | 1634SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
12.7 5 '?r‘]fé’r‘:' shank/Schaft 16365U05C-1270 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1270 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1270 14 178 133 116 45 °
3 External St;aiglf(“ 1534SU03-1275 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1275 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
12.75 5 15365U05C-1275 14 124 77 60 45 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1275 14 107 60 43 45 o
5 Intern  shank/Schaftl 41g365y05¢-1275 14 124 77 60 45 o
3 Weldon | 1734SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1275 14 124 77 60 45 °

C42 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | sraigni | 15345U03-1280 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1280 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 sehaft | 5 365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
12.8 3 Weldon | 16345U03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 'Tr:f;’r‘r?' shank/Schaft 416365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1280 14 124 77 60 45 °
8 15385U08C-1280 14 178 133 116 45 °
3 Extomal | Staight | 15345U03-1300 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern , 15365U05-1300 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 15365U05C-1300 14 124 77 60 45 °
13.0 3 Weldon | 1634SU03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 "I‘r:fer:‘:' shank/Schaft 41365U05¢-1300 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1300 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1300 14 178 133 116 45 °
3 External St;aiglf(‘t 1534SU03-1310 14 107 60 43 45 °
shan
5 Intern _ 15365U05-1310 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
134 5 1536SU05C-1310 14 124 77 60 45 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaftl 4365y05¢-1310 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 473gsU05C-1310 14 124 77 60 45 ° w ©
v
3 External | gyaignt | 15345U03-1335 16 107 60 43 45 o =S
©
5 Extern shank | 1536SU05-1335 16 124 77 60 56 o =
. ©
3 Zylinder- | 1534SU03C-1335 16 107 60 43 45 o '_g o
haft
5 scha 1536SU05C-1335 16 124 77 60 56 o c £
13.35 oL
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1335 16 107 60 43 45 o 5 8
5 Intern  shank/Schaft;, 4g365y05¢-1335 16 124 77 60 56 o g g
3 Whistle notch 1734SU03C-1335 16 107 60 43 45 o
5 shank/Schaft. 17365U05C-1335 16 124 77 60 56 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 43



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

5140°( A < ] —_— - % S
I DIN “;‘é T Rl T,
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
5 e —— Lo <=
| &2
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
> SSS=—T e <=
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= NS E
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4
Interne Kiihlung shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External Straight | 15345U03-1350 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1350 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
haft
5 scna 1536SU05C-1350 14 124 77 60 45 °
—
» © 13.5 3 Weldon | 1634SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
= C
S5 5 Internal - ishank/ Schaft| " 16365U05C-1350 14 124 77 60 45 .
T A Intern
L3 3 Whistle notchl 1734SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
o g 5 shank/Schaft - 473g5U05C-1350 14 124 77 60 45 .
8 = 8 1538SU08C-1350 14 178 133 116 45 °
© )
T < 3 External Strf]a'glf('t 1534SU03-1380 14 107 60 43 45 °
B A shan
&’) § 5 Extern Zving 1536SU05-1380 14 124 77 60 45 °
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
138 5 1536SU05C-1380 14 124 77 60 45 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft| 4365U05C-1380 14 124 77 60 45 °
3 \Whistle notchl  1734SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 173gsU05C-1380 14 124 77 60 45 °

C44 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
_ Drill Drilling Cooling i - Grade
diameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
d(m?) (Ud1) KuhImittel.
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-1400 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1400 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1400 14 124 77 60 45 °
14.0 3 Weldon | 1634SU03C-1400 14 107 60 43 45 o
5 "I‘r:f;’r‘rf" shank/Schaft 416365U05C-1400 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1400 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1400 14 178 133 116 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1420 14 107 60 43 45 °
5 Extern Z)S/::(::r- 15365U05-1420 14 124 77 60 45 °
3 schaft | 1534sU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 15365U05C-1420 14 124 77 60 45 °
14.2 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft 41g365y05¢-1420 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 417365U05eHa#20 14 124 77 60 45 .
3 External | saight | 15345U03-1425 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank | 1536SU05-1425 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 15365U05C-1425 16 133 83 63 48 °
14.25 3 Intenal | Weldon | 1634SU03C-1425 16 15 65 45 48 o
5 Intern  shank/Schaft| 16365U05¢-1425 16 133 83 63 48 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 17365U05C-1425 16 133 83 63 48 °
| 3 | External | syaight | 133481031430 16 115 65 45 48 ° o B
5 Extern shank 1536SU05-1430 16 133 83 63 48 . = S
3 Zylinder- | 1534SU03C-1430 16 115 65 45 48 ° g Fo!
5 1536SU05C-1430 16 133 83 63 48 ° '_g %
14.3 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1430 16 15 65 45 48 ° S g
5 Intern  shank/Schaft| 1636s5U05C-1430 16 133 83 63 48 o =
3 Whistle notch 1734SU03C-1430 16 115 65 45 48 ° 53
5 shank/Schaft 17365y05¢-1430 16 133 83 63 48 ° D=

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 45



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

5140°( A < ] —_— - % S
I DIN “;‘é T Rl T,
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
5 e —— Lo <=
| &2
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
> SSS=—T e <=
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= NS E
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4
Interne Kiihlung shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
KihImittel.
di(m7) | (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External 1534SU03-1450 16 115 65 45 48 .
5 Extern | Straight | 45365U05-1450 16 133 83 63 48 .
3 Zgl(i;ﬂg?tr- 1534SU03C-1450 16 115 65 45 48 [ )
5 1536SU05C-1450 16 133 83 63 48 )
—
w ® 14.5 3 Weldon | 1634SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
= C
S5 5 Internal - shank/ Schaft| 1 6365U05C-1450 16 133 83 63 48 .
T A Intern
o= 3 Whistle notchl 1734SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
i) g 5 shank/Schaft| 173gsU05C-1450 16 133 83 63 48 °
8 = 8 1538SU08C-1450 16 204 152 132 48 )
©
T c 3 External | Staight | 1534SU03-1475 16 115 65 45 48 °
3 3 shan
33 5 Bem | i 15365U05-1475 16 133 83 63 48 .
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-1475 16 115 65 45 48 )
14.75 5 1536SU05C-1475 16 133 83 63 48 )
’ 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1475 16 115 65 45 48 o
5 Intern  shank/Schaft 41g365y05¢-1475 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch 1734SU03C-1475 16 15 65 45 48 °
5 shank/Schaft  1736sU05C-1475 16 133 83 63 48 °

C46 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Khimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External 15345U03-1480 16 115 65 45 48 °
Ext Straight
5 xtern shank | 1536SU05-1480 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 sehaft | 5365U05C-1480 16 133 83 63 48 .
14.8 3 Weldon | 1634SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 Internal  shank/ Schaft| 16365U05C-1480 16 133 83 63 48 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-1480 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1480 16 204 152 132 48 °
3 External | Stfaight | 15345U03-1500 16 115 65 45 48 °
shan
5 Extern _ 15365U05-1500 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 15345U03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 1536SU05C-1500 16 133 83 63 48 °
15.0 3 Weldon | 1634SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 'Tr:f;’r‘r?' shank/Schaft 416365U05C-1500 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1500 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1500 16 204 152 132 48 °
3 External | Stfaight | 15345U03-1510 16 115 65 45 48 °
shan
5 Extern , 15365U05-1510 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
151 5 1536SU05C-1510 16 133 83 63 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 Intern  shank/Schaft 41g365y05¢-1510 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1510 16 133 83 63 48 ° w B
v
3 External 1534S5U03-1530 16 115 65 45 48 . =5
153 5 Internal 1536SU05C-1530 16 133 83 63 48 © 5
Intern Straight . hd o c=6
3 External shank | 1534SU03-1535 16 115 65 45 48 o 2%
5 Extern | Zylinder- | 1536SU05-1535 16 133 83 63 48 o S g,
haft
3 scna 1534SU03C-1535 16 15 65 45 48 o -8
5 1536SU05C-1535 16 133 83 63 48 o oo
15.35 n >
3 Intenal | Weldon | 1634SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 Intern  shank/Schaftl 4g365y05¢-1535 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 shank/Schaft 17365U05C-1535 16 133 83 63 48 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 47
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Drilling

- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

SU series.».SU Serie
: m_

External Coolant
Externe Kiihlung

s ————

Internal Coolant
Interne Kuihlung

S/

Internal Coolant
Interne Kiihlung

ST =

Internal Coolant
Interne Kuihlung

Straight shank
Zylinderschaft

Straight shank
Zylinderschaft

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA

DIN
6535
HA
DIN
6535
HB

DIN
6535
HE

W

4

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m?) ) KihImittel.
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External _ 15345U03-1550 16 115 65 45 48 °
Extern Straight
5 shank | 1536SU05-1550 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
haft
5 scna 1536SU05C-1550 16 133 83 63 48 .
15.5 3 Weldon | 1634SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
5 inernal  shank/ Schaft| 16365U05C-1550 16 133 83 63 48 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft  4736s5U05C-1550 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1550 16 204 152 132 48 °
3 External Sst;é;gct 15345U03-1580 16 115 65 45 48 °
5 Extern _ 15365U05-1580 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
15.8 5 15365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
’ 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1580 16 133 83 63 48 °
3 External | straigni | 15345U03-1600 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank | 15365U05-1600 16 133 83 63 48 °
3 Zylinde-r | 1534SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
haft
5 scha 1536SU05C-1600 16 133 83 63 48 °
16.0 3 Weldon | 16345U03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 ";:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-1600 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365u05¢-1600 16 133 83 63 48 °
8 Straignt | 15385U08C-1600 16 204 152 132 48 °
16.1 3 External | Zylinde-r | 453450031610 18 123 73 51 48 .

C 48 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Extenal | saight | 15345U03-1650 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank | 15365U05-1650 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 sehaft | 5365U05C-1650 18 143 93 71 48 .
16.5 3 Weldon | 1634SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 'T;ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft  16365U05C-1650 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1650 18 143 93 71 48 °
8 1538SU08C-1650 18 223 171 149 48 °
3 External Str:aiglf:t 1534SU03-1675 18 123 73 51 48 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1675 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
16.75 5 15365U05C-1675 18 143 93 71 48 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1675 18 123 73 51 48 o
5 Intern  shank/Schaft| 16365U05C-1675 18 143 93 71 48 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1675 18 143 93 71 48 °
3 External | aign | 15345U03-1680 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1680 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
165 5 sehaft | 5365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 47365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 15345U03-1700 18 123 73 51 48 ° =
External | gy night n @
5 Extern shank | 15365U05-1700 18 143 93 71 48 ° =5
. ©
3 Zylinder- | 1534SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° =
schaft o @©
5 15365U05C-1700 18 143 93 71 48 ° =
—
17.0 3 Weldon | 1634SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° 8 g,
5 internal - shank/ Schaft| 16365U05C-1700 18 143 93 71 48 o -8
3 Whistle notchl 1734SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° g g
5 shank/Schaft 173g5U05C-1700 18 143 93 71 48 °
8 straight shark | 1538sU08C-1700 18 223 171 149 48 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 49



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

: am DIN N 7 '511400 / S Sl - B }“%l
it s
External Coolant Straight shank ‘( I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
"y W Dg;gs ] ,
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
PSS [ ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= R | e
¢ ESSS=T— i —
Internal Coolant Whistle notch = 4

Interne Kuihlung

shank - Schaft

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
i Drill Drilling Cooling i - Grade
iameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m7) (LUd1) KihImittel.
d2(he) I1 l2 I3 la KDG303
3 External | siraign | 15345U03-1750 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 15365U05-1750 18 143 93 71 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
5 sehaft 1 5365U05C-1750 18 143 93 71 48 .
PR 17.5 3 Weldon | 1634SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
= § 5 nternal - shank/ Schaft| 16365U05C-1750 18 143 93 71 48 °
33 3 Whistle notchl 1734SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
i) 0 5 shank/Schaft| 173gsU05C-1750 18 143 93 71 48 °
S = 8 1538SU08C-1750 18 223 171 149 48 °
o= 3 External | Straight | 15345U03-1780 18 123 73 51 48 °
33 5 Extern z;::::r 15365U05-1780 18 143 93 71 48 °
3 schaft | 1534SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 1536SU05C-1780 18 143 93 71 48 °
178 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 41365y05C-1780 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 47365U05C-1780 18 143 93 71 48 .
3 External 15345U03-1800 18 123 73 51 48 °
5 Extern Sstggl'(“ 1536SU05-1800 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 sehaft | 5365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
18.0 3 Weldon | 1634SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 IT;?;?I shank/Schaft 41365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
8 straight shank| 15385U08C-1800 18 223 171 149 48 o

C50 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KiihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 13345U03-1850 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1850 20 153 101 77 50 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
185 5 schaft ™ £ 365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 1636s5U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 1736sU05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 13345U03-1880 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1880 20 153 101 77 50 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
168 5 schaft ™ 5 365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 46365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft  1736sU05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 13348U03-1900 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1900 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
10,0 5 schaft ™ 5365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05¢-1900 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft  1736s5U05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 13348U03-1950 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1950 20 153 101 77 50 ° w &
w C
3 Zylinder- | 1534SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° = =
e}
schaft T a
195 5 1536SU05C-1950 20 153 101 77 50 ° o =
. ©
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° -_g i
5 Intern  shank/ Schaft 41365U05C-1950 20 153 101 77 50 ° S g
3 Whistle notch 1734SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° - 2
5 shank/ Schaft 17365U05C-1950 20 153 101 77 50 ° g g
3 Externa Straight | 13348U03-1980 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1980 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
haft
108 5 scha 15365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 17365U05¢-1980 20 153 101 77 50 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta;nlelss — castiron | Aluminum | Copper Heat"re5|st.

Sorte Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst?re;ier G?s Lo GGG alloy alloy W ?mc;y "
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl auguss Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. armieste

&l phitguss Leg.
KDG303 v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 51



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

SU series.».SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

0
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5140°( A < ] —_— - % S
I DIN “;‘é T Rl T,
it s
External Coolant Straight shank ‘l I2 l4
Externe Kuihlung Zylinderschaft Ih
o S S——— Lo <=
| &2
HA v.i I3
Internal Coolant Straight shank ‘l 2 la
Interne Kihlung Zylinderschaft I
RN | S
S SSS=—T= e ==
6535
HB la
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
= =N S
¢ SSsSS=TE =
Internal Coolant Whistle notch = 4
Interne Kiihlung shank - Schaft D

e For high efficient drilling of P (steel), M (stainless steel) and K (cast iron) with high performance.

e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth el Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length feffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlénge
KihImittel.
dim7) | (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 13345U03-2000 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-2000 20 153 101 77 50 )
3 Zylinder- 1534SU03C-2000 20 131 79 55 50 [ ]
haft
200 5 seha 15365U05C-2000 20 153 101 77 50 .
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/Schaft) 46365U05¢-2000 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft) 47365U05¢-2000 20 153 101 77 50 °

C52 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
AVSTihantmetallbohies

SU series * SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
(Step drill - Stufenbohrer)
> < :
glsh40° S — -8
¥ W vﬁ“"‘ -
External Coolant Straight shank l2 | ls
Externe Kihlung Zylinderschaft It

e For thread pre-hole, chamfering.
e Gewindebohrung mit Fase.

Drill I:()jrillitnhg = T Shank . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
. ep =T E an ype Sorte
déameter Bohrtiefe| 8 E_E Schaft Typ Tg{ggd d2 ds 11 I2 L s
1(ms) O =3 f he)
(L/d1) e Gewinde | (he KDG303
3.3 3 1557SU03-M4 M4 6.0 4.5 66 28 36 1.4 °
4.2 3 1557SU03-M5 M5 6.0 6.0 66 28 36 13.6 )
5.0 3 1557SU03-M6 M6 8.0 7.0 79 41 36 16.5 °
6.75 3 1557SU03-M8 M8 10.0 9.5 89 47 40 21.0 [
8.5 3 1557SU03-M10 M10 12.0 12.0 102 55 45 255 °
10.25 3 Straight | 1557SU03-M12 M12 14.0 14.0 107 60 45 30.0 o
External | Sshank
12.0 3 1557SU03-M14 M14 16.0 16.0 115 65 48 34.5 °
Extern Zylinder-
14.0 3 schaft 1557SU03-M16 M16 18.0 18.0 123 73 48 38.5 o
7.0 3 1557SU03-M8x%1.0 M8x1.0 10.0 9.8 89 47 40 21.0 o
9.0 3 1557SU03-M10x1.0 M10x1.0 12.0 12.0 102 55 45 25.5 o
10.5 3 1557SU03-M12x1.5 M12x1.5 14.0 14.0 107 60 45 30.0 °
12.5 3 1557SU03-M14x1.5 M14x1.5 16.0 16.0 115 65 48 34.5 (o)
14.5 3 1557SU03-M16x1.5 M16x1.5 18.0 18.0 123 73 48 38.5 o
—
. . . . " 02
Attentions when using step drill - Einsatzempfehlung fiir Stufenbohrer TS
Qo
o =
S8
A B C g0
5 E
C5
fogr =
e INE)
N 0 2=
Because of no chamfer on the Long chips will roll around the When countersink drill,
large diameter, countersink drill and obstruct machining when cutting force increases at
drill as shown above is not countersink drill. It is recommended initial. Reduce the feedrate/
possible. to select small feed drilling in order please.
Aufgrund der fehlenden Fase, to cut chips. Beim Aufbohren werden die
bei groRen Durchmessern ist das Beim Ansenken konnen lange Spéane Schnittkréfte hoher.
Aufbohren nicht zu empfehlen. entstehen. Vorschub reduzieren. Bitte Vorschub reduzieren.

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade Carbon steel Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl | stainless Modular | s uminum | Copper | Heat resist.
Sorte Kohlenstoff Stahl Legyierter R Stt?el. gast iron, | castiron alloy al?opy " allofy
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC osstarr?ller DERe RS Kugelgra- Alu leg. | Kupfer leg. alrm est.
phitguss eg.
KDG303 v v v v v v

Cs3



15xD Drills / Bohrer ¥ W
/}/ @ 20xD Drills / Bohrer
.4 30xD Drills / Bohrer

4 New PVD-coating fo smooth chip '
wear resistance / Neuartige PVD- Bﬁch ichtung fiir o tmalen
Spanabflul3, weniger Reibun d gute Verschleil3festigkeit
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1588SL Serie Vergleich der Schnittkraft

o
o
o

— Fx (M.U.)

o N
o
o

— Fz(M.U))

Mechanial Units
Vorschubkraft

( Competitor Feed
Type / Typ 1588SL12C Wettbewerb Vorschub 0.2mm/r
Diameter Cutting Depth
Durchmesser @6mm @6mm Bohrtiefe 72mm
. cooling .
Material 42CrMo(HB250) Kiihlung Emulsion
Cutting speed , Machine
Schnittgesch. 80m/min Maschine CNC
1588SL other manufacturer /Andere Hersteller
DynoWare by Kistler DynoWare by Kistler
4000 4000
3500 3500
3000 3000
2500 — Fy(M.U) 2500 — Fy(M.U)

o

Mechanial Units
Vorschubkraft
o

o
o
o
'
(2}
o
o

500 Ww — Fx(M.U))
000
500 — Fz(M.U))

-1000

1558SL Serie Spanbruchverhalten

r

Type / Typ: 1588SL12C

Diameter / Durchmesser : @10mm
Material / Material: 45Stahl (HB200)
Vc: 80-120(m/min)

fn: 0.2-0.4(mm/r)

Drilling depth / Bohrtiefe : 120mm
Cooling / Kiihlsystem: Emulsion
Machine / Maschine: CNC Machine

80

100

Vc (m/min)

Stable machining
under different cutting
speed and feed rate.

Stabile Bearbeitung
bei verschiedenen
Geschwindigkeiten
und Vorschuben.

120

Cs5



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SL series - SL Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" s T = : A a0 ST
Internal Coolant Straight shank ls
Interne Kiihlung Zylinderschaft l2 ; la
1588SL20C / 1588SL30C
L SRS
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - e i . i
Bohrerglg(;hmesser %,:g?hg %’%% Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen (S;La::
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES S Typ do(hs) | I I2 I3 ls
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0300 6 20 50 40 36 .
50 15 1588SL15C-0300 6 100 60 50 36 °
20 1588SL20C-0300 6 110 70 62 36 o
30 1588SL30C-0300 6 140 100 92 36 o
12 1588SL12C-0310 6 90 50 40 36 .
2 15 1588SL15C-0310 6 105 65 55 36 °
20 1588SL20C-0310 6 123 83 72 36 °
30 1588SL30C-0310 6 160 120 108 36 °
12 1588SL12C-0320 6 90 50 40 36 °
- 15 1588SL15C-0320 6 105 65 55 36 °
20 1588SL20C-0320 6 123 83 72 36 o
30 1588SL30C-0320 6 160 120 108 36 o
12 1588SL12C-0330 6 90 50 40 36 .
. 23 15 1588SL15C-0330 6 105 65 55 36 °
n 9 20 1588SL20C-0330 6 123 83 72 36 o
% § 30 1588SL30C-0330 6 160 120 108 36 o
83 12 _ 1588SL12C-0340 6 90 50 40 36 .
'_é*aE‘J 34 15 Internal S;L'Zlg:t 1588SL15C-0340 6 105 65 55 36 °
8 = 20 _ 1588SL20C-0340 6 123 83 72 36 o
e ‘E" 30 Intern Zigﬂg? 1588SL30C-0340 6 160 120 108 36 o
[SINe) 12 1588SL12C-0350 6 90 50 40 36 °
e 15 1588SL15C-0350 6 105 65 55 36 °
35 20 1588SL20C-0350 6 123 83 72 36 o
30 1588SL30C-0350 6 160 120 108 36 o
12 1588SL12C-0360 6 90 50 40 36 .
- 15 1588SL15C-0360 6 112 72 62 36 °
20 1588SL20C-0360 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0360 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0370 6 90 50 46 36 °
a7 15 1588SL15C-0370 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0370 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0370 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0380 6 90 50 46 36 °
- 15 1588SL15C-0380 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0380 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0380 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0390 6 90 50 46 36 °
50 15 1588SL15C-0390 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0390 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0390 6 176 136 124 36 o

C56 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drilling diameter Drilling 3 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdtgc;hmesser depth Tg:) g:é Shank Type Sorte
12150(m7) | PSEe| 8 & 5| Senat k& dehs) | b | k| k|
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0400 6 102 64 56 36
0 15 1588SL15C-0400 6 112 72 64 36 °
20 1588SL.20C-0400 6 136 96 84 36 °
30 1588SL30C-0400 6 176 136 124 36 °
12 1588SL12C-0410 6 102 64 56 36 .
» 15 1588SL15C-0410 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0410 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0410 6 192 152 140 36 )
12 1588SL12C-0420 6 102 64 56 36 °
15 1588SL15C-0420 6 120 80 72 36 °
42 20 1588SL.20C-0420 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0420 6 192 152 140 36 o
12 1588SL12C-0430 6 102 64 56 36 .
43 15 1588SL15C-0430 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0430 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0430 6 192 152 140 36 )
12 1588SL12C-0440 6 102 64 56 36 °
s 15 Internal S;;zlgzt 1588SL15C-0440 6 120 80 72 36 °
20 1588SL.20C-0440 6 148 108 96 36 o
30 Intern |Zylinder-|  1588S1.30C-0440 6 192 152 140 36 o
12 schaft 1 588SL12C-0450 6 102 64 56 36 .
45 15 1588SL15C-0450 6 120 80 72 36 °
20 1588SL.20C-0450 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0450 6 192 152 140 36 o
12 1588SL12C-0460 6 102 64 56 36 .
6 15 1588SL15C-0460 6 128 88 80 36 °
20 1588SL.20C-0460 6 158 118 106 36 o .
30 1588SL30C-0460 6 208 168 156 36 o 2 _:L:-‘
12 1588SL12C-0470 6 102 64 56 36 ° S S
ar 15 1588SL15C-0470 6 128 88 80 36 ° g E
20 1588SL20C-0470 6 158 118 106 36 ) o0
30 1588SL30C-0470 6 208 168 156 36 o 8 E
12 1588SL12C-0480 6 102 64 56 36 . ) ‘E"
15 1588SL15C-0480 6 128 88 80 36 ° e INE)
48 w >
20 1588SL.20C-0480 6 158 118 106 36 o
30 1588SL30C-0480 6 208 168 156 36 o
12 1588SL12C-0490 6 102 64 56 36 °
4o 15 1588SL15C-0490 6 128 88 80 36 °
20 1588SL.20C-0490 6 158 118 106 36 o
30 1588SL30C-0490 6 208 168 156 36 )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
(é?rctj: CK?)rr?Ig:SstgafiI /'I\_"e? gyi;tt‘;?l Hardened steel - Geharteter Stahl stg:gl:l.ss Castiron ggt’GLi’E?rr‘ Aluarﬂg;,um c gﬁ)‘? yer Heaa’(I Irct)aysist.
Sl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Regireier | Gusseisen Kugelora- | Aluleg. | Kupferleg. Wa[’;‘g_’Ste
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 57



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SL series - SL Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" s T = : A a0 ST
Internal Coolant Straight shank ls
Interne Kiihlung Zylinderschaft l2 ; la
1588SL20C / 1588SL30C
L SRS
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - e i . i
Bohrerglg(;hmesser %,:g?hg %’%% Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen (S;La::
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES S Typ do(hs) | I I2 I3 ls
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0500 6 116 78 72 36 °
15 1588SL15C-0500 6 128 88 82 36 °
50 20 1588SL.20C-0500 6 158 118 106 36 °
30 1588SL30C-0500 6 208 168 156 36 .
12 1588SL12C-0510 6 116 78 72 36 °
o1 15 1588SL15C-0510 6 136 9 20 36 °
20 1588SL.20C-0510 6 168 128 116 36 o
30 1588SL30C-0510 6 228 128 170 36 o
12 1588SL12C-0520 6 116 78 72 36 .
5 15 1588SL15C-0520 6 136 9 90 36 °
20 1588SL.20C-0520 6 168 128 116 36 o
30 1588SL30C-0520 6 228 128 170 36 o
12 1588SL12C-0530 6 116 78 72 36 o
0 53 15 1588SL15C-0530 6 136 9 20 36 °
n @ 20 1588SL20C-0530 6 168 128 116 36 o
% § 30 1588SL30C-0530 6 228 128 170 36 .
83 12 1588SL12C-0540 6 116 78 72 36 o
i) 54 15 1588SL15C-0540 6 136 9 20 36 °
& E. ’ 20 | Internal | Straight | 1588SL20C-0540 6 168 128 116 36 o
- S 30 shank | 4 588SL30C-0540 6 228 128 170 36 o
?)? 12| |ten |2Zylinder-|  1588SL12C-0550 6 116 78 72 36 o
55 15 schaft 1588SL15C-0550 6 136 96 90 36 °
20 1588SL.20C-0550 6 168 128 116 36 °
30 1588SL30C-0550 6 228 128 170 36 .
12 1588SL12C-0560 6 116 78 72 36 .
15 1588SL15C-0560 6 144 104 98 36 °
56 20 1588SL20C-0560 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0560 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0570 6 116 78 72 36 °
15 1588SL15C-0570 6 144 104 98 36 °
o7 20 1588SL.20C-0570 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0570 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0580 6 116 78 72 36 °
. 15 1588SL15C-0580 6 144 104 98 36 °
20 1588SL.20C-0580 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0580 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0590 6 116 78 72 36 .
5o 15 1588SL15C-0590 6 144 104 98 36 °
20 1588SL.20C-0590 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0590 6 240 200 182 36 o

C58 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drilling diameter Drilling 3 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdtgc;hmesser depth Tg:) g:é Shank Type Sorte
12150(m7) | PSEe| 8 & 5| Senat k& dehs) | b | k| k|
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0600 6 116 78 72 36 °
60 15 1588SL15C-0600 6 144 104 98 36 .
20 1588SL20C-0600 6 180 140 126 36 .
30 1588SL30C-0600 6 240 200 182 36 °
12 1588SL12C-0610 8 131 93 84 36 °
61 15 1588SL15C-0610 8 152 112 103 36 °
20 1588SL20C-0610 8 192 150 132 36 )
30 1588SL30C-0610 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0620 8 131 93 84 36 °
6.2 15 1588SL15C-0620 8 152 112 103 36 °
20 1588SL20C-0620 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0620 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0630 8 131 93 84 36 .
15 1588SL15C-0630 8 152 112 103 36 °
63 20 1588SL20C-0630 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0630 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0640 8 131 93 84 36 °
64 15 o | Staight 1588SL15C-0640 8 152 112 103 36 °
20 shank 1588SL20C-0640 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0640 8 260 220 202 36 o
12 Intern Zig’r“ng 15885L12C-0650 8 131 93 84 36 .
15 1588SL15C-0650 8 152 112 103 36 °
65 20 1588SL20C-0650 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0650 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0660 8 131 93 84 36 °
15 1588SL15C-0660 8 160 120 111 36 °
66 20 1588SL20C-0660 8 202 162 144 36 o .
30 1588SL30C-0660 8 272 232 214 36 o & _:l:’
12 1588SL12C-0670 8 131 93 84 36 ° S 8
67 15 1588SL15C-0670 8 160 120 11 36 ° g E
20 1588SL20C-0670 8 202 162 144 36 ) 20
30 1588SL30C-0670 8 272 232 214 36 o 8 %
12 1588SL12C-0680 8 131 93 84 36 ° T C
- 15 1588SL15C-0680 8 160 120 111 36 o g g
20 1588SL20C-0680 8 202 162 144 36 )
30 1588SL30C-0680 8 272 232 214 36 o
12 1588SL12C-0690 8 131 93 84 36 .
6 15 1588SL15C-0690 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0690 8 202 162 144 36 o
30 1588SL30C-0690 8 272 232 214 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
(é?rctj: CK?)rr?Ig:SstgafiI /'I\_"e? gyi;tt‘;?l Hardened steel - Geharteter Stahl stg:gl:l.ss Castiron ggt’GLi’E?rr‘ Aluarﬂg;,um c gﬁ)‘? yer Heaa’(I Irct)aysist.
Sl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Regireier | Gusseisen Kugelora- | Aluleg. | Kupferleg. Wa[’;‘g_’Ste
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 59



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SL series - SL Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" s T = : A a0 ST
Internal Coolant Straight shank ls
Interne Kiihlung Zylinderschaft l2 ; la
1588SL20C / 1588SL30C
L SRS
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - e i . i
Bohrerglg(;hmesser %,:g?hg %’%% Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen (S;La::
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES S Typ do(hs) | I I2 I3 ls
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0700 8 131 93 84 36 .
- 15 1588SL15C-0700 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0700 8 202 162 144 36 °
30 1588SL30C-0700 8 272 232 214 36 )
12 1588SL12C-0710 8 146 108 96 36 °
15 1588SL15C-0710 8 170 130 118 36 °
& 20 1588SL20C-0710 8 213 173 155 36 )
30 1588SL30C-0710 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0720 8 146 108 96 36 .
. 15 1588SL15C-0720 8 170 130 118 36 )
20 1588SL20C-0720 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0720 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0730 8 146 108 96 36 °
0 73 15 1588SL15C-0730 8 170 130 118 36 )
o @ 20 1588SL20C-0730 8 213 173 155 36 o
% § 30 1588SL30C-0730 8 290 250 232 36 o
9 5=E 12 1588SL12C-0740 8 146 108 96 36 °
IS (lEJ 4 15 Internal | Straight | 1588SL15C-0740 8 170 130 118 36 )
8 £ 20 shank 1588SL20C-0740 8 213 173 155 36 )
- 3 30 1588SL30C-0740 8 290 250 232 36 )
G 12 Zylinder-|  1588SL12C-0750 8 146 108 96 36 .
n > Intern
75 15 schaft 1588SL15C-0750 8 170 130 118 36 °
20 1588SL20C-0750 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0750 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0760 8 146 108 96 36 °
15 1588SL15C-0760 8 180 140 128 36 )
e 20 1588SL20C-0760 8 223 183 165 36 )
30 1588SL30C-0760 8 305 265 246 36 )
12 1588SL12C-0770 8 146 108 96 36 o
. 15 1588SL15C-0770 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0770 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0770 8 305 265 246 36 o
12 1588SL12C-0780 8 146 108 96 36 °
. 15 1588SL15C-0780 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0780 8 223 183 165 36 )
30 1588SL30C-0780 8 305 265 246 36 )
12 1588SL12C-0790 8 146 108 96 36 )
. 15 1588SL15C-0790 8 180 140 128 36 )
20 1588SL20C-0790 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0790 8 305 265 246 36 )

C60 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drilling diameter Driling | 5, Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdlgc;hmesser depth % § :é: Shank Type Sorte
12150(m7) | PSEe| 8 & 5| Senat k& dehs) | b | k| k|
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0800 8 146 108 96 36 °
8.0 15 1588SL15C-0800 8 180 140 128 36 °
20 1588SL20C-0800 8 223 183 165 36 °
30 1588SL30C-0800 8 305 265 246 36 °
12 1588SL12C-0810 10 162 120 108 40 °
8.1 15 1588SL15C-0810 10 194 150 138 40 °
20 1588SL20C-0810 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0810 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0820 10 162 120 108 40 °
20 15 1588SL15C-0820 10 194 150 138 40 °
20 1588SL20C-0820 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0820 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0830 10 162 120 108 40 °
8.3 15 1588SL15C-0830 10 194 150 138 40 o
20 1588SL20C-0830 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0830 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0840 10 162 120 108 40 °
6a 15 ||\ ernal | Straight | 1588SL15C-0840 10 194 150 138 40 .
20 shank 1588SL20C-0840 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0840 10 330 285 265 40 o
12 Intern Zgg;g?tr' 1588SL12C-0850 10 162 120 108 40 .
85 15 1588SL15C-0850 10 194 150 138 40 °
20 1588SL20C-0850 10 239 195 176 40 °
30 1588SL30C-0850 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0860 10 162 120 108 40 °
86 15 1588SL15C-0860 10 204 160 148 40 °
20 1588SL20C-0860 10 249 205 186 40 o .
30 1588SL30C-0860 10 340 295 275 40 o %’ _GE)
12 1588SL12C-0870 10 162 120 108 40 ° -B _8
8.7 15 1588SL15C-0870 10 204 160 148 40 ° 8 E
20 1588SL20C-0870 10 249 205 186 40 o 2 0
30 1588SL30C-0870 10 340 295 275 40 o 8 %
12 1588SL12C-0880 10 162 120 108 40 ° T c
8.8 15 1588SL15C-0880 10 204 160 148 40 ° (/6) g
20 1588SL20C-0880 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0880 10 340 295 275 40 o
12 1588SL12C-0890 10 162 120 108 40 °
8.9 15 1588SL15C-0890 10 204 160 148 40 o
20 1588SL20C-0890 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0890 10 340 295 275 40 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
(é?rctj: CK?)rr?Ig:SstgafiI /'I\_"e? yl srtteel Hardened steel - Geharteter Stahl stg{gl:lss Castiron gggi%?; | @ Heaa’(I Irct)aysist.
Stahl gt:mer ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Rostfreier | Gusseisen Kugelgra- ﬁﬂ?eyg. Kuglfgjr)lle g Warmfeste
HB<180 Stahl phitguss ‘| Leg.
KDG303 v v v v v v % v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 61



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SL series - SL Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C (Deep drill - Tiefbohrer)
" s T = : A a0 ST
Internal Coolant Straight shank ls
Interne Kiihlung Zylinderschaft l2 ; la
1588SL20C / 1588SL30C
L SRS
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Bl?)::lrl;?gu::lr?::st:;r Drilling .38 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
d1 " |ouriofe| 8 5 £| Sonaf o soree
12/15D(m?7) W) O = é yP da(hs) I1 l2 I3 la <D0303
20/30D(h7)
12 1588SL12C-0900 10 146 108 % 40 .
15 1588SL15C-0900 10 204 160 148 40 °
90 20 1588SL20C-0900 10 223 183 165 40 .
30 1588SL30C-0900 10 305 265 246 40 o
12 1588SL12C-0910 10 174 132 120 40 o
o 15 1588SL15C-0910 10 216 172 160 40 o
20 1588SL20C-0910 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0910 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0920 10 174 132 120 40 °
15 1588SL15C-0920 10 216 172 160 40 °
92 20 1588SL.20C-0920 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0920 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0930 10 174 132 120 40 .
0 03 15 1588SL15C-0930 10 216 172 160 40 o
n 9 20 1588SL20C-0930 10 262 218 196 36 o
% § 30 1588SL30C-0930 10 360 315 292 40 o
83 12 . 1588SL12C-0940 10 174 132 120 40 o
‘_é*aE‘J 04 15 Internal Sst;;'g:t 1588SL15C-0940 10 216 172 160 40 o
8 £ 20 . 1588SL.20C-0940 10 262 218 196 36 o
o ‘E" 30 Intern Zzgaizf' 1588SL.30C-0940 10 360 315 292 40 o
O O 12 1588SL12C-0950 10 174 132 120 40 °
e 15 1588SL15C-0950 10 216 172 160 40 °
99 20 1588SL20C-0950 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0950 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0960 10 174 132 120 40 o
06 15 1588SL15C-0960 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0960 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0960 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0970 10 174 132 120 40 o
07 15 1588SL15C-0970 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0970 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0970 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0980 10 174 132 120 40 o
0s 15 1588SL15C-0980 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0980 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0980 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0990 10 174 132 120 40 o
00 15 1588SL15C-0990 10 226 182 170 40 o
20 1588SL.20C-0990 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0990 10 372 328 305 40 o

C62 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

B?):E;?gu?c:::\qg:;r Zri"ing o, 3 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
d1 ep.th £38E Shank Type Sorte
12115D(m7) Bo:}glefe 8 ES Schaft Typ da(hs) i o Is la
20/30D(h7) (I7d1) ¥ KDG303
12 1588SL12C-1000 10 174 132 120 40 .
100 15 1588SL15C-1000 10 226 182 170 40 .
20 1588SL20C-1000 10 272 228 206 40 .
30 1588SL30C-1000 10 372 328 305 40 .
12 1588SL12C-1010 12 204 156 144 45 °
10.1 15 1588SL15C-1010 12 240 190 178 45 .
20 1588SL20C-1010 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1020 12 204 156 144 45 .
10.2 15 1588SL15C-1020 12 240 190 178 45 .
20 1588SL20C-1020 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1030 12 204 156 144 45 .
10.3 15 1588SL15C-1030 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1030 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1040 12 204 156 144 45 °
10.4 15 1588SL15C-1040 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1040 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1050 12 204 156 144 45 )
10.5 15 1588SL15C-1050 12 240 190 178 45 .
20 1588SL20C-1050 12 292 242 220 45 o
12 ) 1588SL12C-1060 12 204 156 144 45 o
106 15 | internal | a9 | 1588SL15C-1060 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1060 12 300 250 220 45 o
12 intern | Zvlinder-|  1588SL.12C-1070 12 204 156 144 45 o
10.7 15 schaft 1588SL15C-1070 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1070 12 300 250 220 45 o
12 1588SL12C-1080 12 204 156 144 45 o
10.8 15 1588SL15C-1080 12 248 198 186 45 o
20 1588SL.20C-1080 12 300 250 220 45 o
12 1588SL12C-1090 12 204 156 144 45 o
10.9 15 1588SL15C-1090 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1090 12 300 250 220 45 o o
12 1588SL12C-1100 12 204 156 144 45 ° D _GEJ
1.0 15 1588SL15C-1100 12 248 198 186 45 . = S
20 1588SL20C-1100 12 300 250 220 45 o 8 c=\'.s
12 1588SL12C-1110 12 204 156 144 45 o 2 °
111 15 1588SL15C-1110 12 262 212 200 45 o E E
20 1588SL20C-1110 12 315 265 240 45 o O %
12 1588SL12C-1120 12 204 156 144 45 . % %
1.2 15 1588SL15C-1120 12 262 212 200 45 o n >
20 1588SL20C-1120 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1130 12 204 156 144 45 o
1.3 15 1588SL15C-1130 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1130 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1140 12 204 156 144 45 o
1.4 15 1588SL15C-1140 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1140 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1150 12 204 156 144 45 .
11.5 15 1588SL15C-1150 12 262 212 200 45 °
20 1588SL20C-1150 12 315 265 240 45 o
@ Material Overview - Material Ubersicht : = \S/ﬁﬁlazrfb;np?:hr};smpmhIen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Carbon steel Aloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ g%(t’l#g; Aluminum | Copper Heat resist.
SR KOhSITnEFOﬁ- Legierter Rosstt?reelier chassstelirsogn GGG alloy alloy Wa?rlrl%ste
= :1 En Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl l%ﬁg%ggg— Aluleg. |Kupferleg. | " e
KDG303 v v % v v v % v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 63



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SL series - SL Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" s T = : A a0 ST
Internal Coolant Straight shank ls
Interne Kiihlung Zylinderschaft l2 ; la
1588SL20C / 1588SL30C
L SRS
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - e i . i
Bohrerglg(;hmesser %,:g?hg %’%% Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen (S;La::
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES S Typ do(hs) | I I2 I3 ls
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-1160 10 204 156 144 45 o
11.6 15 1588SL15C-1160 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1160 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1170 10 204 156 144 45 °
1.7 15 1588SL15C-1170 12 272 222 210 45 °
20 1588SL20C-1170 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1180 10 204 156 144 45 °
11.8 15 1588SL15C-1180 12 272 222 210 45 °
20 1588SL20C-1180 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1190 10 204 156 144 45 )
11.9 15 1588SL15C-1190 12 272 222 210 45 )
20 1588SL20C-1190 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1200 12 204 156 144 45 °
0 12.0 15 1588SL15C-1200 12 272 222 210 45 °
%’ _G,EJ 20 Internal S;La:gzt 1588SL20C-1200 12 325 275 250 45 o
= S 125 12 ‘ 1588SL12C-1250 14 230 182 168 45 °
8 5=E 20 Intern Z;Igﬂi?tr- 1588SL20C-1250 14 325 275 250 45 o
i) 12.7 12 1588SL12C-1270 14 230 182 168 45 o
8 .§ 12.8 12 1588SL.20C-1280 14 230 182 168 45 o
o ‘E" 130 12 1588SL12C-1300 14 230 182 168 45 °
o © ’ 20 1588SL20C-1300 14 338 290 265 45 o
= 135 12 1588SL12C-1350 14 230 182 168 45 °
20 1588SL20C-1350 14 338 290 265 45 o
12 1588SL12C-1400 14 230 182 168 45 °
14.0 20 1588SL20C-1400 14 367 318 290 45 )
14.5 12 1588SL12C-1450 16 260 208 194 48 °
15.0 12 1588SL12C-1500 16 260 208 194 48 °
15.5 12 1588SL12C-1550 16 260 208 194 48 °
16.0 12 1588SL12C-1600 16 260 208 194 48 °
16.5 12 1588SL12C-1650 18 286 234 218 48 °
17.0 12 1588SL12C-1700 18 286 234 218 48 °
17.5 12 1588SL12C-1750 18 286 234 218 48 o
18.0 12 1588SL12C-1800 18 286 234 218 48 °
18.5 12 1588SL12C-1850 20 310 258 240 48 o
19.0 12 1588SL12C-1900 20 310 258 240 48 o
19.5 12 1588SL12C-1950 20 310 258 240 48 o
20.0 12 1588SL12C-2000 20 310 258 240 48 °
205 12 1588SL12C-2050 22 310 258 240 48 )
21.0 12 1588SL12C-2100 22 310 258 240 48 o

C64 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

SP series - SP Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

S/

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

1534SP03Cx Drilling |1588SL20C+/30Cx| 5 @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter dep.th Drilling diameter % % E Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser| s g Schaft Typ dz(he) 11 I2 I3 la
di(h7) (I7d1) di(h7) 4 KDG303
3.03 3 3.0 1534SP03C-0303 6 62 20 14 36 °
3.13 3 3.10 1534SP03C-0313 6 62 20 14 36 [}
3.23 3 3.20 1534SP03C-0323 6 62 20 14 36 o
3.33 3 3.30 1534SP03C-0333 6 62 20 14 36 o
3.43 3 3.40 1534SP03C-0343 6 62 20 14 36 o
3.53 3 3.50 1534SP03C-0353 6 62 20 14 36 [
3.63 3 3.60 1534SP03C-0363 6 62 20 14 36 [¢]
3.73 3 3.70 1534SP03C-0373 6 62 20 14 36 o
3.83 3 3.80 1534SP03C-0383 6 66 24 17 36 o
3.93 3 3.90 1534SP03C-0393 6 66 24 17 36 o
4.03 3 4.0 1534SP03C-0403 6 66 24 17 36 °
4.13 3 4.10 1534SP03C-0413 6 66 24 17 36 o
4.23 3 4.20 Straight | 1534SP03C-0423 | 6 66 24 17 36 o
433 3 4.30 Intermal | shank | 415345p03C-0433 | 6 66 24 17 36 o
Intern | Zylinder-
4.43 3 4.40 schaft | 1534SP03C-0443 6 66 24 17 36 [¢) o E
4.53 3 4.50 1534SP03C-0453 6 66 24 17 36 ° % -S
4.63 3 4.60 1534SP03C-0463 6 66 24 17 36 o [0} g
4.73 3 4.70 1534SP03C-0473 6 66 24 17 36 o -_g é
4.83 3 4.80 1534SP03C-0483 6 66 28 20 36 o 8 %
4.93 3 4.90 1534SP03C-0493 6 66 28 20 36 o E é
5.03 3 5.0 1534SP03C-0503 6 66 28 20 36 ° C?) g
5.13 3 5.10 1534SP03C-0513 6 66 28 20 36 [}
5.23 3 5.20 1534SP03C-0523 6 66 28 20 36 o
5.33 3 5.30 1534SP03C-0533 6 66 28 20 36 o
5.43 3 5.40 1534SP03C-0543 6 66 28 20 36 [¢]
5.53 3 5.50 1534SP03C-0553 6 66 28 20 36 [
5.63 3 5.60 1534SP03C-0563 6 66 28 20 36 o
5.73 3 5.70 1534SP03C-0573 6 66 28 20 36 o
N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
(;roa:ee (f(a()rﬁlc:;r:] Ssttjfil /'I\_"é’ gyiesézfl Hardened steel - Geharteter Stahl St:{gl‘;.ss e c,:\laé(tieli%?rl; Aluarn(i)r;,um C;?ffr He«’:;tl Iroeysist_
e Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostireier | Gusseisen Kugelgra- | Aluleg ’ﬁggfer War gg_eSt'
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 65



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SP series - SP Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

- —————

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C+/30C* o, © Basic dimension(mm) - Basis Abomessungen | grade
Drilling diameter dep.th Drilling diameter % § ’é Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser, SE < Schaft Typ dz(he) I I2 I3 l4
d1(h7) (I/d1) di(h7) i KDG303
5.83 3 5.80 1534SP03C-0583 6 66 28 20 36 o
5.93 3 5.90 1534SP03C-0593 6 66 28 20 36 o
6.03 3 6.0 1534SP03C-0603 6 66 28 20 36 °
6.13 3 6.10 1534SP03C-0613 8 79 34 24 36 o
6.23 3 6.20 1534SP03C-0623 8 79 34 24 36 o
6.33 3 6.30 1534SP03C-0633 8 79 34 24 36 [¢)
6.43 3 6.40 1534SP03C-0643 8 79 34 24 36 o
6.53 3 6.50 1534SP03C-0653 8 79 34 24 36 °
6.63 3 6.60 1534SP03C-0663 8 79 34 24 36 o
6.73 3 6.70 1534SP03C-0673 8 79 34 24 36 o
6.83 3 6.80 1534SP03C-0683 8 79 34 24 36 o
6.93 3 6.90 1534SP03C-0693 8 79 34 24 36 o
7.03 3 7.0 1534SP03C-0703 8 79 34 24 36 °
713 3 7.10 1534SP03C-0713 8 79 41 29 36 o
» EJ 7.23 3 7.20 1534SP03C-0723 8 79 41 29 36 o)
% § 7.33 3 7.30 1534SP03C-0733 8 79 41 29 36 [¢)
% g 7.43 3 7.40 Internal Sstrr]f:g:t 1534SP03C-0743 | 8 79 41 29 36 o
= E 7.53 3 7.50 e | zviinder. 1534SP03C-0753 8 79 41 29 36 o
OF 7.63 3 7.60 4 1534SP03C-0763 8 79 41 29 36 o
p= _cc\') schaft
G 7.73 3 7.70 1534SP03C-0773 8 79 41 29 36 o
W= 7.83 3 7.80 1534SP03C-0783 8 79 41 29 36 [¢)
7.93 3 7.90 1534SP03C-0793 8 79 41 29 36 o
8.03 3 8.0 1534SP03C-0803 8 79 41 29 36 °
8.13 3 8.10 1534SP03C-0813 10 89 47 35 40 o
8.23 3 8.20 1534SP03C-0823 10 89 47 35 40 [¢)
8.33 3 8.30 1534SP03C-0833 10 89 47 35 40 o
8.43 3 8.40 1534SP03C-0843 10 89 47 35 40 o
8.53 3 8.50 1534SP03C-0853 10 89 47 35 40 o
8.63 3 8.60 1534SP03C-0863 10 89 47 35 40 o
8.73 3 8.70 1534SP03C-0873 10 89 47 35 40 o
8.83 3 8.80 1534SP03C-0883 10 89 47 35 40 o
8.93 3 8.90 1534SP03C-0893 10 89 47 35 40 o
9.03 3 9.0 1534SP03C-0903 10 89 47 35 40 [
9.13 3 9.10 1534SP03C-0913 10 89 47 35 40 o
9.23 3 9.20 1534SP03C-0923 | 10 89 47 35 40 o
9.33 3 9.30 1534SP03C-0933 | 10 89 47 35 40 o

C66 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C+/30C*| o, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen| Grade
Drilling diameter | depth | Drilling diameter | £ & % Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser § g < Schaft Typ dz(he) I l2 I3 la
di(h7) (I7d1) di1(h7) < KDG303
9.43 3 9.40 1534SP03C-0943 10 89 47 35 40 [¢)
9.53 3 9.50 1534SP03C-0953 10 89 47 35 40 o
9.63 3 9.60 1534SP03C-0963 10 89 47 35 40 o
9.73 3 9.70 1534SP03C-0973 10 89 47 35 40 o
9.83 3 9.80 1534SP03C-0983 10 89 47 35 40 o
9.93 3 9.90 1534SP03C-0993 10 89 47 35 40 o
10.03 3 10.0 1534SP03C-1003 10 89 47 35 40 °
10.13 3 10.10 1534SP03C-1013 12 102 55 40 45 o
10.23 3 10.20 1534SP03C-1023 12 102 55 40 45 [}
10.33 3 10.30 1534SP03C-1033 12 102 55 40 45 o
10.43 3 10.40 1534SP03C-1043 12 102 55 40 45 o
10.53 3 10.50 1534SP03C-1053 12 102 55 40 45 o
10.63 3 10.60 1534SP03C-1063 12 102 55 40 45 o
10.73 3 10.70 1534SP03C-1073 12 102 55 40 45 o
10.83 3 10.80 1534SP03C-1083 12 102 55 40 45 o
10.93 3 10.90 1534SP03C-1093 12 102 55 40 45 o
11.03 3 11.0 1534SP03C-1103 12 102 55 40 45 o
11.13 3 11.10 Internal Sstrr::g:t 1534SP03C-1113 | 12 102 55 40 45 o
11.23 3 11.20 Intern | Zylinder- | 1534SP03C-1123 | 12 102 55 40 45 o
11.33 3 11.30 sehatt 1534SP03C-1133 12 102 55 40 45 ¢}
11.43 3 11.40 1534SP03C-1143 12 102 55 40 45 o
11.53 3 11.50 1534SP03C-1153 12 102 55 40 45 o
11.63 3 11.60 1534SP03C-1163 12 102 55 40 45 o
11.73 3 11.70 1534SP03C-1173 12 102 55 40 45 o .
11.83 3 11.80 1534SP03C-1183 12 102 55 40 45 o é—) g
11.93 3 11.90 1534SP03C-1193 12 102 55 40 45 o '5 _8
12.03 3 12.0 1534SP03C-1203 12 102 55 40 45 o % %
12.53 3 12.50 1534SP03C-1253 14 107 60 43 45 o S _g
12.73 3 12.70 1534SP03C-1273 14 107 60 43 45 o R .(CB
12.83 3 12.80 1534SP03C-1283 14 107 60 43 45 o (?)) §
13.03 3 13.0 1534SP03C-1303 14 107 60 43 45 [¢]
13.53 3 13.50 1534SP03C-1353 14 107 60 43 45 o
14.03 3 14.0 1534SP03C-1403 14 107 60 43 45 o
14.53 3 14.50 1534SP03C-1453 16 115 65 45 48 o
15.03 3 15.0 1534SP03C-1503 16 115 65 45 48 o
15.53 3 15.50 1534SP03C-1553 16 115 65 45 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Carbon steel Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ (l:\é]%ctltilrlce;rr1 Aluminum Copper |Heat resist.
Sorte KOhSIteanrﬁtOff “ErlEiar - - . Rosstt?felier chassstelir:gn GCG cllioy Kalljlgér Waa:'lrlnof)ést.
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl I?)%gl;teglggg- Alu leg. leg. leg.
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 67
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Drilling

- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C+/30C* 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter | depth | Drilling diameter | £ 3 ‘é‘ Shank Type Sorte
. S o
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser, 8 E<S Schaft Typ dz(he) I l2 I3 la
di1(h7) (I7d1) di(h7) < KDG303
16.03 3 16.0 1534SP03C-1603 16 115 65 45 48 o
16.53 3 16.50 1534SP03C-1653 18 123 73 51 48 o
17.03 3 17.0 1534SP03C-1703 18 123 73 51 48 [¢)
17.53 3 17.50 Straight | 1534SP03C-1753 18 123 73 51 48 o
Internal | ghank
18.03 3 18.0 1534SP03C-1803 18 123 73 51 48 o
Intern | zylinder-
18.53 3 18.50 schaft | 1534SP03C-1853 | 20 131 79 55 50 o
19.03 3 19.0 1534SP03C-1903 20 131 79 55 50 o
19.53 3 19.50 1534SP03C-1953 20 131 79 55 50 o
20.03 3 20.0 1534SP03C-2003 20 131 79 55 50 o
N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular ' Copper |Heat resist.
Sorte Kohlenstoff ,T_Isgyi:rtg?l R stt?el_ GCast iron Caétéré)” Aluarlr;g;lum Kallofy w aIIofy .
Stahl - - - ostfreier | Gusseisen ) upfer armfest.
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl }?)%?teg;lggg Alu leg. leg. leg.
KDG303 v v v v v v v v

—_
o
—_
<
o
2
o
©
3]
£
=
@
<
o
>

SL series.»SL Serie

1 Preparation pilot hole with 1534SP03C*
Herstellung der Pilotbohrung mit 1534SP03C*

— Top angel of pilot drill must be bigger than SL-drill.
Spitzenwinkel des Pilotbohrers mul8 gréBer sein
als beim SL-Bohrer.

— Diameter of pilot drill must be 0.01~0.04mm bigger
than SL-drill.

Der Durchmesser des Pilotbohrers sollte 0.01~0.04
mm gréf8er sein als beim SL-Bohrer.

— The pilot hole should be 1~3xD.
Tiefe der Pilotbohrung soll 1~3xD betragen.

— Vc:60-80 m/min; f: 0.1-0.25 mm/r; ap: 1~3xD

3 Making deep hole
Herstellung der Tieflochbohrung

ESSS S SSessii |

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate.

Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschtiben.

— At cross holes feed rate should be reduced to 0.05 mm/rev..

Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0.05 mm/u reduzieren.

C 68 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage

(Deep drill - Tiefbohrer)

2 Entering into pilot hole with SL-drill
Einfiihren des SL-Bohrers in die Pilotbohrung

Recommended cutting data - Schnittdatenempfehlung

— Entering the pilot hole with low cutting speed.(Vc:20~30m/min)

Den SL-Bohrer mit geringer Drehzahl in die Pilotbohrung
einfiihren. (Vc:20~30 m/min)

— 1~3 mm stop before end of pilot hole. (Vi=0)
1~3 mm vor dem Lochende stehenbleiben. (V=0)

— Increase cutting speed up to recommended parameter and than
start feed rate.

Die Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Parameter
erh6hen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

4 Pull back of drill

Herausziehen des Bohrers

— After reaching the required depth reduce the cutting speed

(Vr: 2000 mm/min)

Nach Erreichen der geforderten Bohrtiefe die

(Vc: 20~30 m/min) and pull back the drill by high feed rate.

Schnittgeschwindigkeit reduzieren (Vc: 20~30 m/min) und den
Bohrer mit hohem Vorschub (Vi: 2000 mm/min) herausziehen.




For soft steel & sz‘a/n/ess' steel ,‘
Flir weichen & rostfreien Stahl

ST special series. A bigger space for chips and its curved edges increases the
sharpness of the drills during cutting. Especially suitable for cutting materials with
long chips, such as low carbon steels with a high elongation rate and austenitic
stainless steel.

Ein definierter Spanraum in Verbindung mit einer scharfen Schneide ermdglicht
das Bohren mit einer hohen Produktivitat von langspanenden Stahlwerkstoffen und
rostfreien Werkstoffen.

800+ Type / Typ:1534ST03C-1000
702 Size / GroRe: @10mm
Workpiece material
Werkstlickstoff: 1Cr18Ni9Ti
Cutting speed / Schnittgeschw.: 70m/min
Rotating speed / Umdrehung pro min: 2200r/min
Feed rate per revolution /
Vorschub pro Umdrehung: 0.15mm/r
Feed speed - Vorschub : 330mm/min
Drilling depth- Bohrtiefe : 30mm(L/D=3)
Scigglsar; g;%%/ugt 1534ST03C-1000 Cooling system / Kuhlsystem
Ahnliches Produkt water-soluble liquid (Internal) /
von Wettbewerb A wasserldsliche Emulsion (Intern)
Machine / Maschine: Mikron UCP 1000

600

400 -

200 4

Number of hole drilled ( pc)

Anzahl Bohrungen

4L

Chips (Company A) 1534ST03C-1000 chips (ZCC CT)
(Wettbewerber A)

Ce9
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C70 e exsStock - ab Lager

- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

ST series.~. ST Serie

- ——

Internal Coolant
Interne Kiihlung

¢ ST

Weldon
shank - Schaft

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kuihlung

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling hole with high performance.
® Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

® Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Driling | 55 @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 8 € | Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| S g = | Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftidnge

(&) =l
di(mr) | (L/d1) 2 d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Strr]aiglf(lt 1534ST03C-0300 6 62 20 14 36 o
shan
3.0 5 Zylinder | 1536ST05C-0300 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0300 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0310 6 62 20 14 36
shank
34 5 Zylinder | 1536ST05C-0310 6 66 28 23 36
5 Weldon | 1636ST05C-0310 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0320 6 62 20 14 36
shank
3.2 5 Zylinder | 1536ST05C-0320 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0320 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0325 6 62 20 14 36 o
shank

3.25 5 Zylinder | 1536ST05C-0325 6 66 28 23 36 o

5 Weldon | 1636ST05C-0325 6 66 28 23 36 o
3 c Straight | 415345T03C-0330 6 62 20 14 36 o
ig shank

3.3 5 € Zylinder | 1536ST05C-0330 6 66 28 23 36 °

5 - Weldon | 1636ST05C-0330 6 66 28 23 36 o
© Straight
3 c 9Nt | 15345T03C-0340 6 62 20 14 36 o
o) shank
3.4 5 E | zyiinger | 1536ST05C-0340 6 66 28 23 36 .
5 Weldon | 1636ST05C-0340 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0350 6 62 20 14 36 o
shank

3.5 5 Zylinder | 1536ST05C-0350 6 66 28 23 36 °

5 Weldon | 1636ST05C-0350 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0360 6 62 20 14 36 o
shank

3.6 5 Zylinder | 1536ST05C-0360 6 66 28 23 36 °

5 Weldon | 1636ST05C-0360 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0370 6 62 20 14 36 o
shank

3.7 5 Zylinder | 1536ST05C-0370 6 66 28 23 36 °

5 Weldon | 1636ST05C-0370 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0380 6 66 24 17 36 o
shank

3.8 5 Zylinder | 1536ST05C-0380 6 74 36 29 36 °

5 Weldon | 1636ST05C-0380 6 74 36 29 36 o

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep-th %§§ Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length ffective drill. length Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| & £ € Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange| Nutenldnge [Effektive Nutzlange| Schaftlange
di(m) | (Lid1) |© 2 da(he) 1 I2 I3 ls+  |kpcsos
3 Straight shank | 1534ST03C-0390 6 66 24 17 36 o
39 | 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0390 6 74 36 29 36 °
5 shamyeldon | 1636ST05C-0390 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0400 6 66 24 17 36 o
4.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0400 6 74 36 29 36 °
5 shamldon | 1636ST05C-0400 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0410 6 66 24 17 36 o
41 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0410 6 74 36 29 36 °
5 shamyeldon & | 1636ST05C-0410 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0420 6 66 24 17 36 o
4.2 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0420 6 74 36 29 36 .
5 shamelaon | 16365T05C-0420 6 74 36 29 36 o
Straight shank | 1534ST03C-0430 6 66 24 17 36 o
43 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0430 6 74 36 29 36 o
5 S | shaneldon | 1636ST05C-0430 6 74 36 29 36 o
= Straight shank | 1534ST03C-0440 6 66 24 17 36
44 5 & | ZYinderschall | 15365T05C-0440 6 74 36 29 36
5 S | oleldon . | 1636ST05C-0440 6 74 36 29 36 o
3 = | Straight shank | 1534ST03C-0450 6 66 24 17 36
45 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0450 6 74 36 29 36
5 shamyeldon | 1636ST05C-0450 6 74 36 29 36 o _
3 Straight shank | 1534ST03C-0460 6 66 24 17 36 % %
46 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0460 6 74 36 20 36 o8
5 shame o« | 1636ST05C-0460 6 74 36 29 36 o ‘-_g ‘é
3 Straight shank | 1534ST03C-0465 6 66 24 17 36 o 8 %
4.65 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0465 6 74 36 29 36 o %
5 shampieon « | 1636ST05C-0465 6 74 36 29 36 o @
3 Straight shank | 1534ST03C-0470 6 66 24 17 36 o
4.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0470 6 74 36 29 36 °
5 shaveldon | 1636ST05C-0470 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0480 6 66 28 20 36 o
438 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0480 6 82 44 35 36 °
5 chamldon ot | 1636ST05C-0480 6 82 44 35 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Hardened steel - Geha r Stahl i Nodular i
Soe | o gt | e | S i e [
HB<180 Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl I?)%gl;teélg;g Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 71
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ST series ». ST Serie
=

Internal Coolant

Lo
<

Drilling

Interne Kuihlung

¢ ST

Internal Coolant

Interne Kuihlung

- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Straight shank
Zylinderschaft

Weldon

shank - Schaft

First choice for drilling soft & stainless steel.

Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.

e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fir das Hochleistungsbohren.

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth % § ’é Shank Type Shankdiameter @ [Overall length| Flute length ffective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer@ |Bohrtiefe | & £ = Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenlange [Effektive Nutzlange| Schaftlange
di(m7) | (Lid1) |© 2 dz(he) I I ls i |koe3os

3 Straight shank | 1534ST03C-0490 6 66 28 20 36 o

4.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0490 6 82 44 35 36 .

5 e it | 1636ST05C-0490 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0500 6 66 28 20 36

5.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0500 6 82 44 35 36
5 e Shatt | 1636ST05C-0500 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0510 6 66 28 20 36 o
5.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0510 6 82 44 35 36 .
5 shampolen «| 1636ST05C-0510 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 15348T03C-0520 6 66 28 20 36 o
5.2 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0520 6 82 44 35 36 °
5 shampoiaon «| 1636ST05C-0520 6 82 44 35 36 o

| straight shank | 1534ST03C-0530 66 28 20 36

5.3 5 & | HYlinderschaft | 45365T05C-0530 6 82 44 35 36
5 = | Weldon | 16365T05C-0530 6 82 44 35 36 o
3 © | straight shank | 1534ST03C-0540 6 66 28 20 36 o
5.4 5 L Zylinderschaft | 15365T05C-0540 6 82 44 35 36 .
5 T | aneldon | 1636ST05C-0540 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0550 6 66 28 20 36 o
5.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0550 6 82 44 35 36 .
5 champidon | 1636ST05C-0550 6 82 44 35 36 o

Straight shank | 1534ST03C-0555 66 28 20 36

5.55 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0555 6 82 44 35 36
5 shamaon | 1636ST05C-0555 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0560 6 66 28 20 36 o
5.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0560 6 82 44 35 36 °
5 shamden | 1636ST05C-0560 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0570 6 66 28 20 36 o
5.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0570 6 82 44 35 36 °
5 shame on ¢ | 1636ST05C-0570 6 82 44 35 36 o

C72 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drrill Driling | 5, ®© Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep_th %%E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer@ |Bohrtiefe| @ g = Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
di(m) | (Lid1) |© 2 dz(he) I l2 ls li |KDG303
3 Straight shank| 1534ST03C-0580 6 66 28 20 36 o
5.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0580 6 82 44 35 36 .
5 o on | 1636ST05C-0580 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0590 6 66 28 20 36 o
5.9 5 Zylinderschaft | 5365T05C-0590 6 82 44 35 36 .
5 o aft| 1636ST05C-0590 6 82 44 35 36 o
Straight shank| 1534ST03C-0600 6 66 28 20 36 o
6.0 5 Zylinderschaft| 45365T05C-0600 6 82 44 35 36
5 O aft| 1636ST05C-0600 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0610 8 79 34 24 36
6.1 5 Zylinderschaft| 45365T05C-0610 8 91 53 43 36 .
5 o aft| 1636ST05C-0610 8 ot 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0620 8 79 34 24 36 o
6.2 5 Zylinderschaft| 45365T05C-0620 8 91 53 43 36 .
5 5 O aft| 1636ST05C-0620 8 of 53 43 36 o
3 £ |Straight shank| 1534ST03C-0630 8 79 34 24 36 o
6.3 5 = Zylinderschaft | 415365T05C-0630 8 91 53 43 36 °
5 S | veleon | 1636ST05C-0630 8 of 53 43 36 o
3 IS Straight shank| 1534ST03C-0640 8 79 34 24 36 o
6.4 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0640 8 91 53 43 36 .
5 shaveldon | 1636ST05C-0640 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0650 8 79 34 24 36 o .
6.5 5 Zylinderschaft| 45365T05C-0650 8 91 53 43 36 ° o9
5 Shaelaon | 1636ST05C-0650 8 91 53 43 36 o %§
3 Straight shank| 1534ST03C-0660 8 79 34 24 36 o %%
6.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0660 8 91 53 43 36 . S g
5 shaneldon | 1636ST05C-0660 8 91 53 43 36 o Cg) 2
3 Straight shank| 1534ST03C-0670 8 79 34 24 36 o 5;
6.7 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0670 8 91 53 43 36
5 chaneldon | 16365T05C-0670 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0675 8 79 34 24 36
6.75 5 Zylinderschaft| 45365T05C-0675 8 91 53 43 36
5 shaneldon | 1636ST05C-0675 8 91 53 43 36 o
6.80 5 g‘yﬁf{:%';::ﬁ:f't‘ 1536ST05C-0680 8 91 53 43 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Gehérteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
Sorte KOhSITQEItOﬁ- /-I\'Ig)g%:é?afl Rosstt?felier chasssteiir:gn caétcl"gn Aluarng;lum Cgl[l)gfr Wa?rlrl%ste
HB=180 Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl I?)%gl;teélg;g Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 73



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

ST series - ST Serle for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

N —— et

Internal Coolant Straight shank “4 - E— | -
Interne Kiihlung Zylinderschaft i
T —an
N
Internal Coolant Whistle notch - ki
Interne Kiihlung shank - Schaft L I h

First choice for drilling soft & stainless steel.
Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fir das Hochleistungsbohren.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th % § ‘é Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| & € = Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge | Schaftlange
di(m?) | (Ld1) | © 2 da(he) 1 I2 I3 ls | KDG303

3 Straight shank | 1534ST03C-0690 8 79 34 24 36 o

6.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0690 8 91 53 43 36 o

5 sheneldon | 1636ST05C-0690 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0700 8 79 34 24 36 o

7.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0700 8 91 53 43 36 o

5 shamiaon | 16365T05C-0700 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0710 8 79 41 29 36 o

71 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0710 8 o1 53 43 36 o

5 shamaon | 1636ST05C-0710 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 15348T03C-0720 8 79 41 29 36 o

"5 7.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0720 8 91 53 43 36 o
= < 5 shampeldon | 1636ST05C-0720 8 91 53 43 36 o
P % 3 Straight shank | 1534ST03C-0730 8 79 41 29 36 o
‘(g%‘aE? 73 5 E, Zylinderschaft | 15365T05C-0730 8 91 53 43 36 3

[
%}:‘%’ 5 = shampdon | 1636ST05C-0730 8 91 53 43 36 o
o) 3 S | straight shank | 1534ST03C-0740 8 79 41 29 36 o
®= 7.4 5 & | Zyinderschaft | 45365T05C-0740 8 91 53 43 36 .
= WWeldon

5 shoviveldon «| 1636ST05C-0740 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 15345T03C-0750 8 79 41 29 36 o

7.5 5 ayinder | 15368T05C-0750 8 91 53 43 36 .

5 chamt2l99n | 1636ST05C-0750 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0760 8 79 41 29 36 o

7.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0760 8 91 53 43 36 o

5 shanholgn ot | 1636ST05C-0760 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0770 8 79 41 29 36 o

7.7 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0770 8 91 53 43 36 o

5 shanh 21N | 1636ST05C-0770 8 o1 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0780 8 79 41 29 36 o

7.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0780 8 91 53 43 36 °

5 shanholgn | 1636ST05C-0780 8 91 53 43 36 o

C74 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th _g%‘é' Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| o £< Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiénge
di(m) | (Ld1) | © T8 d2(he) I I B b |kDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0790 8 79 41 29 36 o
7.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0790 8 91 53 43 36 °
5 shaeldon | 1636ST05C-0790 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0800 8 79 41 29 36 o
8.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0800 8 91 53 43 36 .
5 shaneldon | 1636ST05C-0800 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0810 10 89 47 35 40 o
8.1 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0810 10 103 61 49 40 .
5 shaneldon | 1636ST05C-0810 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0820 10 89 47 35 40 o
8.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0820 10 103 61 49 40 °
5 shaeldon | 1636ST05C-0820 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0830 10 89 47 35 40 o
8.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0830 10 103 61 49 40 °
5 shaeldon | 1636ST05C-0830 10 103 61 49 40 o
3 c 351?;%“;525;}'? 1534ST03C-0840 10 89 47 35 40 o
8.4 5 5 1536ST05C-0840 10 103 61 49 40 o
5 = | Weidon | 16365T05C-0840 10 103 61 49 40 o
3 T | Straight shank | 1534ST03C-0850 10 89 47 35 40 o
8.5 5 & | #Ylinderschaft | 15365T05C-0850 10 103 61 49 40 °
5 = | Neldon | 16365T05C-0850 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0860 10 89 47 35 40 o
8.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0860 10 103 61 49 40 °
5 shaneldon . | 1636ST05C-0860 10 103 61 49 40 o PR
3 Straight shank | 1534ST03C-0870 10 89 47 35 40 o < §
8.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0870 10 103 61 49 40 ° ST
5 shaneldon . | 1636ST05C-0870 10 103 61 49 40 o £E
3 Straight shank | 1534ST03C-0880 10 89 47 35 40 o % IS
8.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0880 10 103 61 49 40 . ?,
5 shaneldon | 1636ST05C-0880 10 103 61 49 40 o
Straight shank | 1534ST03C-0890 10 89 47 35 40 o
8.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0890 10 103 61 49 40 °
5 shaeldon . 1636ST05C-0890 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0900 10 89 47 35 40 o
9.0 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0900 10 103 61 49 40 .
5 shaeldon | 1636ST05C-0900 10 103 61 49 40 o

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlckstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodula i
Grade Calisai Gzl Alloy steel eharteter Sta Bllitse ; cast Lijrortu Aluminum | Copper Heat resist.

Sorte Kohlenstoff- | | ggierter R stgel_ GCast o GGG alloy alloy |, aIIc;y .
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC ostfreier | Gusseisen . armfeste

HB<180 Stahl Stahl Kp%gl;teglggg Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 75



- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

ST series ». ST Serie

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

N —— et

Internal Coolant
Interne Kiihlung

I — "

Whistle notch -
shank - Schaft Ih

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung
First choice for drilling soft & stainless steel.
Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
: [OF=]
diameter| depth %g'g Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrerd |Bohrtiefe SEE Schaft Typ Schaftdurchmesser |Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzldnge | Schaftidnge
di(m7) | (L/d1) v d2(he) 1 I2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0910 10 89 47 35 40 o
9.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0910 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shank. Sehaft | 1636ST05C-0910 10 103 61 49 40 o
9.2 5 1536ST05C-0920 10 103 61 49 40 .
Straight shank
3 Zyimderschaft | 1534ST03C-0930 10 89 47 35 40 o
9.3 5 1536ST05C-0930 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shank. - Sehaft | 1636ST05C-0930 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0940 10 89 47 35 40 o
9.4 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0040 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shambeon | 1636ST05C-0940 10 103 61 49 40 o
. 3 Straight shank | 1534ST03C-0950 10 89 47 35 40 o
@ .G’EJ 9.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0050 10 103 61 49 40 °
£ 0 Weldon
g 8 5 cham o aft | 1636ST05C-0950 10 103 61 49 40 o
© [y
28 3 £ | Straight shank | 1534ST03C-0960 10 89 47 35 40 o
Sg 9.6 5 € | Alinderschaft | 45365T05C-0960 10 103 61 49 40 o
© . Weldon
o £ 5 ~ | shank. Schaft | 1636ST05C-0960 10 103 61 49 40 o
o O c
388 3 £ | Straight shank | 1534ST03C-0970 10 89 47 35 40 o
9.7 5 € | Hlinderschaft | 15365T05C-0970 10 103 61 49 40 .
5 sk Sthart | 1636ST05C-0970 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0980 10 89 47 35 40 o
9.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0980 10 103 61 49 40 .
Weldon
5 shamb o0 ot | 1636ST05C-0980 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0990 10 89 47 35 40 o
9.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0990 10 103 61 49 40 .
5 shank. Sthaft | 1636ST05C-0990 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1000 10 89 47 35 40 o
10.0 5 Zylinderschaft | 15365T05G-1000 10 103 61 49 40 .
5 sk Sthart | 1636ST05C-1000 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1010 12 102 55 40 45 o
10.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1010 12 118 71 56 45 °
Weldon
5 shamk o on ot | 1636ST05C-1010 12 118 71 56 45 o

C76 @ exStock - ab Lager
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling | o, o Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth % % "é Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length| Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 £ g Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzlange | Schaftlange
di(mr) | (L/d1) X d2(he) l1 l2 I3 la  |KDG303
10.2 5 1536ST05C-1020 12 118 71 56 45 °
Straight shank
3 Zyindereohaft | 1534ST03C-1025 12 102 55 40 45 o
10.25 5 1536ST05C-1025 12 118 71 56 45 o
5 Weldon 1636ST05C-1025 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1030 12 102 55 40 45 O
10.3 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1030 12 118 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1030 12 118 71 56 45 o
3 Staignt shank 1534ST03C-1040 12 102 55 40 45 o
10.4 5 yindersehalt | 4536sT05C-1040 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1040 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1050 12 102 55 40 45 o
10.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1050 12 18 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1050 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1060 12 102 55 40 45 o
10.6 5 Zylinderschaft | 415365T05C-1060 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1060 12 118 71 56 45 o
c
3 € | Straight shank | 1534ST03C-1070 12 102 55 40 45 o
10.7 5 € | Hlinderschaft | 15365T05C-1070 12 18 71 56 45 °
5 ('_“ Weldon 1636ST05C-1070 12 18 71 56 45 o
C
3 S | Staight shank | 1534ST03C-1080 12 102 55 40 45 o
10.8 5 € | &linderschaft | 15365T05C-1080 12 18 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1080 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1090 12 102 55 40 45 O
10.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1090 12 118 71 56 45 . .
o
5 Weldon 1636ST05C-1090 12 118 71 56 45 o %’ =
o)
©
3 Straight shank | 1534ST03C-1100 12 102 55 40 45 o ® %
11.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1100 12 118 71 56 45 o 2%
—
5 Weldon 1636ST05C-1100 12 118 71 56 45 o = g
©
3 Straight shank | 1534ST03C-1110 12 102 55 40 45 o o
1.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1110 12 118 71 56 45 . 3
5 Weldon 1636ST05C-1110 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1120 12 102 55 40 45 o
1.2 5 Zylinderschaft | 415365T05C-1120 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1120 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1130 12 102 55 40 45 o
1.3 5 Zylinderschaft | 415365T05C-1130 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1130 12 118 71 56 45 o

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werksttickstoff

Hardened steel - Geharteter Stahl i Nodula i
Grade Carbon steel Alloy steel enareter >4 Stainless ; castiron | Aluminum Copper Heat resist.

Sorte Kohlenstoff- | | ggierter R stt?el_ é:ast Ll GGG alloy alloy |,y allc])(y ;
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen i armfeste

HB<180 Stahl Stahl ﬁ%?t%'ﬂéi Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 77



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

ST series - ST Serle for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

; SSSsp——

Internal Coolant Straight shank H"“L LB JL k =1
Interne Kiihlung Zylinderschaft

s ST
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft L h .

First choice for drilling soft & stainless steel.
Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fir das Hochleistungsbohren.

Drrill Drilling | 5 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth %%E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 E% Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange| Schaftliange
di(m7) | (L/d1) = d2(he) l1 l2 Is la  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1140 12 102 55 40 45 o
1.4 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1140 12 18 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1140 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1150 12 102 55 40 45 o
1.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C.1150 12 18 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1150 12 18 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1160 12 102 55 40 45 o
1.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1160 12 18 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1160 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1170 12 102 55 40 45 o
o 1.7 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1170 12 118 71 56 45 .
— —_
5 5 Weldon 1636ST05C-1170 12 118 71 56 45 o
©
0
o3 3 Straight shank | 1534ST03C-1180 12 102 55 40 45 o
— ) .
g2 11.8 5 £ Zylinderschaft | 45365T05¢-1180 12 118 71 56 45 .
m e
OE 5 1= Weldon 1636ST05C-1180 12 118 71 56 45 o
© C .
2= 3 = | Straightshank | 15345T03C-1190 12 102 55 40 45 o
n > 11.9 5 c | &linderschaft | 45355T05C-1190 12 118 71 56 45 o
(0]
5 < Weldon 1636ST05C-1190 12 18 71 56 45 o
3 Straight shank | _1534ST03C-1200 12 102 55 40 45 o
12.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1200 12 18 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1200 12 118 71 56 45 o
12.20 5 1536ST05C-1220 14 124 77 60 45 .
Straight shank
3 TGl Shark | 1534ST03C-1225 14 107 60 43 45 o
12.25 5 1536ST05C-1225 14 124 77 60 45 o
5 Weldon 1636ST05C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1230 14 107 60 43 45 o
12.3 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1230 14 124 77 60 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1230 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank |_1534ST03C-1250 14 107 60 43 45 o
12.5 5 Zylinderschaft | 45365705C.1250 14 124 77 60 45 o
5 Weldon 1636ST05C-1250 14 124 77 60 45 o

C78 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth g%’-‘g Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrerd |Bohrtiefe| 6 ¢ Schaft T Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlénge ektive Nutzldnge | Schaftlidnge
8e= vp Gesamtlange| Nutenlange | Efektive Nutzlange| Schaftl
O =5
di(m7) | (L/d1) ¥4 d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank|_1534ST03C-1270 14 107 60 43 45
12.7 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1270 14 124 77 60 45 °
5 shaneldon, 4 1636ST05C-1270 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1275 14 107 60 43 45 o
12.75 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
5 shanveldon | 1636ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1280 14 107 60 43 45 o
12.8 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1280 14 124 77 60 45 °
5 shaneldon, 4 1636ST05C-1280 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1300 14 107 60 43 45 o
13.0 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1300 14 124 77 60 45 .
5 shaoidon | 1636ST05C-1300 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1310 14 107 60 43 45 o
131 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1310 14 124 77 60 45 °
5 shaneldon, 4 1636ST05C-1310 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1350 14 107 60 43 45 o
C A
135 5 5 |#inderschaft 15365T05C-1350 14 124 77 60 45 °
-—
5 £ | oheldon | 16365T05C-1350 14 124 77 60 45 o
3 S |Straight shank| 1534ST03C-1380 14 107 60 43 45 o
13.8 5 GE) Zylinderschaft| 1536ST05C-1380 14 124 77 60 45 °
5 T aeldon | 1636ST05C-1380 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1400 14 107 60 43 45 e}
14.0 5 Zylinderschaft| '15365T05C-1400 14 124 77 60 45 .
5 shaeldon | 1636ST05C-1400 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1425 16 115 65 45 48 o OLJ
14.25 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1425 16 133 83 63 48 o 2 =
" fe=
5 Weldon | 1636ST05C-1425 16 133 83 63 48 o S 8
shank - Schaft o c=\',s
3 Straight shank| 1534ST03C-1430 16 115 65 45 48 o .'_g 2
143 5 Zylinderschaft| 15368T05C-1430 16 133 83 63 48 ° & g
Weldon ) @©
5 shank - Schaft| 1636ST05C-1430 16 133 83 63 48 o S
3 Straight shank 1534ST03C-1450 16 115 65 45 48 (o] (?)
145 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1450 16 133 83 63 48 °
5 chanroon | 1636ST05C-1450 16 133 83 63 48 o
Straight shank| 1534ST03C-1475 16 115 65 45 48 e
14.75 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1475 16 133 83 63 48 o
5 shaneldon, ¢ 1636ST05C-1475 16 133 83 63 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular ) Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- /T_IL? yl ;tgfl steel | Castiron | castiron Alua'n(')num C;ﬁ’ger alloy
Stahl gtahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen Kugelgra- Aluleyg Kupfer)lleg Warmfeste
HB<180 Stahl phitguss ’ ‘| Leg.
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 79



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

ST series - ST Serle for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Internal Coolant Straight shank \.,I, Iz - L -
Interne Kiihlung Zylinderschaft h
s ST o
: Ay
Internal Coolant Whistle notch -l -]
Interne Kiihlung shank - Schaft L I A

First choice for drilling soft & stainless steel.
Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fir das Hochleistungsbohren.

Drill Drilling = E,' Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter depth E%E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | Recommended | Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 883 Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge drilling depth Schaftléange
O S
di(mz) | (L/d1) < da(hse) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1480 16 115 65 45 48 o
14.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1480 16 133 83 63 48 o
5 Weldon 1636ST05C-1480 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1500 16 115 65 45 48 o
15.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1500 16 133 83 63 48 °
5 Weldon 1636ST05C-1500 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1510 16 115 65 45 48 o
15.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1510 16 133 83 63 48 °
5 Weldon 1636ST05C-1510 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1550 16 115 65 45 48 o
0 .
w O 15.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1550 16 133 83 63 48 .
= § 5 Weldon 1636ST05C-1550 16 133 83 63 48 o
[ I—1
33 3 € | Staight shank | 1534ST03C-1580 16 115 65 45 48 o
(‘% 2 15.8 5 & | Hylinderschaft | 45365705¢.1580 16 133 83 63 48 .
(e
oLt 5 = Weldon 1636ST05C-1580 16 133 83 63 48 o
T < =
S S 3 g Straight shank | 1534ST03C-1600 16 115 65 45 48 o
16.0 5 g | #yiinderschaft | 45365T05C-1600 16 133 83 63 48 .
[
5 = Weldon 1636ST05C-1600 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1650 18 123 73 51 48 o
16.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1650 18 143 93 71 48 .
5 Weldon 1636ST05C-1650 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1675 18 123 73 51 48 o
16.75 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1675 18 143 93 71 48 o
5 Weldon 1636ST05C-1675 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1680 18 123 73 51 48 o
16.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1680 18 143 93 71 48 °
5 Weldon 1636ST05C-1680 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1700 18 123 73 51 48 o
17.0 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1700 18 143 93 71 48 .
5 Weldon 1636ST05C-1700 18 143 93 71 48 o

C80 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth E-“o’-‘g' Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe | S 83 Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange | Schaftlange
O =3
di(mz7) | (L/d1) ¥4 da(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1750 18 123 73 51 48 o
175 5 Zylinderschaft | 15368T05C-1750 18 143 93 71 48 °
5 shanildon « | 1636ST05C-1750 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1780 18 123 73 51 48
17.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1780 18 143 93 71 48
5 shaneldon | 1636ST05C-1780 18 143 03 7 48 o
Straight shank 1534ST03C-1800 18 123 73 51 48
18.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1800 18 143 93 71 48
5 shaneldon | 1636ST05C-1800 18 143 93 71 a8 o
3 Straight shank 1534ST03C-1850 20 131 79 55 50
185 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1850 20 153 101 77 50
Weldon
5 € | shank - Schaft | 1636ST05C-1850 20 153 101 77 50 )
[
3 E Straight shank 1534ST03C-1880 20 131 79 55 50
18.8 5 - | #ylinderschaft | 15365T05C-1880 20 153 101 77 50
©
5 S | ghancon i | 1636ST05C-1880 20 153 101 77 50 o
[3)
3 € | straight shank | 1534ST03C-1900 20 131 79 55 50
19.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1900 20 153 101 77 50
5 shanildon « | 1636ST05C-1900 20 153 101 7 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1950 20 131 79 55 50
195 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1950 20 153 101 77 50
5 shanilaon ¢« | 1636ST05C-1950 20 153 101 7 50 o
—
3 Straight shank | 1534ST03C-1980 20 131 79 55 50 0 _“E’
19.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1980 20 153 101 7 50 S 8
5 Weldon 1636ST05C-1980 20 153 101 77 50 o =
shank - Schaft o0
3 Straight shank | 1534ST03C-2000 20 131 79 55 50 S %
20.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-2000 20 153 101 77 50 )
©
5 shanilaon « | 1636ST05C-2000 20 153 101 7 50 o »
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Gehérteter Stahl | Stainless Nodular ) Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- Alloy steel steel Castiron | castiron Aluminum | Copper alloy
Stahl Lesgtlsmer ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen KUG;; Gra- ﬁﬂ?ey Kualfgﬁle Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPIerieg.| ") o
KDG303 v v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Spiralbohrer Serie

For high hardness steel
Flr geharteten Stahl

i

e Uniquely designed chip-breakers and treated with high performance
coating render to the drills high rigidity and durability. Especially
suitable for the machining of heat treated materials (hardness up to
HRC=40-60) and high strength steel (tensile strength 1500N/mm?2).

e Speziell entwickelte Spangeometrie in Verbindung mit einer
Hochleistungsbeschichtung gibt dem Bohrer die entsprechende
Voraussetzung zum Zerspanen von geharteten Stahl und
von hochvergiitetem Stahl (Zugfestigkeit 1500N/mm? ) und
(HRC=40-60).

L
Type - Typ: 1534SH03-1000
Size / Durchmesser: @10.0mm

Workpiece material —e— 1534SH03-1000
Werkstickstoff: S136 (53HRC)

—a— Acompany / Wettbewerber A

B company / Wettbewerber B
Rotating speed

Umdrehung pro min: 800r/min Application of SH series drills in high hardness materials

Cutting speed SH Serie in gehértetem Stahl
Schnittgeschwindigkeit : 25m/min

€ 0.35
Feed rate per revolution £
Vorschub pro Umdrehung: 0.08mm/r g 0.3

e
Feed speed g 0.25
Vorschub: 64mm/r £

'é%a 0.2
Drilling depth 58 015
Bohrtiefe : 20mm (blind hole) 82 ’
Cooling system: water-soluble liquid E % 0.1
KuhImittel.: Emulsion 283
Machine/Maschine : MIKRON UCP 1000 &g 0.05

0 )
0 100 200 300 400 500

Number of hole ( pc)
Anzahl Bohrungen

m Drill wear status in machining process - Abb.: VerschleiB nach der Bearbeitung

. Similar product of company A Similar product of company B
Drill / Bohrer ZCC 15345H03-1000 Vergleichbares Produkt A Vergleichbares Produkt B
Number of hole ( pc) 400 100 200
Bohrungen
jicarivalie 0.08 mm Wear 0.31mm fracture 2.59 mm 0.108 mm

VerschleiBRmarkenbreite

Wear
Verschleily




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

SH series * SH Serie for high hardness steel - fiir die Hartbearbeitung

P Cmmmm— PgE=— 4

External Coolant Straight shank
Externe Kiihlung Zylinderschaft

For drilling high hardness steel (HRC 40~60) and higher tensile strength.
Small helical angle and large core designed, greatly improve tool rigidity.
e Bohren von geharteten Stahlen (HRC 40-60) und Stéhlen mit hoher Zugfestigkeit.
e Kleiner Spiralwinkel und groRerer Kerndurchmesser (Seele). Erhoht die Werkzeugstabilitat deutlich.

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ %E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective dril. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| S gE Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftlange
(@] S
di(mz) | (L/d1) < da(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3.0 3 1534SH03-0300 6 62 20 14 36 o
3.3 3 1534SH03-0330 6 62 20 14 36 [e)
4.0 3 1534SH03-0400 6 66 24 17 36 o
4.2 3 1534SH03-0420 6 66 24 17 36 o
5.0 3 1534SH03-0500 6 66 28 20 36 o
6.0 3 1534SH03-0600 6 66 28 20 36 [e)
6.75 3 1534SH03-0675 8 79 34 24 36 [¢)
c
7.0 8 > 1534SH03-0700 8 79 34 24 36 o
8.0 3 |L< Straight | 1534SH03-0800 8 79 41 29 36 e}
shank
8.5 3 _ 1534SH03-0850 10 89 47 35 40 [¢)
[] Zylinder-
9.0 3 c schaft 1534SH03-0900 10 89 47 35 40 [¢)
[)
10.0 3 5 1534SH03-1000 10 89 47 35 40 (e} .
(0]
10.25 3 1534SH03-1025 12 102 55 40 45 e} é_) E
[
(]
10.5 3 1534SH03-1050 12 102 55 40 45 o 8 Qo
12.0 3 1534SH03-1200 12 102 55 40 45 o 22
12.5 3 1534SH03-1250 14 107 60 43 45 o S E
14.0 3 1534SH03-1400 14 107 60 43 45 o -2
14.5 3 1534SH03-1450 16 115 65 45 48 o 33
16.0 3 1534SH03-1600 16 115 65 45 48 o
(0]
(o)}
o
€
<
5
©
o
c
©
IS
[0}
kel
=
o
o
5 . v = Very suitable - Sehr empfohlen
& [ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Qo
¢ Workpiece material - Werkstuckstoff
o} x
5’ Grade Mild steel Carbon steel | Hardened steel - Geharteter Stahl | stainless ) ([’\la%(tililrlgrr] Aluminum | Copper Heat resist.
x Sorte Baustahl KAlt':y Stte?fl stt;:el GCast iron | G llcy ey allc;y
9 ohlenstoft-, Rostfreier | Gusseisen Warmfeste
e} i ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
@ HB<180 e Stahl Seeties| Al i) o
: KDG303 v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SC series = SC Serie for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu Legierungen

SRS — &
External Coolant Straight shank
Externe Kuihlung Zylinderschaft
For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
Cutting edge and shank with same diameter.
e Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen.
e Gleicher Schneiden-und Schaftdurchmesser.
i illi Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
dia?nntlalter %Zlg?hg cealiig Shank Type Sh:nsk:i:a(rjnete(ra@s ; (()vera)ll length Flute Ienjth 2:)3::
Bohrer @ | Bohrtiefe nmod'e Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
dithe) | (Lid1) | onimitel da(h) ! i YK20F
3 1105SC03-0200 2.0 38 12 o
z0 5 1101SC05-0200 2.0 49 24 o
3 1105SC03-0250 25 43 14 o
25 5 1101SC05-0250 25 57 30 o
3 1105SC03-0280 2.8 46 16 o
28 5 1101SC05-0280 2.8 61 33 o
3 1105SC03-0300 3.0 46 16 o
30 5 1101SC05-0300 3.0 61 33 o
3.1 3 1105SC03-0310 3.1 49 18 o
3.2 3 1105SC03-0320 3.2 49 18 o
3.3 3 1105SC03-0330 3.3 49 18 [}
3.4 3 1105SC03-0340 3.4 52 20 o
3 1105SC03-0350 3.5 52 20 o
. 35 5 1101SC05-0350 35 70 39 o
22 3.6 3 5 1105SC03-0360 36 52 20 o
E § 3.7 3 5 Straight 1105SC03-0370 3.7 52 20 o
282 3 - shank 11055C03-0380 38 55 22 o
o 3.8 © Zylinder-
8 E 5 £ schaft 11015C05-0380 38 75 43 o
o £ 3.9 3 X 11055C03-0390 3.9 55 22 o
32 0 3 11055C03-0400 4.0 55 22 o
5 1101SC05-0400 4.0 75 43 o
41 3 1105SC03-0410 4.1 55 22 [¢)
3 1105SC03-0420 4.2 55 22 o
42 5 1101SC05-0420 42 75 43 o
4.3 3 1105SC03-0430 4.3 58 24 o
4.4 3 1105SC03-0440 4.4 58 24 o
3 1105SC03-0450 45 58 24 o
5 5 1101SC05-0450 45 80 47 o
4.6 3 1105SC03-0460 4.6 58 24 o
4.7 3 1105SC03-0470 4.7 58 24 o
3 1105SC03-0480 4.8 62 26 o
48 5 1101SC05-0480 4.8 86 52 [¢)
4.9 3 1105SC03-0490 4.9 62 26 o

C84 e exsStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling ) Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
g Cooling Grade
diameter depth d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe | .Mode Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlange
KihImittel.
d1(hs) (L/d1) da(h7) I1 l2 YK20F
50 3 1105SC03-0500 5.0 62 26 )
' 5 1101SC05-0500 5.0 86 52 o
5.1 3 1105SC03-0510 5.1 62 26 )
5.2 3 1105SC03-0520 5.2 62 26 )
5.3 3 1105SC03-0530 5.3 62 26 [¢)
5.4 3 1105SC03-0540 54 66 28 [¢)
5.5 3 1105SC03-0550 5.5 66 28 (¢}
' 5 11018C05-0550 55 93 57 o
5.6 3 1105SC03-0560 5.6 66 28 [¢)
5.7 3 1105SC03-0570 5.7 66 28 o
5.8 3 1105SC03-0580 5.8 66 28 o
| 5 1101SC05-0580 5.8 93 57 o
5.9 3 1105SC03-0590 5.9 66 28 o
3 c 1105SC03-0600 6.0 66 28 [¢)
6.0 5
5 k> 1101SC05-0600 6.0 93 57 o
i Straight
6.1 3 . shank 1105SC03-0610 6.1 70 31 o
6.2 3 ®© Zylinder- 1105SC03-0620 6.2 70 31 o
c schaft
6.3 3 Qo 1105SC03-0630 6.3 70 31 [¢)
b
6.4 3 L 1105SC03-0640 6.4 70 31 )
6.5 3 1105SC03-0650 6.5 70 31 )
' 5 1101SC05-0650 6.5 101 63 o
6.6 3 1105SC03-0660 6.6 70 31 )
6.7 3 1105SC03-0670 6.7 70 31 [¢) » E
— S
3 1105SC03-0680 6.8 74 34 [¢) = <
6.8 ° 8
5 1101SC05-0680 6.8 109 69 [¢) [} c=6
i}
6.9 3 1105SC03-0690 6.9 74 34 o IS ‘aE“)
70 3 11055C03-0700 70 74 34 o 3 =
' 5 11018C05-0700 7.0 109 69 o % =
o
741 3 11055C03-0710 7.1 74 34 o n >
7.2 3 1105SC03-0720 7.2 74 34 o
7.3 3 1105SC03-0730 7.3 74 34 o
7.4 3 1105SC03-0740 74 74 34 ¢)
N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstickstoff
Grade Mild steel Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | gtainless ) c,:\la%(tnijrlgrl; Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte Baustahl KAItI:I)y Stte?fl stt;:el GCast iron fetele] alloy alloy allc;y
ohlenstoff-, | - - Rostfreier | Gusseisen ~ Warmfeste
HB<180 LeSQtISrrltler 40HRC 50HRC 60HRC Stahl Kplﬁtzlggas Aluleg. |Kupferleg. Leg.
YK20F v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SC series * SC Serie for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

F S — <
External Coolant Straight shank
Externe Kuihlung Zylinderschaft
For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
Cutting edge and shank with same diameter.
e Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen.
e Gleicher Schneiden-und Schaftdurchmesser.
Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
di Cooling : rade
iameter depth d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe | .Mede Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlznge
KihImittel.
d1(hs) (Ld1) da(h7) I1 l2 YK20F
75 3 1105SC03-0750 7.5 74 34 [¢)
) 5 1101SC05-0750 7.5 109 69 (e}
7.6 3 1105SC03-0760 7.6 79 37 o
7.7 3 1105SC03-0770 7.7 79 37 )
78 3 1105SC03-0780 7.8 79 37 )
' 5 1101SC05-0780 78 17 75 o
7.9 3 1105SC03-0790 7.9 79 37 )
8.0 3 1105SC03-0800 8.0 79 37 )
' 5 1101SC05-0800 8.0 17 75 o
8.1 3 1105SC03-0810 8.1 79 37 o
8.2 3 1105SC03-0820 8.2 79 37 o
8.3 3 1105SC03-0830 8.3 79 37 [¢)
8.4 3 1105SC03-0840 8.4 79 37 o
. 3 1105SC03-0850 8.5 79 37 o
n O 8.5 c
2 = 5 o 1101SC05-0850 8.5 17 75 o
[ —
o 3 8.6 3 & Straight 11055C03-0860 8.6 84 40 o
o . shank
o8 8.7 3 - , 11055C03-0870 8.7 84 40 o
2 0 ®© Zylinder-
@ g 3 £ schaft 11055C03-0880 8.8 84 40 o
OF 8.8 2
T Cc 5 ﬁ 1101SC05-0880 8.8 125 81 [¢)
©° 0o
D> 8.9 3 1105SC03-0890 8.9 84 40 [¢)
6.0 3 1105SC03-0900 9.0 84 40 o
' 5 1101SC05-0900 9.0 125 81 o
9.1 3 1105SC03-0910 9.1 84 40 )
9.2 3 1105SC03-0920 9.2 84 40 )
9.3 3 1105SC03-0930 9.3 84 40 )
9.4 3 1105SC03-0940 9.4 84 40 [¢)
0.5 3 1105SC03-0950 9.5 84 40 )
' 5 1101SC05-0950 95 125 81 o
9.6 3 1105SC03-0960 9.6 89 43 o
9.7 3 1105SC03-0970 9.7 89 43 o
0.8 3 1105SC03-0980 9.8 89 43 [¢)
' 5 1101SC05-0980 98 133 87 o
9.9 3 1105SC03-0990 9.9 89 43 o

C86 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
. Cooling Grade
diameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ Bohrtiefe . ’ Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
KihImittel.
d1(hs) (L/d1) d2 (h7) I I2 YK20F
10.0 8 1105SC03-1000 10.0 89 43 o
’ 5 1101SC05-1000 10.0 133 87 o
10.1 3 1105SC03-1010 10.1 89 43 )
10.2 3 1105SC03-1020 10.2 89 43 )
10.4 3 1105SC03-1040 104 89 43 )
105 3 1105SC03-1050 10.5 89 43 )
' 5 1101SC05-1050 10.5 133 87 o
10.7 3 1105SC03-1070 10.7 95 47 [¢)
10.6 8 1105SC03-1080 10.8 95 47 [¢)
' 5 1101SC€05-1080 10.8 142 94 o
1.0 8 1105SC03-1100 11.0 95 47 [¢)
’ 5 1101SC05-1100 1.0 142 94 o
15 3 1105SC03-1150 11.5 95 47 o
’ 5 1101SC05-1150 115 142 94 o
3 c 1105SC03-1200 12.0 102 51 o
12.0 5
5 k>4 ) 1101SC05-1200 12.0 151 101 o
i Straight
125 3 . shank 1105SC03-1250 125 102 51 o
’ 5 © Zylinder- 1101SC05-1250 125 151 101 o
c schaft
12.8 8 Q 1105SC03-1280 12.8 102 51 o)
<
13.0 3 L 1105SC03-1300 13.0 102 51 fe)
' 5 1101SC05-1300 13.0 151 101 o
13.1 3 1105SC03-1310 131 102 51 )
3 1105SC03-1350 135 107 54 ) 5
13.5 ® 2
5 1101SC05-1350 135 160 108 o = S
Qo
3 1105SC03-1400 14.0 107 54 ) [ORES
14.0 o 8
5 1101SC05-1400 14.0 160 108 0] Qo Gé
@©
14.3 3 1105SC03-1430 14.3 111 56 o (&) %
3 11055C03-1450 14.5 11 56 o 2
14.5 o O
5 1101SC05-1450 14.5 169 114 o w >
15.0 3 1105SC03-1500 15.0 111 56 [¢)
’ 5 1101SC05-1500 15.0 169 114 o
15.5 5 1101SC05-1550 15.5 178 120 o
16.0 3 1105SC03-1600 16.0 115 58 o
’ 5 1101SC05-1600 16.0 178 120 o
N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstickstoff
Grade Mild steel Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | gtainless ) c,:\la%(tnijrlgrl; Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte Baustahl KAItI:I)y Sttetféfl stef,-el GCast iron GGG alloy alloy allc;y
ohlenstoff-, |~ - - Rostfreier | Gusseisen ~ Warmfeste
HB<180 LeSQtISrrltler 40HRC 50HRC 60HRC Stahl Kplﬁtzlggas Aluleg. |Kupferleg. Leg.
YK20F v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

PA series * PA Serie  oraL alloy - fiir Alu Legierungen

T _
A S %g 5]150°( N ) — 18

External Coolant Straight shank
Externe Kiihlung Zylinderschaft 2

"7

For drilling solid workpiece composed of Al alloy etc.
Three-lips structure can achieve high feed rate and prominent centering capability.
High machining reliability, suitable for poor conditions such as interrupted cutting.

e Bohren von stabilen Werkstlicken aus Alu-Legierungen.
e 3-Lippen-Bohrerform ist besonders geeignet fir hohe Vorschiibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei ungtinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

Drill Driling | 5 ® Basic dimension(mm) -Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep'th _g % E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 g 'E Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzidnge KDG303 | YK30F
di(h7) | (L/d1) X d2(h7) I1 I2 I3

3.0 3 1165PA03-0300 3.0 46 16 12 o °
3.1 3 1165PA03-0310 3.1 49 18 14 e} )
3.2 3 1165PA03-0320 3.2 49 18 14 ¢) )
3.3 3 1165PA03-0330 3.3 49 18 14 f¢) )
3.4 3 1165PA03-0340 3.4 52 20 15 o )
3.5 3 1165PA03-0350 315 52 20 15 o °
3.6 3 1165PA03-0360 3.6 52 20 15 o °
3.7 3 1165PA03-0370 3.7 52 20 15 (o) [
3.8 3 1165PA03-0380 3.8 55 22 17 o [
3.9 3 1165PA03-0390 3.9 55 22 17 (o) [
4.0 3 1165PA03-0400 4.0 55 22 17 o °
41 3 1165PA03-0410 4.1 55 22 17 (o) [
n 4.2 3 1165PA03-0420 4.2 55 22 17 o L]
2 _G’EJ 4.3 3 1165PA03-0430 43 58 24 18 o °
S 8 44 3 5 1165PA03-0440 44 58 24 18 o o
g ..‘=E 4.5 3 5 Straight | 1165PA03-0450 4.5 58 24 18 e} [
§ g 4.6 3 z Z:::g:r 1165PA03-0460 46 58 24 18 o .
s 2 47 3 % schaft | 1165PA03-0470 4.7 58 24 18 o °
8 g 4.8 3 5 1165PA03-0480 4.8 62 26 20 ) )
4.9 3 1165PA03-0490 4.9 62 26 20 e} )
5.0 3 1165PA03-0500 5.0 62 26 20 ¢) )
5.1 3 1165PA03-0510 &1 62 26 20 [¢) )
5.2 3 1165PA03-0520 5.2 62 26 20 o °
5.3 3 1165PA03-0530 553 62 26 20 o [
5.4 3 1165PA03-0540 5.4 66 28 21 o [
5.5 3 1165PA03-0550 515 66 28 21 (o) [
5.6 3 1165PA03-0560 5.6 66 28 21 o °
5.7 3 1165PA03-0570 5.7 66 28 21 o [
5.8 3 1165PA03-0580 5.8 66 28 21 o [
5.9 3 1165PA03-0590 5.9 66 28 21 (o) [
6.0 3 1165PA03-0600 6.0 66 28 21 o L]
6.1 3 1165PA03-0610 6.1 70 31 23 o [
6.2 3 1165PA03-0620 6.2 70 31 23 o °

C 88 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling
BAVollhartmetallbehrer

- Bohren

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep.th % % % Shank Type Shankdiameter @ | Overall length| Flute length effective drill. length
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 g % Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenlange Effektive Nutzlange KDG303| YK30E
di(h7) | (L/d1) = da(h7) I1 l2 I3
6.3 3 1165PA03-0630 6.3 70 31 23 o °
6.4 3 1165PA03-0640 6.4 70 31 23 o [
6.5 3 1165PA03-0650 6.5 70 31 23 o °
6.6 3 1165PA03-0660 6.6 70 31 23 o [
6.7 3 1165PA03-0670 6.7 70 31 23 o °
6.8 3 1165PA03-0680 6.8 74 34 25 o °
6.9 3 1165PA03-0690 6.9 74 34 25 o °
7.0 3 1165PA03-0700 7.0 74 34 25 ¢} °
71 3 1165PA03-0710 71 74 34 25 o °
7.2 3 1165PA03-0720 7.2 74 34 25 o °
7.3 3 1165PA03-0730 7.3 74 34 25 ¢) )
7.4 3 1165PA03-0740 7.4 74 34 25 ) )
7.5 3 1165PA03-0750 7.5 74 34 25 ) °
7.6 3 1165PA03-0760 7.6 79 37 27 o )
7.7 3 1165PA03-0770 7.7 79 37 27 o °
7.8 3 c 1165PA03-0780 7.8 79 37 27 o [
7.9 3 -';-'.: ) 1165PA03-0790 7.9 79 37 27 o °
n Straight
8.0 3 . shank 1165PA03-0800 8.0 79 37 27 o [}
8.1 3 T | Zylinder- | 1165PA03-0810 8.1 79 37 27 o o
8.2 3 .93 schatt 1165PA03-0820 8.2 79 37 27 o [
8.3 3 ﬁ 1165PA03-0830 8.3 79 37 27 o °
8.4 3 1165PA03-0840 8.4 79 37 27 o [
8.5 3 1165PA03-0850 8.5 79 37 27 o °
8.6 3 1165PA03-0860 8.6 84 40 29 o ° ® E
8.7 3 1165PA03-0870 8.7 84 40 29 o ° =
8.8 3 1165PA03-0880 8.8 84 40 29 ¢} ° E %
S =
8.9 3 1165PA03-0890 8.9 84 40 29 o ) Qo GE)
9.0 3 1165PA03-0900 9.0 84 40 29 o ° 8 %
9.1 3 1165PA03-0910 9.1 84 40 29 ) ° % %
9.2 3 1165PA03-0920 9.2 84 40 29 ) ) n >
9.3 3 1165PA03-0930 9.3 84 40 29 ) °
9.4 3 1165PA03-0940 9.4 84 40 29 o °
9.5 3 1165PA03-0950 9.5 84 40 29 o [
9.6 3 1165PA03-0960 9.6 89 43 31 o °
9.7 ) 1165PA03-0970 9.7 89 43 31 o [
9.8 3 1165PA03-0980 9.8 89 43 31 o °

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff
(gra:e Mild steel Cﬂﬁ%‘;,ns?é%?'- Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{glglss gray Cast c[‘i\%(tjlijrlgrrm . Hezsatllge;ist.
RIE Baustahl | Kohlenstoff-, Rostrei iron K GQG ) alloy alloy Warmfeste
HB<180 | Legfier | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | "G | Gusseisen | ‘GRS | Aluleg. | Kupferleg. | ™% ¢
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v Vv

Non-standard tailor made C 117-121
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Technical Information C110-116
Technische Information

Code key C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data | 96-109
Schnittdaten

Cs89
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Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

PA series * PA Serie  oraL alloy - fiir Alu Legierungen
e —
2 R SER SN %le — S — 13

External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft I2

For drilling solid workpiece composed of Al alloy etc. i
Three-lips structure can achieve high feed rate and prominent centering capability.
High machining reliability, suitable for poor conditions such as interrupted cutting.

e Bohren von stabilien Werkstlicken aus Alu - Legierungen.
e 3 Lippen Bohrerform ist besonders geeignet fiir hohe Vorschibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei unglinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

Drill Driling | o ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep-th (_E) % E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 £ E Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzlange KDG303 | YK30F
di(h7) | (L/d1) = dz(h7) I1 l2 I3
9.9 3 1165PA03-0990 9.9 89 43 31 [¢) [
10.0 3 1165PA03-1000 10.0 89 43 31 o °
101 3 1165PA03-1010 10.1 89 43 31 o [
10.2 3 1165PA03-1020 10.2 89 43 31 o [
10.3 5 1165PA03-1030 10.3 89 43 31 o [
10.5 3 1165PA03-1050 10.5 89 43 31 ) °
1.0 3 1165PA03-1100 11.0 95 47 33 o [
1.2 3 1165PA03-1120 1.2 95 47 33 o °
11.5 3 1165PA03-1150 11.5 95 47 33 ) °
11.8 3 1165PA03-1180 11.8 95 47 33 o °
12.0 3 1165PA03-1200 12.0 102 51 35 [¢) [
121 3 c 1165PA03-1210 121 102 51 35 ) [¢)
12.5 3 2 . 1165PA03-1250 12,5 102 51 35 ) [¢)
L|>j Straight
13.0 3 _ shank 1165PA03-1300 13.0 102 51 35 o o
13.5 3 ® Zylinder- | 1165PA03-1350 13.5 107 54 37 o o
14.0 3 g sehat 1 1165PA03-1400 14.0 107 54 37 o o
14.5 3 ) 1165PA03-1450 145 111 56 38 o o
15.0 3 1165PA03-1500 15.0 1M1 56 38 o o
15.5 3 1165PA03-1550 15.5 115 58 38 ) [¢)
16.0 3 1165PA03-1600 16.0 115 58 38 o o
16.5 5 1165PA03-1650 16.5 119 60 39 o o
17.0 3 1165PA03-1700 17.0 119 60 39 ) [¢)
17.5 3 1165PA03-1750 17.5 123 62 40 [¢) o
18.0 3 1165PA03-1800 18.0 123 62 40 o ]
18.5 3 1165PA03-1850 18.5 127 64 41 ) [¢)
19.0 3 1165PA03-1900 19.0 127 64 41 o o
19.5 3 1165PA03-1950 19.5 131 66 42 [¢) o
20.0 3 1165PA03-2000 20.0 131 66 42 o o

N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuckstoff
(;rar?e Mild steel | CRIPONSISEh | Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{gﬁss gray Cast (’:‘é%?‘i’r'g; Aluminum | Copper Hea;”f;iSt-
orte Baustahl K?_hlensr{off-, Rostfreier iron KuGe?cia alloy alloy Warmfeste
HB<180 edierter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Gusseisen ph?tgtgjss Aluleg. | Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v v

C90 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



- Bohren

Drilling
BAVollhartmetallbehrer

PC series = PC Serie

for cast iron, AL alloy - fur Grauguss Alu Legierungen

S s 4
" = I3 | ‘
External Coolant Straight shank 2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft I1
¢ G | T
Internal Coolant Straight shank q' ‘Iélz—J ‘ la
Interne Kiihlung Zylinderschaft »

For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.
High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.

e Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium-Alu-Legierungen etc.
o Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
e Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitét wird auf der gesamten Bohrungslange erzielt.

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade Mild steel | Carbon steel |  Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainl Nodular : Heat resist.
Alloy Stoel atoel | Castiron | castiron |Aluminum/| Copper |73,/ 7S
Sorte Baustahl | kontenstofr-, | _sorc | ~50HRG | ~60HRC | Rostireier | Gusseisen GeGe alloy aloy |\ yarmfeste
i o ~ ~ Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
HB<180 Legierter Stahl S uleg. | Rupterieg. | = og.
YK20F v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Co1

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth | Cooling mode | Shank Type Shankdiameter @ Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe Kihlmittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange Nutenlange | Effektive Nutzlange Schaftlange
d1(mz) | (L/d1) d2(he) I1 l2 Is la  |YK20F
External- Extern 1576PC05-0400 6.0 74 36 29 36 o
4.0 5
Internal- Intern 1576PC05C-0400 6.0 74 36 29 36 °
External- Extern 1576PC05-0420 6.0 74 36 29 36 o
4.2 5
Internal- Intern 1576PC05C-0420 6.0 74 36 29 36 °
External- Extern 1576PC05-0500 6.0 82 44 35 36 [}
5
5.0 Internal- Intern 1576PC05C-0500 6.0 82 44 35 36 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-0500 6.0 145 105 96 36 o
External- Extern 1576PC05-0600 6.0 82 44 35 36 o
5
6.0 Internal- Intern 1576PC05C-0600 6.0 82 44 35 36 °
15 Internal Intern . 1579PC15C-0600 6.0 145 105 96 36 o
Straight
6 External- Extern shank 1576PC05-0675 8.0 91 53 43 36 o
.75 5
Internal- Intern 1576PC05C-0675 8.0 91 53 43 36 ° .
External- Extern 1576PC05-0700 8.0 91 53 43 36 o 2 _:l:)
7.0 5 =
Internal- Intern 1576PC05C-0700 8.0 91 53 43 36 [ © §
Zylinder- ST
External-Extern | “gopa | 1576PC05-0800 8.0 91 53 43 36 ) 8 =
5 o 0
8.0 Internal- Intern 1576PC05C-0800 8.0 91 53 43 36 ° 8 _g
15 Internal- Intern 1579PC15C-0800 8.0 180 137 127 36 () ko) _‘CB
External- Extern 1576PC05-0850 10.0 103 61 49 40 o ;O) g
8.5 5
Internal- Intern 1576PC05C-0850 10.0 103 61 49 40 [
External- Extern 1576PC05-0900 10.0 103 61 49 40 o
5
9.0 Internal- Intern 1576PC05C-0900 10.0 103 61 49 40 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-0900 10.0 217 170 158 40 o




PC series. = PC Serie
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Drilling

External Coolant
Externe Kihlung
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- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Internal Coolant
Interne Kiihlung

for cast iron, AL alloy - fur Grauguss Alu Legierungen

Straight shank
Zylinderschaft

Straight shank
Zylinderschaft

For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.
High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.

lg o 120°
<t =

e Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium-Alu-Legierungen etc.
e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
o Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungslange erzielt.
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Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth | Cooling mode | Shank Type Shankdiameter @ (Overall length Flute length [effective drill. lengthl Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe Kihlmittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange.  Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

d1(mz) | (L/d1) dz(hs) I1 l2 I3 la  |YK20F

External-Extern 1576PC05-1000 10.0 103 61 49 40 o
10.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1000 10.0 103 61 49 40 .
15 Internal- Intern 1579PC15C-1000 10.0 217 170 158 40 o
External- Extern 1576PC05-1025 12.0 118 71 56 45 o
1025 ° Internal- Intern 1576PC05C-1025 12.0 118 71 56 45 °
External- Extern 1576PC05-1100 12.0 118 71 56 45 o
11.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1100 12.0 118 71 56 45 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-1100 12.0 258 205 190 45 o
External- Extern 1576PC05-1200 12.0 18 71 56 45 o
12.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1200 12.0 18 71 56 45 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-1200 12.0 258 205 190 45 o
External- Extern 1576PC05-1300 14.0 124 77 60 45 o
130 ° Internal- Intern 1576PC05C-1300 14.0 124 7 60 45 °
External- Extern 1576PC05-1400 14.0 124 77 60 45 o
14.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1400 14.0 124 77 60 45 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-1400 14.0 290 236 219 45 o
External- Extern | Straight | 1576pc05.1500 16.0 133 83 63 48 o

15.0 5 shank
Internal- Intern 1576PC05C-1500 16.0 133 83 63 48 .
External- Extern | Zylinder-| 1576pc05-1550 16.0 133 83 63 48 o

15.5 5 schaft

Internal- Intern 1576PC05C-1550 16.0 133 83 63 48

External- Extern 1576PC05-1600 16.0 133 83 63 48 o
160 ° Internal- Intern 1576PC05C-1600 16.0 133 83 63 48 .
External- Extern 1576PC05-1700 18.0 143 93 71 48 o
170 ° Internal- Intern 1576PC05C-1700 18.0 143 93 71 48 o
External- Extern 1576PC05-1750 18.0 143 93 71 48 o
173 ° Internal- Intern 1576PC05C-1750 18.0 143 93 71 48 o
External- Extern 1576PC05-1800 18.0 143 93 71 48 o
180 ° Internal- Intern 1576PC05C-1800 18.0 143 93 71 48 o
External- Extern 1576PC05-1950 20.0 153 101 77 50 o
193 ° Internal- Intern 1576PC05C-1950 20.0 153 101 77 50 o
External- Extern 1576PC05-2000 20.0 153 101 77 50 o
20.0 ° Internal- Intern | 1576PC05C-2000 20.0 153 101 77 50 o

C92 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlCarbidetdrill STAVolhartmetallbonies

Pc series - Pc Serle for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu - Legierungen

4 = %% a0 %\4@

12
External Coolant Straight shank I

Externe Kiihlung Zylinderschaft

e Y ——

Internal Coolant Straight shank q I2
Interne Kihlung Zylinderschaft It

d2

o For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
o Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.
» High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.

e Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium - Alu - Legierungen etc.
e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
© Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungslénge erzielt.

Please reduce the feed rate [ Bitte beim Bohren in Schrigen oder
correspondingly to the basis of balligen Flachen den Vorschub
recommended parameters when entsprechend reduzieren.

drilling inclined or curved face. Feed rate

o Vorschub
Drill inclined face Inclined angle a Max. feed rate

Bohren in Schrégen Neigungswinkel Max.Vorschub

1° 80%
2° 50%
3° 30%
Feed rate 100%
Vorschub
—
i 8 2
| =
| 8 §
: Pretreatment should be carried Beim Bohren in sehr groBen ie] (_,,E
i out when the face possess a large schragen Flachen ist eine Qo “E’
| inclined angle, drill hole at the flat Vorbearbeitung zu empfehlen 8 =
‘ Dri face which milled firstly. (Anfasen). @©
| rill curved face jogF=
~*  Bobhren in balligen Flichen L 338
> Omaxf—
o~
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Mild steel | Carbonsteel | Hardened steel - Gehérteter Stahl tainl Nodular ) H ist.
rac ol Si%te6r " | Castiron | cagijion | Aluminum - Copper |MeZ ISt
ore Baustahl Kohlenstoff-, | A0HRC | ~50HRC | ~60HRC |Rostireier | Gusseisen | GSIGra 'ﬂ"?g K apgl}ll g, | Warmfeste
HB<180 i Stahl p?‘]?tggss W1eg. | RUPIETeT: | " eg.
YK20F v v v
Code key C 10 Cutting data | 96-109)  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 93



Drilling :- Bohren
SS\id[CarbiaeldriliSEVollhartmetallbohies

SC series * SC Serie for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu - Legierungen

] = P s —

External Coolant Straight shank v o
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
e
d . :
S e =

Internal Coolant Straight shank ‘I

I
Interne Kihlung Zylinderschaft : I

e Suitable for drilling center hole and chamfer.

e Comparing with common centering drills, it possesses more stable centering capability. Even at the slant face, it is also easy
to carry out center drilling.

® Zum Zentrierbohren und Fasen.

e Die Bohrer sind in ihrer Stabilitat hdher im Vergleich zu normalen Zentrierbohrern.

Drill . ) Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
diameter |POintangle| Cooling Shank T : rade
Spitzen- mode an ype Shankdiameter @ | Overall length |  Flute length Sorte
Bohrer @ P! Inielel Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlénge Nutenlénge
winkel Kuhimittel.
d1(he) dz(he) I1 I2 YK20F |KDG303
5 90° 1143SC90-0500 5.00 62 10 o °
120° 1143SC120-0500 5.00 62 10 f¢) °
6 90° 1143SC90-0600 6.00 66 15 ¢) °
120° 1143SC120-0600 6.00 66 15 e} °
8 90° 1143SC90-0800 8.00 79 17 ) °
120° 1143SC120-0800 8.00 79 17 e} °
90° 1143SC90-1000 10.00 89 20 o °
10 Straight
120° External shank 1143SC120-1000 10.00 89 20 O [ ]
90° Extern Zylinder- 1143SC90-1200 12.00 102 25 o °
12 schaft
120° 1143SC120-1200 12.00 102 25 (o) °
o 90° 1143SC90-1400 14.00 107 30 o °
[%)
8 = 14
‘% 'S 120° 1143SC120-1400 14.00 107 30 o °
o
O = 90° 1143SC90-1600 16.00 115 35 o] °
S8 16
Qo “EJ 120° 1143SC120-1600 16.00 115 35 ) [
@®
(@] % 20 90° 1143SC90-2000 20.00 131 40 o [
% % 120° 1143SC120-2000 20.00 131 40 o) °
n > . . . .
Centering Hole chamfering Chamfering Hole chamfering
Zentrieren Bohrungen anfasen Fasen GroRere Bohrungen anfasen
WV

N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade Mild steel Carbon steel Hardened steel - Gehérteter Stahl | stainless Nodular . Heat resist.
Sorte Alloy Steel steel Castiron | castiron Aluminum | Copper alloy
Baustahl | onlenstot | 0100 | ~s0HRG | ~60HRG | Rostireier | Gusseisen |\ S35 | AUV | o10Y. | Warmfeste
HB<180 Legierter Stahl phtguss 9. |PHPIETES L eg.
YK20F v v %4

C94 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage
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Coe

Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (External coolant / Kiihiung) JEECIBAEEE1D)
. Carbon steel,
Workpiece|  Mild steel alloy steel Pre-hardened g‘;‘f‘i‘r'g; Aluminum alloy | Heat resistant
material Baustanhl Kohlenstoffstahl _steel Stainless steel Cast iron GGG Y alloy
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl | Gusseisen Kugelgra- Alulegierungen | Warmfeste
toff ) ~40HRC phitguss Legierungen
Sio ~30HRC
Ve 60~120m/min 60~120m/min 40~70m/min 25~40m/min 60~120m/min 50~100m/min 60~140m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mmi) | (min) | (mmir) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r)
0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.02~ 0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.02~
2 14000 0.08 14000 0.08 9500 0.08 5500 0.05 14000 0.08 11000 0.08 16000 0.08 3200 0.04
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3 9500 0.12 9500 0.12 6300 0.12 3700 0.07 9500 0.12 7400 0.12 10600 0.12 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4 7000 0.15 7000 0.15 4700 0.15 2700 0.08 7000 0.15 5600 0.15 8000 0.15 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 5700 0.18 5700 0.18 3800 0.18 2200 0.10 5700 0.18 4500 0.18 6400 0.18 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~
6 4700 0.20 4700 0.20 3100 0.20 1850 0.12 4700 0.20 3700 0.20 5300 0.20 1050 0.1
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~
8 3600 0.24 3600 0.24 2400 0.24 1400 0.16 3600 0.24 2800 0.24 4000 0.24 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 2800 0.27 2800 027 1900 0.27 1100 018 2800 0.27 2200 0.27 3200 027 600 016
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 2400 0.30 2400 0.30 1600 0.30 930 0.20 2400 0.30 1900 0.30 2700 0.30 500 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 2100 0.35 2100 0.35 1400 0.35 800 0.22 2100 0.35 1600 0.35 2300 0.35 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~
16 1800 0.36 1800 0.36 1200 0.36 700 0.25 1800 0.36 1400 0.36 2000 0.36 400 023
0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~ 0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~
18 1600 0.38 1600 0.38 1100 0.38 620 0.28 1600 0.38 1200 038 1800 0.38 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~ 0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~
20 1400 0.40 1400 0.40 950 0.40 550 0.30 1400 0.40 1100 0.40 1600 0.40 320 0.28

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

w

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.



Drilling

: Bohren
LESchnittdatenempfehling

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Intemal coolant /Kiihiung) JEECISNEESIS)
Workpi sl | | e Nodular e

orkpiece ild stee alloy steel re-hardene U . eat resistan

material Baustahl Kohlenystoffstahl _steel Stainless steel Cast iron cangg)n Aluminum alloy alloy
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Vergiteter Stahl| Rostfreier Stahl | Gusseisen Kugelgra- Alulegierungen | Warmfeste
stoff ~30HRC ~40HRC phitguiss Legierungen
Ve 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 50~80m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f

(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (minT) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~

3 12700 0.12 12700 012 7400 0.12 6300 007 12700 0.12 9500 012 15000 0.12 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~

4 9600 0.15 9600 0.15 5600 0.15 4700 0.08 9600 0.15 7000 0.15 11100 015 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~

5 7600 0.18 7600 0.18 4500 0.18 3800 0.10 7600 0.18 5700 018 9000 0.18 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~

6 6400 0.20 6400 0.20 3700 0.20 3200 012 6400 0.20 4700 0.20 7400 0.20 1050 0.11
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~

8 4800 0.4 4800 0.24 2800 0.24 2400 0.16 4800 0.24 3600 024 5600 0.24 800 014
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~

10 3800 0.27 3800 0.27 2200 0.27 1900 0.18 3800 0.27 2800 0.27 4500 0.27 600 0.16
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~

12 3200 0.30 3200 030 1900 0.30 1600 0.20 3200 0.30 2400 030 3700 0.30 500 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~

14 2700 0.35 2700 0.35 1600 0.35 1350 022 2700 0.35 2100 035 3200 0.35 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~

16 2400 0.36 2400 0.36 1400 0.36 1200 0.25 2400 0.36 1800 036 2800 036 400 0.23
0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~ 0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~

18 2100 0.38 2100 0.38 1200 0.38 1050 0.28 2100 0.38 1600 038 2500 0.38 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~ 0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~

20 1900 0.40 1900 0.40 1100 0.40 950 0.30 1900 0.40 1400 0.40 2300 0.40 320 0.28

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

w

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
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- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

Drilling

8D

—

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant /Kiihlung)

i . Carbon steel,
Wn?erzlt(gnl'%ﬁe Mild steel alloy steel Pre-hardened _ ; el ey Aluminum alloy | Heat resistant
Baustahl steel Stainless steel Cast iron EEEL oI alloy
Kohlenstoffstahl o A " GGG .
7 HB<180 Vergliteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
Werkstiick- Leg. Stahl Kugelgra- .
~40HRC Legierungen
stoff ~30HRC phitguss
Ve 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 40~60m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f

(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mmir) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min) | (mmir)
0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.03~ 0.06~ 0.06~ 0.09~ 0.03~

3 12700 0.10 12700 0.10 7400 0.10 5300 0.07 12700 0.10 9500 0.10 15000 0.12 2100 0.06
0.08~ 0.08~ 0.08~ 0.04~ 0.08~ 0.08~ 0.10~ 0.04~

4 9600 0.12 9600 0.12 5600 0.12 4000 0.08 9600 0.12 7000 012 11100 0.15 1600 0.07
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~

5 7600 0.14 7600 0.14 4500 0.14 3200 0.10 7600 0.14 5700 0.14 9000 0.14 1250 0.09
0.1~ 0.1~ 0.1~ 0.06~ 0.1~ 0.1~ 0.1~ 0.06~

6 6400 0.16 6400 0.16 3700 0.16 2700 012 6400 0.16 4700 0.16 7400 0.16 1050 0.11
0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~ 0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~

8 4800 0.19 4800 0.19 2800 0.19 2000 0.16 4800 0.19 3600 019 5600 0.19 800 0.14
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~

10 3800 0.22 3800 0.22 2200 0.22 1600 0.18 3800 0.22 2800 0.22 4500 0.22 600 0.16
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~

12 3200 0.24 3200 0.24 1900 0.24 1300 0.20 3200 0.24 2400 0.24 3700 0.24 500 0.18
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~

14 2700 0.28 2700 0.28 1600 0.28 1100 0.22 2700 0.28 2100 0.28 3200 0.28 450 0.20
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.14~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.14~

16 2400 0.29 2400 0.29 1400 0.29 1000 0.25 2400 0.29 1800 0.29 2800 0.29 400 0.23
0.24~ 0.24~ 0.24~ 0.15~ 0.24~ 0.24~ 0.24~ 0.15~

18 2100 0.32 2100 0.32 1200 0.32 880 0.28 2100 0.32 1600 0.32 2500 0.32 350 0.25

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth under 8D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

w N

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 8xD ausgelegt.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.




Drilling

: Bohren
LESchnittdatenempfehling

SU series step drills - SU Stufenbohrer Serie (External coolant / Kiihlung) 3D
workpiece| g steel | C2roon St€Cl | Pre-hardened Nodul i
i alloy steel odular ; Heat resistant
e Baustahl | koflenstoffstahl Steel Stainless steel | Castiron castjron Aluminum alloy alloy
Werkstiick.-|  HB<180 Leg. Stahl | vergiiteter Stahl| Rostfreier Stahl |~ Gusseisen Kugelgra- | Alulegierungen L\:avai:eTJﬁsfn
stoff ~30HRC ~40HRC phitguss 9 g
Ve 50~100m/min 50~100m/min 30~50m/min 25~40m/min 50~100m/min 40~80m/min 60~120m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (minT) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3.3 5800 0.12 5800 0.12 3850 0.12 2900 0.07 5800 012 5000 0.12 10000 012 1600 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4.2 4550 0.15 4550 0.15 3000 0.15 2300 0.08 4550 0.15 3800 0.15 7600 0.15 1250 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 3800 0.18 3800 0.18 2550 0.18 1900 0.10 3800 0.18 3200 0.18 6400 0.18 1050 0.10
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~
6.75 2850 0.20 2850 0.20 1900 0.20 1400 0.12 2850 0.20 2400 0.20 4800 0.20 800 0.11
0.15~ 0.15~ 0.15~ 0.07~ 0.15~ 0.15~ 0.15~ 0.07~
7 2750 0.22 2750 0.22 1800 0.22 1350 0.14 2750 0.22 2300 0.22 4550 0.22 730 012
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~
8.5 2250 0.24 2250 0.24 1500 0.24 1100 0.16 2250 0.24 1800 0.4 3600 0.24 600 0.14
0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~ 0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~
9 2100 0.25 2100 0.25 1400 0.25 1050 047 2100 0.25 1750 0.25 3500 0.25 560 015
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10.25 1850 0.27 1850 0.27 1250 027 930 0.18 1850 0.27 1550 0.27 3100 027 500 016
0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.11~ 0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.1~
10.5 1800 0.28 1800 0.28 1200 0.28 900 0.19 1800 0.28 1500 0.28 3000 0.28 480 017
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 1600 0.30 1600 0.30 1050 0.30 800 0.20 1600 0.30 1300 0.30 2600 0.30 450 018
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12.5 1550 0.30 1550 0.30 1000 0.30 760 0.20 1550 0.30 1250 0.30 2550 0.30 410 018
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.14~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 1350 0.35 1350 0.35 900 0.35 700 0.24 1350 0.35 1150 0.35 2300 0.35 370 0.20
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.14~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14.5 1300 0.35 1300 0.35 880 0.35 650 0.24 1300 0.35 1050 0.35 2200 0.35 350 0.20

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unten 0,02mm liegen.
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SL series twist deep drills - SL Spiraltiefbohrer Serie (intemal coolant - Inteme Kiihlung )

Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

12D 15D

Workpiece Celivon iz, Pre-hardened Nodular Heat resistant
i alloy steel a : i I
material hég?jsstt:ril Kohlenystoffstahl steel Stainless steel Cast iron caGstG|an Aluminurmalioy alloy
Werkstiick- Leg. Stahl | verguteter Stahl| Rostfreier Stahl |  Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
HB<180 eg. Sta ~40HRC Kugelgra- Legierungen
stoff ~30HRC phitguiss gierung
Ve 60~120m/min 60~120m/min 50~80 m/min 40~60 m/min 80~150 m/min | 60~120 m/min | 100~180 m/min | 10~20 m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mmir) | (min®) | (mmi) | (minT) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mmir)
0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.03~ 0.06~ 0.06~ 0.09~ 0.03~
3 10600 0.1 10600 0.1 7400 0.1 5300 0.07 12700 0.1 9500 0.1 15000 0.12 2100 0.06
0.08~ 0.08~ 0.08~ 0.04~ 0.08~ 0.08~ 0.10~ 0.04~
4 8000 0.12 8000 0.12 5600 0.12 4000 0.08 96000 0.12 7000 0.12 11000 0.15 1600 0.07
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~
5 6400 0.14 6400 0.14 4500 0.14 3200 0.10 7600 0.14 5700 0.14 9000 0.15 1250 0.9
0.11~ 0.11~ 0.1~ 0.06~ 0.11~ 0.11~ 0.11~ 0.06~
6 5300 0.16 5300 0.16 3700 0.16 2700 0.12 6400 0.16 4700 0.16 7400 0.16 1050 0.11
0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~ 0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~
8 4000 0.19 4000 0.19 2800 0.19 2000 0.16 4800 0.19 3600 0.19 5600 0.19 800 0.14
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~
10 3200 0.22 3200 0.22 2200 0.22 1600 0.18 3800 0.22 2800 0.22 4500 0.22 600 0.16
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~
12 2700 0.24 2700 0.24 1900 0.24 1300 0.20 3200 0.24 2400 0.24 3700 0.24 500 0.18
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~
14 2300 0.28 2300 0.28 1600 0.28 1100 0.22 2700 0.28 2100 0.28 3200 0.28 450 0.20
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.14~ 0.20~ 0.20~ 0.25~ 0.14~
16 2100 0.30 2100 0.30 1400 0.30 1050 0.25 2100 0.30 1800 0.30 2800 0.36 400 0.23
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.15~ 0.22~ 0.22~ 0.28~ 0.15~
18 1800 0.32 1800 0.32 1200 0.32 950 0.28 1800 0.32 1600 0.32 2500 0.38 350 0.25
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.16~ 0.25~ 0.25~ 0.30~ 0.16~
20 1600 0.35 1600 0.35 1100 0.35 800 0.30 1600 0.35 1400 0.35 2300 0.40 320 0.28

SL series twist deep drills - SL Spiraltiefbohrer Serie (intemal coolant-

iEnenapme) 20D 30D

Workpiece : Carbon steel, | Pre-hardened Nodular : Heat resistant
el Mild steel alloy steel steel Stainless steel Cast iron cast iron Aluminum alloy alloy
Baustahl | Kohlenstoffstahl o g jteter Stahl | Rostireier Stahl | Gusseisen 6eG Alu. Warmfeste
tick- < . P i
Werkstlick-)  HB=180 LSRRG | ~40HRC ogues | S9UN9eN | Legierungen
Ve 70~90 m/min 50~80 m/min 40~60 m/min 40~60 m/min 50~80 m/min 60~80 m/min | 100~180 m/min 8~15 m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir) | (min?) | (mmi) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir)
0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.03~ 0.06~ 0.06~ 0.09~ 0.03~
3 8250 0.1 7650 0.1 5200 0.1 4750 0.07 7100 0.1 7600 0.1 12750 0.12 1350 0.06
0.08~ 0.08~ 0.08~ 0.04~ 0.08~ 0.08~ 0.10~ 0.04~
4 6250 0.12 5750 0.12 3900 0.12 3600 0.08 5400 0.12 5600 0.12 9350 0.15 1050 0.07
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~
5 5000 0.14 4600 0.14 3150 0.14 2900 0.10 4250 0.14 4550 0.14 7650 0.15 800 0.9
0.11~ 0.11~ 0.1~ 0.06~ 0.11~ 0.11~ 0.11~ 0.06~
6 4150 0.16 3800 0.16 2600 0.16 2450 0.12 3600 0.16 3750 0.16 6300 0.16 700 0.11
0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~ 0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~
8 3100 | "o qg | 2900 | 549 | 1950 | 54 | 1800 | gqg | 2700 | 54 | 2900 | g qg | 4780 | 54g | 800 | gy
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~
10 2500 0.22 2300 0.22 1550 0.22 1450 0.18 2150 0.22 2250 0.22 3850 0.22 400 0.16
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~
12 2100 0.24 1950 0.24 1350 0.24 1150 0.20 1800 0.24 1900 0.24 3150 0.24 350 0.18
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~
14 1800 0.28 1650 0.28 1100 0.28 1000 0.22 1500 0.28 1700 0.28 2700 0.28 300 0.20

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

A OODN

N

. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
. These conditions above are for cutting depth below 30xD.

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

w N

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 30xD ausgelegt.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubs wahlen. Bei stabiler




Drilling

SP series pilot drills - SP Pilotbohrer Serie (intemal coolant - Inteme Kiihiung)

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

3D

—

Workpiece|  Mild steel Carbon steel, .
: alloy steel Pre-hardened Nodular 3 Heat resistant
material Baustahl K0h|enystoffstah| _steel Stainless steel/ |  Cast iron/ caGstGlgm Aluminum alloy/ alloy
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen e e Alulegierungen | Warmfeste
stoff - ~40HRC phg|tguss Legierungen
Ve 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 50~80m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmi) | (min) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3 12700 0.12 12700 012 7400 0.12 6300 0.07 12700 0.12 9500 012 15000 0.12 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4 9600 0.15 9600 0.15 5600 0.15 4700 0.08 9600 0.15 7000 0.15 11100 0.15 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 7600 0.18 7600 018 4500 0.18 3800 0.10 7600 0.18 5700 018 9000 0.18 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~
6 6400 0.20 6400 0.20 3700 0.20 3200 0.12 6400 0.20 4700 0.20 7400 0.20 1050 0.11
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~
8 4800 0.24 4800 0.24 2800 0.24 2400 0.16 4800 0.24 3600 0.24 5600 0.24 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 3800 0.27 3800 0.27 2200 0.27 1900 0.18 3800 0.27 2800 0.27 4500 0.27 600 0.16
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 3200 0.30 3200 0.30 1900 0.30 1600 0.20 3200 0.30 2400 030 3700 0.30 500 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 2700 0.35 2700 0.35 1600 0.35 1350 0.22 2700 0.35 2100 0.35 3200 035 450 0.20

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth below 3xD.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubs wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

w

4. Die obigen Schnittdaten sind flir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
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Drilling :- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SL series. = .SL Serie

Recommended cutting data - Schnittdatenempfehlung
(Deep drill - Tiefbohrer)

1 Preparation pilot hole with 1534SP03C* 2 Entering into pilot hole with SL-drill
Herstellung der Pilotbohrung mit 1534SP03C* Einfiihren des SL-Bohrers in die Pilotbohrung

— Top angel of pilot drill must be bigger than SL-drill. — Entering the pilot hole with low cutting speed.(Vc:20~30m/min)
Spitzenwinkel des Pilotbohrers muB gréBer sein Den SL-Bohrer mit geringer Drehzahl in die Pilotbohrung
als beim SL-Bohrer. einfiihren. (Vc:20~30 m/min)

— Diameter of pilot drill must be 0.01~0.04mm bigger — 1~3 mm stop before end of pilot hole. (V=0)
than SL-drill. 1~3 mm vor dem Lochende stehenbleiben. (V=0)
Der Durchmesser des Pilotbohrers sollte 0.01~0.04 — Increase cutting speed up to recommended parameter and than
mm gréBer sein als beim SL-Bohrer. start feed rate.

— The pilot hole should be 1~3xD. Die Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Parameter

Tiefe der Pilotbohrung soll 1~3xD betragen.
—Vc:60-80 m/min; f: 0.1-0.25 mm/r; ap: 1~3xD

erhéhen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

3 Making deep hole 4 Pull back of drill
Herstellung der Tieflochbohrung Herausziehen des Bohrers

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate. — After reaching the required depth reduce the cutting speed
Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschiiben.  (V¢: 20~30 m/min) and pull back the drill by high feed rate.
— At cross holes feed rate should be reduced to 0.05 mm/rev.. (Vi: 2000 mm/min)

) ) Nach Erreichen der geforderten Bohrtiefe die
Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0.05 mm/u reduzieren. Schnittgeschwindigkeit reduzieren (Vc: 20~30 m/min) und den

Bohrer mit hohem Vorschub (Vi 2000 mm/min) herausziehen.

General information - Allgemeiner Hinweis

If surface contour is not flat use suitable operation (e.g. face milling with solid carbide endmill) for preparation.

Sollte die Kontur des Bauteils eine Schrdge aufweisen, eine geeignete Bearbeitung (z.B. Planfrédsen mit VHM - Fréser) zur Begradigung
durchfiihren.



Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

ST series twist drills - ST Spiralbohrer Serie (Internal coolant / Kiihlung) 3D 5D
Workpigce Mild steel Carbon steel, alloy steel Stainless steel - Rostfreier Stahl
material Baustahl Kohlenstoff - stahl
Werkstlick- HB<180 g il Austenite Martensite Ferrite
stoff ~30HRC
Ve 80~150m/min 80~150m/min 40~80 m/min 50~100 m/min 60~120 m/min
%] n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmr)
3 12700 0.09~0.12 12700 0.09~0.12 6300 0.03~0.07 7400 0.03~0.07 9000 0.03~0.07
4 9600 0.10~0.15 9600 0.10~0.15 4700 0.04~0.08 5600 0.04~0.08 6700 0.04~0.08
5 7600 0.12~0.18 7600 0.12~0.18 3800 0.05~0.10 4500 0.05~0.10 5400 0.05~0.10
6 6400 0.14~0.20 6400 0.14~0.20 3200 0.06~0.12 3700 0.06~0.12 4500 0.06~0.12
8 4800 0.16~0.24 4800 0.16~0.24 2400 0.08~0.16 2800 0.08~0.16 3400 0.08~0.16
10 3800 0.18~0.27 3800 0.18~0.27 1900 0.10~0.18 2200 0.10~0.18 2700 0.10~0.18
12 3200 0.20~0.30 3200 0.20~0.30 1600 0.12~0.20 1900 0.12~0.20 2300 0.12~0.20
14 2700 0.22~0.35 2700 0.22~0.35 1350 0.13~0.22 1600 0.13~0.22 1900 0.13~0.22
16 2400 0.25~0.36 2400 0.25~0.36 1200 0.14~0.25 1400 0.14~0.25 1700 0.14~0.25
18 2100 0.28~0.38 2100 0.28~0.38 1050 0.15~0.28 1200 0.15~0.28 1500 0.15~0.28
20 1900 0.30~0.40 1900 0.30~0.40 950 0.16~0.30 1100 0.16~0.30 1350 0.16~0.30

w

. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate

mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
. These conditions above are for cutting depth under 5D.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
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SH series step drills - SH Spiralbohrer Serie (External coolant / Kiihlung )

Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

Workpiece Hardened steel - Gehérteter Stahl
material

Werkstiickstoff 40~50HRC 50~55HRC 55~60HRC
Ve 20~40m/min 15~30m/min 10~20m/min
(%] n f n f n f

(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmr) (min™) (mmir)

3 3200 0.02~0.03 2100 0.02~0.03 1060 0.015~0.02
4 2400 0.03~0.04 1600 0.03~0.04 800 0.02~0.025
5 1900 0.04~0.05 1250 0.04~0.05 640 0.025~0.03
6 1600 0.05~0.06 1050 0.05~0.06 530 0.03~0.04
8 1200 0.06~0.08 800 0.06~0.07 400 0.04~0.05
10 950 0.08~0.10 640 0.07~0.08 320 0.05~0.06
12 800 0.10~0.12 530 0.08~0.09 270 0.06~0.07
14 680 0.12~0.14 450 0.09~0.10 230 0.07~0.08
16 600 0.14~0.16 400 0.10~0.12 200 0.08~0.10

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4. These conditions above are for cutting depth under 3D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

3D




SC series twist drills - SC Spiralbohrer Serie ( External coolant /Kiihlung)

Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

3b 8D

—/

| Gmmn | g e A o
Werkstiickstoff Kugelgraphitguss Si<10% Si>10%
Ve 50~80m/min 40~70m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min
%] n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mmr) (min™) (mm/r)

2 9550 0.06~ 0.08 8000 0.06~ 0.08 20000 0.07~0.16 18000 0.07~0.16 24000 0.07~0.16
3 6400 0.09~0.12 5300 0.09~ 0.12 15000 0.09~0.18 12700 0.09~0.18 16000 0.09~0.18
4 4800 0.10~0.15 4000 0.10~0.15 11000 0.10~0.22 9600 0.10~0.22 12000 0.10~0.22
5 3800 0.12~0.18 3200 0.12~0.18 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25
6 3100 0.14~0.20 2700 0.14~0.20 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28
8 2400 0.16~0.24 2000 0.16~0.24 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32
10 1900 0.18~0.27 1600 0.18~0.27 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36
12 1600 0.20~0.30 1300 0.20~ 0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40
14 1350 0.22~0.35 1150 0.22~0.35 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44
16 1200 0.25~0.36 1000 0.25~ 0.36 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4. These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.
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Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

PA series coated three-lips drills (External coolant)

PA Serie, beschichtete 3-Lippenbohrer (Extern Kihlung)

3D

Workpiece i Silicon aluminium allo :
p : Cast iron Nodular cast iron Silizium AIuIegierungy Aluminum alloy Heat resistant alloy
material Grauguss GGG Alulegierung Warmfeste
Werkstlickstoff Kugelgraphitguss Si<10% Si>10% Legierung
Ve 60~120m/min 50~100m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min 20~40m/min
%] n f n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmir) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™) (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.07~ 0.07~ 0.07~ 0.03~
3 9500 012 7400 012 14000 0.16 12700 016 16000 0.16 3200 0.06
0.10~ 0.10~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.04~
4 7000 0.15 5600 0.15 10000 0.18 9600 018 12000 018 2400 0.07
0.12~ 0.12~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~
5 5700 0.18 4500 0.18 9000 0.22 7600 0.22 10000 0.22 1900 0.09
0.14~ 0.14~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.06~
6 4700 0.20 3700 0.20 7400 0.25 6400 0.25 8500 0.25 1600 011
0.16~ 0.16~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.08~
8 3600 0.24 2800 0.24 5600 0.28 4800 0.28 6400 028 1200 014
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 2800 0.27 2200 0.27 4500 0.32 3800 0.32 5000 0.32 950 0.16
0.20~ 0.20~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.12~
12 2400 0.30 1900 0.30 3700 0.36 3200 0.36 4200 0.36 800 018
0.22~ 0.22~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.13~
14 2100 0.35 1600 035 3200 0.40 2700 0.40 3600 040 700 0.20
0.25~ 0.25~ 0.27~ 0.27~ 0.27~ 0.14~
16 1800 0.36 1400 0.36 2800 0.44 2400 044 3200 044 600 023
0.28~ 0.28~ 0.32~ 0.32~ 0.32~ 0.15~
18 1600 0.38 1200 0.38 2500 0.48 2100 0.48 2800 048 530 0.25
0.30~ 0.30~ 0.36~ 0.36~ 0.36~ 0.16~
20 1400 0.40 1100 0.40 2300 0.54 1900 0.54 2550 0.54 480 028

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth under 3D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

w

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.




PC series straight flute drills (External coolant)

PC gerade genutete Bohrer Serie (Extern Kihlung)

Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

3b &D

T | e | me | mioem i
Werkstiickstoff Kugelgraphitguss Si<10% Si>10%
Ve 60~120m/min 50~100m/min 100~200m/min 80~160m/min 120~220m/min
(4] n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr)
4 7000 0.10~0.15 5600 0.10~0.15 11000 0.12~0.20 9600 0.12~0.20 12000 0.12~0.20
5 5700 0.12~0.18 4500 0.12~0.18 9000 0.14~0.26 7600 0.14~0.26 10000 0.14~ 0.26
6 4700 0.14~0.20 3700 0.14~0.20 7400 0.16~0.28 6400 0.16~0.28 8500 0.16~0.28
8 3600 0.16~0.24 2800 0.16~0.24 5500 0.18~0.30 4800 0.18~0.30 6400 0.18~0.30
10 2800 0.18~0.27 2200 0.18~0.27 4500 0.20~0.32 3800 0.20~0.32 5000 0.20~0.32
12 2400 0.20~0.30 1900 0.20~ 0.30 3700 0.24~0.36 3200 0.24~ 0.36 4200 0.24~0.36
14 2100 0.22~0.35 1600 0.22~0.35 3200 0.28~0.44 2700 0.28~ 0.44 3600 0.28~0.44
16 1800 0.25~0.36 1400 0.25~ 0.36 2800 0.30~0.48 2400 0.30~ 0.48 3200 0.30~0.48
18 1600 0.28~0.38 1200 0.28~0.38 2500 0.34~0.52 2100 0.34~ 0.52 3000 0.34~0.52
20 1400 0.30~0.40 1100 0.30~ 0.40 2300 0.40~0.63 1900 0.40~ 0.63 2500 0.40~0.63

w N

w

. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

. These conditions above are for cutting depth under 5D.

. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.
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Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

PC series straight flute drills (Internal coolant)

PC Bohrer Serie, gerade genutete (Intern Kiihlung)

15D

ateril
Werkstuickstoff Kugelgraphitguss Sis10% Si>10%
Ve 60~120m/min 50~100m/min 100~200m/min 80~160m/min 120~220m/min
g n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mmr) (min™) (mmir)
5 5700 0.08~0.14 4500 0.08~0.14 9000 0.09~0.18 7600 0.09~0.18 10000 0.09~0.18
6 4700 0.10~0.16 3700 0.10~0.16 7400 0.12~0.20 6400 0.12~0.20 8500 0.12~0.20
8 3600 0.12~0.20 2800 0.12~0.20 5500 0.12~0.24 4800 0.12~0.24 6400 0.12~0.24
10 2800 0.14~0.23 2200 0.14~0.23 4500 0.16~0.28 3800 0.16~0.28 5000 0.16~ 0.28
12 2400 0.16~ 0.26 1900 0.16~ 0.26 3700 0.18~ 0.32 3200 0.18~ 0.32 4200 0.18~0.32
14 2100 0.18~ 0.32 1600 0.18~ 0.32 3200 0.20~ 0.36 2700 0.20~ 0.36 3600 0.20~ 0.36
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. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

. These conditions above are for cutting depth under 15D.

. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei
stabiler Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
. Die obigen Schnittdaten sind fur Bohrungstiefen unter 15xD ausgelegt.




Drilling

: Bohren
LESchnittdatenempfehling

SC series centering drill - SC Serie Zentrierbohrer (External coolant / Kiihlung)
CENTER LOCATING - ZENTRIERBOHREN

T | e | e | e | g
Werkstiickstoff Kugelgraphitguss Si<10% Si>10%
Ve 60~120m/min 50~100m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min
%] n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mm/r)
5 6400 0.09~0.14 5100 0.09~0.14 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25
(] 5300 0.12~0.16 4200 0.12~0.16 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28
8 4000 0.13~0.20 3200 0.13~0.20 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32
10 3200 0.17~0.25 2500 0.17~0.25 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36
12 2700 0.20~0.30 2100 0.20~0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40
14 2400 0.22~0.32 1800 0.22~0.32 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44
16 2000 0.24~0.34 1600 0.24~0.34 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48
20 1600 0.28~0. 40 1300 0.28~0. 40 2300 0.40~0.60 1900 0.40~0.60 2550 0.40~0.60

-

. The cutting conditions above are applicable for center drilling.
. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate mentioned above. If
the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

. The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
. Please reduce the feed speed when center drilling at inclined and curved face.
. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fir das Zentrierbohren.

2. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler Bearbeitung

a s w

die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
. Beim Bohren in sehr groRen schragen und ungeraden Flachen, Schnittdaten reduzieren.
. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unten 0,02mm liegen.

CHAMFERING - FASEN

i Gastiron Noduiar cast rn ey i PR
Werkstickstoff Gusseisen Kugelgraphitguss S=10% S10% Alulegierung
Ve 90~180m/min 70~150m/min 150~270m/min 120~210m/min 180~300m/min
%} n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™") (mmir)

5 9600 0.09~0.20 7600 0.09~0.20 13500 0.12~0.30 11500 0.12~0.30 15000 0.12~0.30
6 8000 0.12~0.22 6400 0.12~0.22 11100 0.14~0.34 9600 0.14~0.34 12700 0.14~0.34
8 6000 0.13~0.28 4800 0.13~0.28 8400 0.18~0.40 7200 0.18~0.40 9600 0.18~0.40
10 4800 0.17~0.32 3800 0.17~0.32 6800 0.22~0.44 5700 0.22~0.44 7600 0.22~0.44
12 4000 0.20~0.38 3200 0.20~0.38 5600 0.25~0.50 4800 0.25~0.50 6400 0.25~0.50
14 3600 0.22~0.42 2700 0.22~0.42 4800 0.27~0.56 4000 0.27~0.56 5400 0.27~0.56
16 3000 0.24~0.46 2400 0.24~0.46 4200 0.32~0.60 3600 0.32~0.60 4800 0.32~0.60
20 2400 0.28~0.58 1900 0.28~0.58 3500 0.40~0.76 2850 0.40~0.76 3800 0.40~0.76

2
3.
4
1.

2
3.
4

. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate mentioned above. If the
cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

Schnittdaten entsprechend erhéhen.

. The cutting conditions above are applicable for chamfer drilling.
The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
. Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fir das Fasen.
Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler Bearbeitung die
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Drilling :- Bohren
ilechnicallinformationiElrechnischellnfermation

Application guide of drills - Einsatzhinweise

Drill clampling
Bohrer Aufnahme

Max. drill length
Max. Bohrtiefe

Radial Run-out
Rundlauftoleranz

Wrong drill clamping
Ungunstige Bohrer-

Adjusting screw
Einstellschraube

Guarantee tight clamping by
useing thrust bearing Type collet
chuck.

Prazisionsspannzangen
verwenden.

External: coolant method

Extern Kiihimittelzufuhr

7

The coolant liquid should shoot
to the end and the center of drill
as shown in the figure.

Zwei KuhImittelleitungen sind
ideal. (Bohrerspitze und Bohrer,
wie in der Abb. oben)

Interrupted cutting

unterbrochene Bearb.

Reduce the feed
rate when drilling
interrupted cut.

unterbrochenen
Stelle.

/ Pre-machining

E5 prior drilling
I:ll% Vorbear-
beitung

Machining a countersink with
end mill prior to drilling.

Bearbeiten Sie die Flache vor.

/)
/
6
Bj Reduzieren Sie den
Vorschub an der

Ensure the size of H is over

Abstand H =1.5d

Internal; coolant method

Intern Kiihimittelzufuhr

Coolant through

spindle

Coolant pressure is about 0.5~1mpa (coolant pressure
is 2~3mpa when the diameter is less than @5 mm)
Coolant volume is 1.5~4L/min.

KuhImitteldruck ist ca. 0,5-1 mpa (bei Durchmesser
unter 5mm, Kihimitteldruck auf 2-3 mpa erhohen)
KuhImittelmenge: 1,5-4L/min

Thin workpiece

Diinne Werkstiicke

Bending occurs
Add a supporter.

Wenn diinne
Werkstuicke
sich verbiegen,
verwenden Sie
Hilfsmittel.

v

through spindle

N7
!
!

The Radial Run-out should be
under 0.02mm.

Rundlaufabweichung < 0,02mm

Coolant not

drills.

klemmung

)

V.
S8

N N
(>

Don't clamp on the drill flutes.
Bitte nicht auf dem Spankanal
spannen

Cautions to use coolant
Handling mit Kiihimittel

When using Internal Coolant

1. The little chip particles and dust will
generate jamming in the oil hole. A fine mesh
filter should be used to prevent jamming in
the oil hole , especially for the small diameter

2. Dirt and dust particles will adhere to the
oil hole and lead to unsmooth coolant flow.
Coolant change as early as possible is
recommended.

1. Kleine Partikel kénnen die
Kuhlmittelbohrungen verstopfen. Verwenden
Sie daher bitte einen Kuhimittelfilter.

2. Stark verschmutztes Kihimittel reduziert

Stepped holes

Stufenbohrung

<7

1.Divided to two drilling processes.
2.Drill the larger diameter hole
firstly.

3.Multiple step and chamfer drill
can be produced by us.

1. Geteilt in 2 Prozesse

2. Bohren Sie das groRere Loch
zuerst.

3. Auf Anfrage bieten wir

auch Stufenbohrer an, die
Stufenbohrungen in einem Prozess
herstellen kénnen.

den Spanfluss. Wir empfehlen ein
regelmaBiges Wechseln. Bitte priifen Sie die
einwandfreie Kiihimittelzufuhr.

burrs and workpiece chippings on Exit
ratbildung oder Ausbriiche beim Austritt

des Bohrers

AN
VAR

1.Reduce the feed rate at the end
time of drilling through

2.Chamfer machined at the exit
position.

3.Change the point angle.

1. Reduzieren Sie den Vorschub um
ca. die Halfte beim Austritt.
2.Schleifen Sie eine Fase an den
Bohrer.

3. Tauschen Sie den Spitzenwinkel.



ilechnicalllnformationiid

Drilling

Parts terminology of drill - Terminologie von VHM Bohrern

e Version - Ausfiihrung

4 5

™

1.Drilling diameter
2. Chamfer

3. Point angle
4.Clearance angle
5. Chip pocket

6. Shank

7. Shank diameter
8. Shank length

9. Overall length
10. Flute length
11. Helical angle

a. Margin width

b. Body clearance

c. Land width

d. Primary cutting edge

e Cutting edge shapes - Schneidkanten- Ausfiihrung

Shape
Schneidkanten-

Features

ausfithrung

2
[
£
<
=
o
=

- Bohren
Teemisehe

. Bohrdurchmesser
Fase

. Spitzenwinkel

. Freiwinkel
Spanraum

Schaft

. Schaftdurchmesser
. Schaftlange

9. Gesamtlange

10. Schneidenlange
11. Spiralwinkel

© NG AWNS

a. Fasenbreite

b. Korper Freischliff
c. Primérfasenbreite
d. Hauptschneide

,

(Conical - konisch)

» The flank face is conical and
the clearance angel increases
toward the center of drill.

» Wide applications, commonly
used both for soft and hard
materials.

« Die Flanke ist konisch und der
Freiwinkel vergréRert sich zur
Bohrermitte.

» Gebrauchliche Form flr weiche
und harte Materialien.

(Dual flats - flach)

e The flank face is dual flats,
to facilitate cutting and initial
entering.

» Often used for small diameter
dirlls

« Flache Flanke fir leichte
Zerspanung.

» Diese Form ist geeignet
fur Bohrer mit kleinen
Durchmessern.

(Candler - Zen

thin plate.

Reduzierung der

A

>

e This shape has two-stage point
angle and perfect centering
capability, less burs generate
when drilling hole.

o |t is the first choice for drilling

» Diese Form hat 2 Winkelpunkte,
fiir bessere Zentrierung und

» Geeignet fiir Stahlrahmen- und
Blechbearbeitung.

trierspitze )

Gratbildung.
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Drilling :- Bohren

Techmics [Mtmeion = Teehnisehe iformafien

Structure specification and cutting characteristics - Bohrerspezifikation und Schnittwerte

Chip
pocket

Spanraum

Helical
angle

Spiral-
winkel

Flute
length

Schneiden-
lange bzw.
Spirallange

Point angle

Spitzen-
winkel

Core

Kerndurch-
messer

Back taper
Bohrer-
durchmesser-
winkel

Body
clearance
Korperfrei-
schliff

The function of chip pocket is to remove the chips out of the hole. The larger the cross-sectional area is, the chips is
easier to remove out.

Durch den Spanraum werden die Spane wahrend der Bearbeitung aus der Bohrung geleitet.
The helical angle is the inclined angle of flute at the axial direction of a drill. It varies according to the different position of
cutting edge. It decreases greatly as the periphery toward the center.

Der Spiralwinkel beschreibt die Steigung der Spiralnute. Er wird entsprechend dem zu bearbeitenden Material
ausgelegt.

High hardness material Small Helical angle Large soft material
Hochvergitetes Material klein Spiralwinkel groB weiches Material

It is determined by depth of hole, guide bush length and regrinding allowance. The longer the flute is, the worse the drill
rigidity is. Since it greatly influences on the tool life, to minimize it as much as possible when other requirements are
met. The minimal flute length generally is hole depth plus the 1.5 times of hole diameter.

Die Schneidenlange muss die Bohrungstiefe, die Fiihrungsbuchsenléange und die Gesamtnachschleiflange
berticksichtigen. Je langer der Spiralwinkel, desto geringer die Bohrerstabilitat. Da hierdurch die Standzeit stark
beeinflusst wird, sollte sie so kurz wie mdglich gewahlt werden. Die empfohlene minimale Spirallange: sollte
Bohrungstiefe +1,5 x Durchmesser.

Generally the angle is 140°, it is set differently as per various applications.
der Spitzenwinkel betragt normalerweise 140°, er kann jedoch je nach Anwendung unterschiedlich sein.
Soft material easy to cut  Small Point angle Large for hard materials and high-efficiency machining

klein Spitzenwinkel hohe Axialkraft, hohe Stabilitat, gehartetes Material und Hochleistungsbohren

It is an important factor that influence the rigidity and chip control of a drill. It is set according to applications.

Low axial cutting force Large axial cutting force
Low rigidity thin core thick High rigidity
Materials easy to cut High hardness materials, cross hole drilling etc.

Der Kerndurchmesser ist ein wichtiger Faktor und hat Einflu auf die Stabilitdt und Spankontrolle:

geringe Axialkraft hohe Axialkraft
geringe Stabilitat klein Seele grol} hohe Stabilitat
leicht zu zerspanendes Material gehartetes Material oder Querbohrungen.

As a drill guide during drilling process. The margin width need to take the hole friction into consideration.

small margin width large

Die Fasenbreite beeinfluf3t die Fiihrung und Friktion des Bohrers wahrend der Bearbeitung.

klein grofy
Fasenbreite
niedrige Friktion und Bohrer Fiihrung hohe Friktion und gute Bohrerfihrung

To decrease the friction with inside wall of the drilled hole, there is a back taper slightly from tool nose to shank. The
degree is usually represented by the quantity decreasing in the diameter per 100 mm flute length.

Zur Reduzierung der Reibung wahrend der Bearbeitung wird der Bohrerdurchmesser von der Schneide bis zum Schaft
leicht reduziert.

It is the part formed on the clearance face after margin, mainly to reduce the friction between inside wall of hole and drill
periphery

Beschreibt den Bohrer hinter der Fasenbreite. Der Freischliff ist notwendig, um die Reibung des Bohrers wahrend der
Bearbeitung zu reduzieren.




Hole - Bohrung

Drilling - Bohren

Techniea emefon = Tedhnsehe fommeiicn

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Oversize holes
Bohrung zu grof

| Cause * Ursache

Poor clamping
Large run-out around spindle

Ungentigende Werkstlick bzw.
Werkzeug - Klemmung.
grofRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

Solution - Lésung

Select a holder and chuck with high precision
Calibrating spindle
Check and adjust after clamping drill

Prazisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel
reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand priifen
und justieren.

Non-symmetric point angle
Large run-out
Chisel edge is off center

Kein symetrischer Spitzenwinkel,
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Irregular hole size

UngleichmaRige Bohrungsmale

A#B

Non-symmetric point angle
Large run-out

Chisel edge is off center
Excessive margin wear

Kein symetrischer Spitzenwinkel,
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte
Hoher Verschleil

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle
Check and adjust after clamping drill

Prézisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel
reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand priifen
und justieren.

Poor clamping

Large spindle run-out

Workpiece is unfirmly hold
Ungenugende
Werksttick/Werkzeug-Klemmung.
grofRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte
Hoher Verschleil®

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating spindle
Check and adjust after clamping drill

Préazisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel
reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand priifen
und justieren.

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Reduce the feed speed
Vorschub reduzieren

Coolant is not enough
Kuhlmittel nicht ausreichend

Change the coolant supply method, or increase
coolant volume.
KihImittelmenge erhéhen

Low position accuracy

schlechte Bohrer - Positionierung

Poor re-positioning precision
of spindle.Poor clamping
Large run-out with spindle

Unzureichende Klemmung sowie
Spindel Positionierung.

GroRer Rundlaufabweichung der
Spindel.

Improve the re-positioning precision of machine
Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle

Check and adjust after clamping drill
Positionierung der Maschine verbessern
Prazisions-Klemmung verwenden. Spindel
kalibrieren, Bohrer im geklemmten Zustand prifen
und justieren.

The feed direction is not vertical to

Adjust the feed direction vertical to the workpiece.

A ) B tSiZ ‘("/g:lggﬁcgﬁzﬂman?i st nicht Vorschubrichtung vertikal zur Werkstlickoberflache
A#B vertikal zur Werkstickflache clisEln.
Toptce?ltetrhno)t align with the spindle
genter (iathe : Check and adjust alignment carefully before drillin
gﬁ;ﬁﬁgggﬁ%ﬂ?gﬁt Werkzeugmittge ausri%hten / °
(Drehmaschine)
Excessive tool wear Regrind
Bad linearity hoher Werkzeugverschleid Nachschleifen

Bad perpendicularity
Schlechter Bohrungsverlauf

Poor center hole accuracy
schlechte Bohrungsgenauigkeit

Increase the position accuracy of hole
Bohrungspositionierung verbessern

Non-symmetric point angle
Large run-out

Chisel edge is off center

Kein symetrischer Spitzenwinkel,
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

Regrind drill
Check the precision after regrinding
Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Insufficient drill rigidity
Unzureichende Bohrerstabilitat

Increase drill rigidity
Bohrerstabilitat verbessern

Uneven workpiece surface

Top center ders not align with the
spindle center (lathe)

Unebene Werkstlickoberflache
Werkzeugmitte nicht auf
Spindelmitte ausgerichtet
(Drehmaschinen)

The workpiece must be horizontal or pre-machined
to horizontal before drilling
Pre-drill a center hole

Das Werkstlick muss vor dem Bohren horizontal
ausgerichtet bzw. vorbearbeitet werden.
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- Bohren
ilechnicallinformationiMrechnischelinfermation)

Drilling

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Cause - Ursache

Solution - Lésung

Poor roundness
Ungenaue Bohrung (Rundheit)

Non-symmetric point angle
Large drill run-out
Chisel edge is off center

Kein symetrischer Spitzenwinkel, groRer
Rundlauffehler, Zentrumschneide ist aus
der Mitte. Hoher Verschleil.

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Poor clamping
Large spindle run-out
Workpiece is unfirmly hold

Unzureichende Klemmung (Werkstlick,
Werkzeug). GroRe Rundlaufabweichung
der Spindel

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle
Check run-out and adjust after clamping drill

Prazisions-Klemmung verwenden. Spindel
kalibrieren, Bohrer im geklemmten Zusand auf
Rundlauf priifen und justieren

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu groR

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient drill rigidity
Ungentligende Bohrerstabilitat

Increase drill rigidity
Bohrerstabilitat verbessern

Poor workpiece surface quality
Schlechte
Werkstlckoberflachenqualitat

Hole
Bohrung

Incorrect regrinding
Schlechter Bohrer Nachschliff

Regrind calibration
Nachschliff verbessern

Insufficient coolant or unsuitable coolant
Type

Ungenuigende Kihimittelmenge bzw.
-Methode

Change coolant supply method, increase
coolant volume

Select the cutting oil with good lubricating
property

KuhImittelzufiihrungsmethode &ndern
KuhImittelmenge erhéhen

Poor clamping

Large spindle run-out
Unzureichende Klemmung,
grofRer Spiralrundlauffehler

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle

Prazisions-Klemmung verwenden. Spindel
kalibrieren

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Excessive wear on cutting edge
Excessive build-up on margin
GroRer Schneidenverschleil3, grole
Aufbauschneidenbildung

Regrind drill

Select a coated drill

Bohrer nachschleifen, beschichtete Bohrer
verwenden

Chip jamming
Schlechte Spanabfuhr

Select a suitable drill (considering flute
geometry , helical angle etc)

Change the cutting method (adjust feed rate,
use step feed etc)

Einen geeigneten Bohrer wahlen (mit
entsprechender Spannute, Spiralwinkel etc.)
Schnittgeschw. anpassen (Vorschub verringern
usw.)

Poor cylindricity
Schlechte Zylindrizitat

Non-symmetric point angle

Large drill run-out

Chisel edge is off center

Excessive margin wear

Kein symetrischer Spitzenwinkel, grof3er
Rundlauffehler (Bohren)
Zentrumschneide ist aus der Mitte
groRer Schneidenverschleill

Regrind drill
Check the precision after regrinding
Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Feed speed is too low
Vorschub zu gering

Increase the feed speed
Vorschub erhéhen
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Drill
Bohrer

- Bohren
Techniea emefon = Tedhnsehe fommeiicn

Drilling

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Drill breakage
Bruch des Bohrers

Cause - Ursache

In sufficient clamping of
tool and/or workpiece

Nicht ausreichende
Spannung des Werkzeugs
und / oder Werkstlicks.

Increase the rigidity of drill, machine, workpiece and clamp

Stabilitdt des Werkzeuges sowie Spannung des Werkzeuges bzw.
Werkstlicks verbessern

Clearance angle is too
small
Freiwinkel zu klein

Use drill will bigger clearance angle or regrind.
Bohrer mit groRerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Excessive drill wear Regrind drill
Hoher Verschleill Bohrer nachschleifen

Select a suitable drill (considering flute geometry , helical angle etc)
Chio iammin Change the cutting method (adjust feed rate, use step feed etc)
Spépnje stau 9 Einen geeigneten Bohrer wahlen (mit entsprechender Spannute,

Spiralwinkel etc.) Schnittgeschw. anpassen (Vorschub verringern,
Bohrer llften usw.)

Difficult entering the
workpiece

Schwieriges Anbohren

Increase the rigidity of drill and machine Increase rigidity of workpiece
and clamping. Select the drill with a sharp point for easy entry Pre-
drill a centre hole. Adjust the level of workpiece or pre-machined to
horizontal before drilling. Use guide bush or bush plate

Stabilitat des Werkzeugs sowie Spannung der Maschine und des
Werkstlicks verbessern.

Bohrer mit scharfer Zentrierschneide. Pilotbohrung setzen.
Anbohrwinkel korrigieren oder gerade Flache frasen. Einsatz einer
Flahrungsbuchse.

Chipping on the
cutting corner

Ausbrocklung am
Bohrer

g

Hard skin or porons spot

Harte Oberflache oder
Lunker

Analyse the workpiece or select a suitable grade

Change the cutting parameters( cutting speed , feed rate or machining
method)

Werkstoff prifen und entsprechende Sorte auswahlen.
Schnittbedingungen andern (Schnittgeschw., Vorschub oder
Bearbeitungsmethode)

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Insufficient coolant
Zu wenig Kihimittel

Change coolant supply method, increase coolant volume
Kuhlmittelzufuhr verbessern / erhdhen

Chipping on cutting
edge
Ausbrocklung an der
Schneide

V]

Poor clamping

Large spindle run-out
schlechte Spannung
groRer Spiralrundlauf

Select the holder and chuck with high precision

Calibrating the spindle

Spannmittel mit hoherer Prazision verwenden. Spindel neu
ausrichten.

Cutting speed and feed
speed are too high
Decrease the feed rate
Schnittgeschwindigkeit
und Vorschub zu hoch

Reduce the cutting speed and feed speed.
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub reduzieren.

Clearance angle is too
large
Freiwinkel zu grof3

Regrind calibration
Bohrer mit kleinerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen
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Drilling

- Bohren
ilechnicallinformationiMrechnischelinfermation)

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Cause - Ursache

Solution - Lésung

Drill
Bohrer

Abnormal wear on cutting corner
Ubermafiger Verschleill

Delay to regrind
Uberfalliger Nachschliff

Regrind in time
Frihzeitiger Nachschliff

Drill point does not align with the
spindle center (lathe)
Bohrerspitze steht nicht mittig

Check and adjust alignment carefully before
drilling
Bohrerposition auf Spindelmitte justieren.

Cutting speed is too high
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Reduce cutting speed
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Cutting edge shape is inappropriate
Schneidwinkel nicht geeignet

Select correct cutting edge shape
Richtigen Schneidwinkel wahlen.

Unsuitable drill material
Schneidstoff ungeeignet

Select the suitable drill material
Geeigneten Schneidstoff wahlen

Incorrect coolant Type
Unzureichende Kiihlung

Change coolant
Ausreichende Kihlung verwenden

Wear and chipping on chisel edge
Verschleil und Ausbriiche an
Querschneide

Feed speed is too high
Vorschub zu hoch

Reduce feed speed
Vorschub reduzieren

Cutting edge shape is inappropriate
Schneidwinkel nicht geeignet

Select correct cutting edge shape
Richtigen Schneidwinkel wahlen.

Unsuitable drill material
Freiwinkel zu gering

Select the suitable drill material
Geeigneten Schneidstoff wahlen.

Clearance angle is too small
Freiwinkel zu gering

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Breakage on margin
Bruch der Fihrungsfase

The size of guide bush or drill bush is
too large
Flhrungsbuchse zu grof3

Select another bush with correct size
Flhrungsbuchse austauschen

Margin build-up
Aufbauschneide an der
Flhrungsfase

Excessive wear on cutting edge
generates high heat
Hoher Verschleil und Hitze

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient coolant
Unzureichende Kuhlung

Change coolant supply method, increase coolant
volume
KuhImittelzufuhr-Methode andern

Incorrect coolant Type
falscher Kuihimittelschmierstoff

Change coolant
Kihlschmierstoff &ndern

Workpiece material is too soft
Unguinstig zu zerspanendes Material

Change drill or machining method
Bohrer mit kleineren Freiwinkel wahlen

High vibration
Hohe Vibrationen

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu grof3

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Drill rigidity is not enough
Bohrerstabilitat zu gering

Increase drill rigidity
Stabilitat verbessern

Chips roll around the drill
Spanewickel

Long chips
Chip removal is not fluent
Lange Spane, Abfuhr unzureichend

Change the drill and adjust machining method
and cutting parameters

Schnittdaten optimieren, evt. Bohrer wechseln oder
Maschine neu justieren

One-side wear
Einseitiger Verschleifld

Drill point does not align with the
spindle center ( lathe )
Bohrerspitze steht nicht mittig

Check and adjust the alignment carefully before
drilling
Bohrerposition auf Spindelmitte justieren.

Poor clamping
Schlechte Spannung

Fix drill carefully, control the radial run-out
Bohrerklemmung verbessern, Rundlauf
kontrollieren.




Drilling - Bohren
AVSTihantmetallbohies

Twist drill - Spiralbohrer ( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: “
Company / Firma: zcc.cT
Fax: Heltorfer StaBe 12
40472 Diisseldorf Germany

Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111

_ E-Mail: info@zccct-europe.com
E-mail:
Machining information St of machind e | ] Selection of twist drill series

Spiralbohrerserie

[]su [ ]sH
mm | []sT []sc

Bearbeitungsinformation

Tolerance of machined hole ‘
Toleranz der Bohrung

Bohrtiefe

Depth of machined hole ‘

Workpiece material - Werkstlckstoff

Hardened steel - geharteter Stahl . Cast iron Aluminum L
Carb » | Copper
e | Ay Stalogee | Nogdler' | SR8 |uminum|aloy | Tianum | deat,
Kohlenstoff- Legierter | ~40HRC|~50HRC| ~60HRC| ~68HRC Rogffreier | Grauguss Klllg;er' Alu. Aluleg. Titanleg. Wa[rggeste
) Si% = )

Tool information - Werkzeug Information

0 @
Shank - Schaft = <
di= S 3
- ml s - 02
. ['9] © ©
Tol: o Form HA o
< §E
s D] 23
Form HB 3 %
o ) =
Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
>
Ext A
e e ] ves. sa
I
Intern £ ) i
ntorn 'iie D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift :
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Drilling
SSlidlCarbigetdrill S

- Bohren

Step twist drill - Stufenspiralbohrer( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:

Company / Firma:

«~»

zcc-ct

Fax: Heltorfer StaRe 12
40472 Diisseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
. E-Mail: info@zccct-europe.com
E-mail: @ P
Size of small machined holl
& KiomeBonrung " e | mm|
Tolerance of small machined hole ‘ ‘
Toleranz der kleinen Bohrung
Machining information Size of big machined hole | | ]
. . . @ Grofte Bohrung mm l:l l:l
Bearbeltungsmformatlon Tolerance of big machined hole
Toleranz der groRen Bohrung ‘
Depth of machined hol
Ti:?e dgr rg:)?se;ﬂeBohorlfng ‘ mm ‘
Workpiece material - Werkstuckstoff
Carbon Alloy Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Gast iron, | Copper . A|uarﬂ(i)num Titanium Heat
steel steél steel Ngcéuclfr alloy  |Aluminum Al Iy alloy |resist. alloy
Kohlenstoff-| Legierter |, ~ ~ ~ Rostfreie - Alu. uleg. i
lens S 40HRC|~50HRC|~60HRC|~68HRC Sifreier | Grauguss Kll,lepé.er < Titanleg. Walr_rgééste
| 70 =
Tool information - Werkzeug Information
d3=
=
Y Shank - Schaft
AL K §,,,,7,,dzg,7,,,
-Tol: El:l
8 - F HA
orm
=[] 3
2 0
=[] =[] Form HB
h=[ ] 0]
Form HE

Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
>
Exts AN
e % [ Yo 132
I
Intern ) ;
ntorm "if D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :
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Drilling - Bohren
AVSTihantmetallbohies

Three lips drill - Drei - Schneiden - Bohrer (Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: v

Company / Firma:

Heltorfer Stafe 12

40472 Diisseldorf Germany

Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: info@zccct-europe.com

Fax:

E-mail:

Workpiece material - Werkstlckstoff

Hardened steel - geharteter Stahl Copper Aluminum

Carbon Alloy Stainless | Gast iron, . Titanium Heat
steel steel steel Ng%l(l;ar alloy A'”R]'"Um ;ﬂ?eyg alloy |resist. alloy
Kohlenstoff- i ~ ~ ~ ~ i Kupfer- u. . "
os?gﬁlo Legtlaeﬁtler 40HRC|~50HRC|~60HRC|~68HRC ROSStt;fﬁlef Grauguss Igg. Titanleg. | Warmfeste

Si%=

Cooling / Kiihlung
Extern %
Externe
Intern
Interne %
Three lips drill - Drei-Schneiden-Bohrer
1 o
E d=
di= N e N R e e N e ' v ° 8
ST
2
RE=
Io= o P
%3
=
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift :
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- Bohren
(AVollhantmetallbohrer

Drilling

Straight-flate drill - Gerade genutete Bohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

o~

ZCC-CT

Heltorfer Stale 12

40472 Diisseldorf Germany
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: info@zccct-europe.com

Machining information and Workpiece Material -

Bearbeitungsinfo und Werkstlick Material

Size of machined hole
Bohrungsdurchmesser

Tolerance of machined hole
Toleranz der Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe

] Grey cast iron
Grauguss

] Nodular cast iron GGG

Kugelgraphitguss
] Aluminium alloy
Alulegierung
] SiAlalloy Si<10%
Si-Alulegierung

[ SiAlalloy Si10%
Si-Alulegierung

Machined material trademark
Spezieller Werkstoff

Tensile Strength - Zugfestigkeit

L e

Hardness - Harte

The straight-flute drill is widely used for cutting short ship
materials from cast iron and common Al alloy to high Si Al alloy
Gerade genutete Bohrer werden weitestgehend fir die
Bearbeitung von Gusseisen und Aluleg. bis Si-Aluleg. eingesetzt.

Tool information - Werkzeug Information

Cooling / Kiihlung

Coating / Beschichtung

g P e
Int [ .
I:t:: ﬁ|’ D No / Nein

Shank - Schaft
i

Form HA

O]

Form HB

I

Form HE

DIN6535

Remarks:

Bemerkungen:

Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :




- Bohren

Drilling
(AVollhartmetallbehrer

Step straight-flate drill - Gerade genutete Stufen Bohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

N

e el

ZCC-CT

Name:

Company / Firma:

Heltorfer Stale 12

Fax:
40472 Diisseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: info@zccct-europe.com
E-mail:

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiick Material

ont

Machined material trademark
Spezieller Werkstoff

Machined hole Grey cast iron

Size of big machined hole
@ GroRer Lochdurchmesser

Tolerance of big machined hole
Toleranz der groen Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe

L Jmm
]
o

Bohrung ] ] Grauguss
Size of small machined hole l:| Nodular Cas_t iron GGG
kleiner Lochdurchmesser mm Kugelgraphitguss
Tolerance of small machined hole l:| Aluminium alloy
Toleranz der kleinen Bohrung Alulegierung Tensile Strength - Zugfestigkeit

Si Al alloy Si<10%
Si-Alulegierung

Si Al alloy Si=10%
Si-Alulegierung ‘ ‘

e

Hardness - Harte

O o o o o

The straight-flute drill is widely used for cutting short ship
materials from cast iron and common Al alloy to high Si Al alloy
Gerade genutete Bohrer werden weitestgehend fir die
Bearbeitung von Gusseisen und Aluleg. bis Si-Aluleg. eingesetzt.

Tool information - Werkzeug Information

d3=
‘ 2= ‘ ‘ Tol: ‘ 0]
¥1= ﬂ —
, O | Shank - Schaft = £
di= © 5
; —t- PN ——1d= b =
Tol: / / ’ o) 0 El:l Eo R
<7 8 Form HA '(% GE)
o] S S<
- - S od—] T £
14 I3= = =
|:| |:| o Form HB g g
] O )
Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
Ext
g P [ e
Intern lb .
Intrn ﬁI’ D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :
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J Reaming - Reiben
//4 %

Reamers - Reibahlen

Solid carbide reamers overview c142 VHM Reibahlen Ubersicht

Graphics identification c142 Graphische
Werkzeugbeschreibung
Code Key c143 ISO Kennzeichnung
Solid carbide reamer program €144-c147 VHM Reibahlen Programm
Recommended cutting datas c148 Empfohlene Schnittdaten

Technical information ¢€149-c151 Technische Informationen

Order form for non-standard products Cc152 Bestellformular fur
Sonderwerkzeuge

C141



- Reiben
BAVollhantmetallzReibahlen

( Solid carbide reamers overview - VHM Reibahlen Ubersicht

Workpiece material Page
Werkstlick Material Seite
Diameter ﬂ M m m
range
NETID S (e Durchmesser =
Name Typ Ausfiihrung ich = _ 2. |==
bereicl » | 5= & 2218 s
/] T_ s |80 T 18 (422 C| 55|85
48 OE| 05| c8|E |9 24|88 55 |55
2L B38|l ag|59|3 |2 23| cse| 88 | °3
s ® %(/) LE | ED | S 05 t—“’é _Ct == o
2>2 L | 2/ EQ| S5 | RE |8 OoN | £C
52 5P 88 8555|185 |88 |26 88 | E<
o i hx |00 | |O0L|IZ|TO| 85| 38
Right helical
flute —————
Rechts 3101H7 = B4-320 v v v C144
gedrallt
Straight flute
Gerade 3102H7 @-_‘ : ? D4-320 v v v C145
genutet '
C148
Straight flute
Wih ner hole —_—— =
Gerad genutet 3112H7 @4-@20 v v C146
mit einem
inneren Loch
Left helical
flute 3103H7 e 4-320 vV | vV | Vv C147
Links gedrallt

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

( Solid carbide reamers icons information - VHM Reibahlen Grafische Beschreib

@ Precision class of reamed hole

@ Bohrungstoleranzklasse ® Shank - Schaft

D Straight shank
The precision class of reamed hole Zylinderschaft

reaches H7 specified in GB/T1800-1804

Toleranzklasse H7
angegeben in GB/T1800-1804

I

H7

—

C
L0
2
c 2
oo
X o
[ —
o g
52
®©

=
O 5
S c
o)
n >

C142



Tool Type
Werkzeugtyp
Code | Description - Beschreibung
3 Reamer
Reibahle

Eﬁlﬁg][fﬁ

Chip flute
Spannut

Code

Description - Beschreibung

Right chip flute
Spannut Rechtsdrall

Straight flute
Spannut gerade genutet

Left chip flute
Spannut Linksdrall

Shank type
Schaftausfiihrung

Code Description - Beschreibung

Parallel shank
Zylinderschaft

Square Straight shank DIN10

% Zylinderschaft DIN10

5 Straight shank DIN 6535HA
Zylinderschaft DIN6535HA

9 Taper shank

MK-Schaft

Reaming.: Reiben
BAVollhartmetallzReibahlen

( Solid carbide reamer Code Key - VHM Reibahlen ISO Kennzeichnung

Precision class of reamed hole

Toleranzklasse
Code Description - Beschreibung
The precision class of reamed hole
reaches H7 specified in GB/T1800-
H7 1804

Die Toleranzklasse der geriebenen
Bohrung entspricht H7

T

Mode of cooling

Kihlung
Code |Description - Beschreibung
0 External
AuRenkihlung
Internal

Innenkihlung

Diameter
Durchmesser

Code | Description - Beschreibung

Diameter is 8.5mm

0850 Durchmesser ist 8.5mm

C143
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- Reiben
BAVollhantmetallzReibahlen

with Straight shank and rigth helical flute
31 01 H7 mit Zylinderschaft und rechtsgedrallter Spannute

ST ==

H7 D I

— —/

&

Type Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of teeth Grade - Sorte
Typ di da2(he) I1 I3 Zahnezahl YK10F
3101H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 )
3101H7-0450 45 4.00 63 22 6 o
3101H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3101H7-0550 55 5.00 63 22 6 o
3101H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3101H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3101H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 o
3101H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 )
3101H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 )
3101H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 )
3101H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3101H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 o
3101H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 ¢}
3101H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 ¢}
3101H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3101H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 o
3101H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o
3101H7-1250 12,5 10.00 80 28 6 )
3101H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 )
3101H7-1350 13.5 125 90 32 6 o
3101H7-1400 14.0 125 90 32 6 o
3101H7-1450 14.5 125 90 32 6 o
3101H7-1500 15.0 125 90 32 6 o
- 3101H7-1550 1565 12.5 90 32 6 o
g2 3101H7-1600 16.0 125 90 32 6 o
£ES 3101H7-1700 17.0 125 90 32 6 o
A S | 3101H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o
g ..=(E E 3101H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o
% g ? 3101H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o
(% <>3 g . v = Very suitable - Sehr empfohlen
o B Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
g Workpiece material - Werkstlckstoff
©
T'_% (;r;x\rcti: Mild steel C/fﬁg% ?;:? Hardened steel - Geharteter Stahl Stg{gﬁss Castiron g:)s;tjeli{grq Aluminum | Copper |Heat resist.
% Baustan Ki@ggﬁgﬁf ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostireier| Gusseisen |k qeigra- ,Aalﬂfeyg. Kuapli‘?rlleg Wa?rll%ste
e HB<180 Stahl Stahl phitguss Leg.
i YK10F v v v v
[ J

C144



Reaming.: Reiben
AVollhartmetallzReibahlen

3102H7 with Straight shank and flute - mit Zylinderschaft und gerader Spannute

‘ I3
H7 D I1
Type Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of teeth | Grade - Sorte
Typ Zahnezahl
d1 d2(hs) I1 I3 YK10F
3102H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 o
3102H7-0450 45 4.00 63 22 6 o
3102H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3102H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3102H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3102H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3102H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 o
3102H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 [¢]
3102H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 o
3102H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 [¢]
3102H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 e}
3102H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 (¢}
3102H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 e}
3102H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 o
3102H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 o
3102H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1250 12.5 10.00 80 28 6 o
3102H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1350 13.5 12.5 90 32 6 o
3102H7-1400 14.0 125 90 32 6 o
3102H7-1450 14.5 125 90 32 6 (¢}
3102H7-1500 15.0 12.5 90 32 6 o -
3102H7-1550 155 125 % 32 6 o g2
3102H7-1600 16.0 125 % 2 6 o €3
3102H7-1700 17.0 125 90 32 6 o & i
3102H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o ;.:f S=
3102H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 [¢] § -c% g
3102H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o }E % CEU
S IElE
. v = Very suitable - Sehr empfohlen 5 2R
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen 0
Workpiece material - Werkstlckstoff g
Grade Mild steel c:lgbo,é ?tefﬂ Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless . g%ctililrlgrq Aluminum | Copper |Heat resist. é
Sorte Baustahl | kopensiof., Rosétgreezli - (g‘assste'ir:gn GGG alloy alloy alloy <
HB<180 Lesgtiaen?ler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl I;%?teglggas Aluleg. |Kupferleg. Walr_rgz;?ste g
YK10F v v v v i
°
Code key  C143 Cutting data | C148 |  Technical Information C149-151 Non-standart tailor made Cc152

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 145



- Reiben
BAVollhantmetallzReibahlen

31 12H7 with Straight shank and flute - mit Zylinderschaft und gerader Spannute

H7 D DIN 212
Te Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of testh Grade - Sorte
Typ DINd11 20 da(he) ds I1 I3 l2 Zahnezahl KRG102
3112H7-0400 4.0 4.0 0.6 70 20 28 6 °
3112H7-0500 5.0 5.0 1.0 70 22 28 6 °
3112H7-0600 6.0 6.00 1.0 100 22 36 6 °
3112H7-0700 7.0 8.00 1.3 110 25 42 6 °
3112H7-0800 8.0 8.00 1.3 110 25 42 6 °
3112H7-0900 9.0 10.00 2.0 110 25 42 6 ®
3112H7-1000 10.0 10.00 2.0 110 25 38 6 °
3112H7-1100 11.0 12.00 2.0 110 28 38 6 °
3112H7-1200 12.0 12.00 2.0 110 28 38 6 °
3112H7-1300 13.0 14.00 2.0 110 28 38 6 °
3112H7-1400 14.0 14.00 2.0 110 32 38 6 )
3112H7-1500 15.0 16.00 2.0 110 32 38 6 )
3112H7-1600 16.0 16.00 20 150 32 52 6 )
3112H7-1800 18.0 18.00 3.0 150 36 52 6 )
3112H7-2000 20.0 20.00 3.0 150 36 50 6 )

c

O]

2%

&3

oo I

X o o

[O— =

o8 B

2%

© E, g

O

S < B

S <

n > s . v = Very suitable - Sehr empfohlen
o B Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
g Workpiece material - Werkstlckstoff
©

Mild steel Hardened steel - Geharteter Stahl i Nodular . .

| Clizzls fid stee C,ﬁ{g;"g?;if' Stg;gl:lss Castiron | castiron Aluminum | Copper |Heat resist.
> S Baustahl Kohlenstoff-, Rostireier | Gusseisen | . oo ey gy alloy
S HB<180 Legierter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.|Warmfeste
% = Stahl phitguss Leg.
@ KRG102 v v v v
[ J

C146



Reaming.: Reiben
AVollhartmetallzReibahlen

with Straight shank and left helical flute
3103H7 mit Zylinderschaft und linksgedrallter Spannute

H7 (] !
Type Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of teeth | Grade - Sorte
Typ di dz(he) l1 I3 Zéhnezahl YK10F
3103H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 e}
3103H7-0450 4.5 4.00 63 22 6 o
3103H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3103H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3103H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3103H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3103H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 o
3103H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 o
3103H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 o
3103H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 o
3103H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3103H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 o
3103H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 o
3103H7-1050 10.5 8.00 7 25 6 o
3103H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 o
3103H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1250 125 10.00 80 28 6 o
3103H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1350 13.5 12.5 90 32 6 o
3103H7-1400 14.0 12.5 90 32 6 o
3103H7-1450 14.5 12.5 90 32 6 o
3103H7-1500 15.0 12.5 90 32 6 o » CIC.)
3103H7-1550 15.5 12.5 90 32 6 o GEJ -E:U
3103H7-1600 16.0 125 90 32 6 o . I
3103H7-1700 17.0 12.5 90 32 6 o £ -
3103H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o % g 2
3103H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o - B E
3103H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o il o 2
S IElE
. v = Very suitable - Sehr empfohlen 5 2R
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen 0
Workpiece material - Werkstlckstoff g
Crate Mild steel Cﬂbonsitefl Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless B ([,\il%(tﬂijrlgrq Aluminum | Copper |Heat resist. g
Sorte Baustahl Koh‘,’gnstiff_, Rosétgreezli - &Zsste'ir:gn GGG alloy alloy alloy >
HB<180 Lesgtiaen?ler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl ﬁ%?ggg Aluleg. |Kupferleg. Walr_rgg?ste g
YK10F v v v v i
[ ]
Code key  C143 Cutting data | C148 |  Technical Information C149-151 Non-standart tailor made Cc152

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 147
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C148

3101H7 / 3102H7 / 3103H7

- Reiben
BAVollhantmetallzReibahlen

Workpiece Cast iron
material Nodular cast iron Copper alloy Aluminium alloy
Werslftgtfifick- Gusseisen, }((;lgglgraphi tquss Kupferlegierungen Alulegierungen
Ve 8~16m/min 10~25m/min 15~30 m/min
o 7 f Tolerance @ f Tolerance @ f Tolerance
(mm) (min™) (mmir) TO(':I:)I’I “ (min) (mmir) TO(I;':; “ (min”) (mm/r) To(lr(:l:)n “

4 950 0.04~0.06 0.1~0.2 1600 0.04~0.06 0.1~0.2 2000 0.04~0.06 0.1~0.2
5 760 0.05~0.09 0.1~0.2 1300 0.05~0.09 0.1~0.2 1600 0.05~0.09 0.1~0.2
6 640 0.06~0.12 0.1~0.2 1050 0.06~0.12 0.1~0.2 1300 0.06~0.12 0.1~0.2
7 550 0.07~0.14 0.1~0.2 910 0.07~0.14 0.1~0.2 1150 0.07~0.14 0.1~0.2
8 480 0.08~0.16 0.1~0.2 800 0.08~0.16 0.1~0.2 1000 0.08~0.16 0.1~0.2
9 430 0.09~0.18 0.1~0.2 710 0.09~0.18 0.1~0.2 890 0.09~0.18 0.1~0.2
10 380 0.10~0.20 0.1~0.2 640 0.10~0.20 0.1~0.2 800 0.10~0.20 0.1~0.2
11 350 0.11~0.22 0.1~0.2 580 0.11~0.22 0.1~0.2 720 0.11~0.22 0.1~0.2
12 320 0.12~0.24 0.1~0.2 530 0.12~0.24 0.1~0.2 660 0.12~0.24 0.1~0.2
13 290 0.13~0.26 0.1~0.2 490 0.13~0.26 0.1~0.2 610 0.13~0.26 0.1~0.2
14 270 0.14~0.28 0.1~0.2 460 0.14~0.28 0.1~0.2 570 0.14~0.28 0.1~0.2
15 250 0.15~0.30 0.1~0.2 430 0.15~0.30 0.1~0.2 530 0.15~0.30 0.1~0.2
16 240 0.16~0.32 0.1~0.2 400 0.16~0.32 0.1~0.2 500 0.16~0.32 0.1~0.2
17 225 0.18~0.34 0.1~0.2 380 0.18~0.34 0.1~0.2 470 0.18~0.34 0.1~0.2
18 210 0.20~0.36 0.1~0.2 350 0.20~0.36 0.1~0.2 440 0.20~0.36 0.1~0.2
19 200 0.22~0.38 0.1~0.2 340 0.22~0.38 0.1~0.2 420 0.22~0.38 0.1~0.2
20 190 0.24~0.40 0.1~0.2 320 0.24~0.40 0.1~0.2 400 0.24~0.40 0.1~0.2

1.Please select the holder with high rigidity and precision.

2.Make sure supply sufficient coolant.

3.Please adjust cutting parameters according to workpiece and machine rigidity.

1. Bitte wahlen Sie einen Halter mit hoher Stabilitit und Genauigkeit.
2. Stellen Sie sicher, dass ausreichend Kiihimittel bereit gestellt wird.

3. Bitte stimmen Sie die Schnittdaten mit dem Werkstiick und der Stabilitat der Maschine ab.




Reaming.: Reiben

BAVollhartmetallzReibahlen

Terminology of reamer - Terminology von Reibahlen

e Version - Ausfiihrung

1. Cutting diameter
2. Cutting chamfer length
3. Approach angle

Reaming is the semi-finishing and
finishing of an existing hole to achieve
precise size, high surface quality, perfect
roundness and cylindricity etc.

In order to achieve precise hole in
reaming process, it must to determine the
reamer diameter correctly. Therefore, it is
need to consider allowance determined
by workpiece material and machining
conditions. In addition, it is also need

to select the cutting conditions correctly
except using high precision reamer to
achieve good surface quality.

The reaming precision is mainly

decided by diameter and radial run-out.

With respect to cutting condition, it is better

to select low speed cutting considering 1~

to improve machining precision, but it
also must take upper limit of machining

efficiency into consideration.

a. Margin width
b. Core diameter

L

Enlarge allowance Roundness
@ Toleranz / AufmaRB Runqheit
VT
Vo
0 []
I
\
Cylindricity Verticality' '
Zylindrizitat vertikale Abweichung

4. Cutting edge length
5. Shank diameter
6. Overall length

Straightness
Geradheit

Off-centre
Zentrumabweichung

N

. Schneidenfasenliange
. Einstellwinkel

. Schneidenldnge

. Schaftdurchmesser

. Gesamtlange

OO hA WN-

a. Schneidenstarke
b. Kerndurchmesser

Als Reiben bezeichnet man die Vor- oder
Fertigbearbeitung einer vorhandenen
Bohrung innerhalb einer engen Toleranz,
mit hoher Oberflachenqualitat, perfekter
Rundheit, Zylindrizitat etc.

Um eine exakte Bohrung durch Reiben zu
erzielen, kommt es auf die Auswahl der
Reibahle und des Reibahlendurchmessers
an.

Zusatzlich sind die Bohrungstoleranzen,
die Werkstiickstoffe und die
Maschinenbedingungen zu
berticksichtigen.

Die Bohrungsqualitat wird darliber hinaus
stark von dem Rundlauf des Werkzeugs

beeinflusst. Die Schnittdaten sollten

- zur Erzielung einer prazisen Bohrung

eher etwas niedriger gewahlt werden,
ohne allerdings die Wirtschaftlichkeit

unberticksichtigt zu lassen.
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- Reiben

BAVollhantmetallzReibahlen

Common
problems Solutions Losungen
Fehler
1. Reduce diameter of reamer. . .
[ ) o ) ) 1. Reibahlendurchmesser reduzieren.
[ ) 2. The center of reamer is not in alignment with hole center, adjust . . .
9 = . 2. Zentrizitat von Reibahle und Bohrung priifen.
c © the concentricity of hole and reamer. o . .
£ 3 ) ) ) 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle prifen.
o N 3. Large radial run-out of reamer, good radial run-out is a Key .
N O ) ) 4. Reibahlenschaft auf Kratzer oder Verletzungen
‘m S Keil to successful reaming .
- D prufen.
(3 ’_E 4. Scratches on reamer shank. o o
> s} ) 5. Richtige Kuhimittel verwenden.
o m 5. Select a suitable coolant. .
) : 6. Schnittdaten anpassen.
6. Adjust cutting parameters.
1. Reibahlendurchmesser erhéhen.
c . Lo .
»n '© 1. Increase diameter of reamer. 2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
% x 2. Reduce rotating speed. 3. Aufmal reduzieren.
S
'E N 3. Reduce the margin width. 4. zu groRRer Werkzeugverschleil?. (Reibahle
2 E’ 4. Excessive tool wear, please conduct cutting after regrinding. nachschleifen oder neu)
c 3
£ £ 5. Thermal expansion coefficient of workpiece is too large, please | 5. Der thermische Ausdehnungskoeffizient des
*n 8 keep it cooled enough. Werkstlckstoffs ist zu groR. Fir ausreichende
Kuhlung sorgen.
ko] 1. Rundlaufgenauigkeit der Reibahlenfase sicherstellen.
c 1. Ensure better roundness of reamer chamfer. . e .
oIN S o o 2. Geringe Stabilitdt, Uberhang reduzieren.
D 3 E @ | 2. Low rigidity make the overhang as short as possible if no o ] .
one 35 ) 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle im geklemmten
L0+ = inference. .
£ O= ) ) Zustand priifen.
08D £ g |3.Checkradial run-out after clamping reamer. o .
OSm 2> _ - 4. Konzentrizitat zwischen Reibahle und Bohrung
o g: o3 4. Adjust the concentricity of hole and reamer. e
=n O ) ) justieren.
m 5. Ensure reaming allowance equality. L .
5. Bohrergeometrie priifen und sicherstellen.
1. Die Oberflachenqualitét im Anschnittbereich priifen
und gegenfalls verbessern.
=‘§ 1. The hole surface roughness of entering part is bad. 2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
E Tg 2. Reduce rotating speed. 3. Richtiges Reibaufmal versichern. Zu gering oder zu
g g 3. Ensure correct reaming allowance, too large or too small both groR bringt schlechte Oberflachen.
g 2 will result bad surface roughness. 4. Reibahlen mit ausreichend groflem Spanraum
g :g 4. Select the reamer with large chip pocket, avoid chip jamming. verwenden.
E E 5. Increase clearance angle of reamer entering part . 5. Freiwinkel im Anschnitt der Reibahle vergréfiern.
g 8 6. Check whether there are built-up on chamfer and margin land.  |6. Anschnittfase der Reibahle auf Verschleif® oder
E Q 7. Increase the rigidity of machine, holder and reamer . Aufbauschneide prifen.
5 ﬁ 8. Ensure whether the Type of reamer head is suitable for the 7. Stabilitat der Maschine, Aufnahme und Reibahle
8 % workpiece. gewahrleisten.
3 9. Increase the margin width and land width appropriately. 8. Richtige Auswahl der Reibahle fiir den
entsprechenden Einsatz priifen.
9. Bohrungsaufmald priifen.
Q 1. In return pass, the reamer should be pulled out of hole when . . " . .
e ) o ) ) 1. Reibahle in Schnittrichtung zurtick ziehen.
o ® rotating as the same direction before. Opposite rotation must be . o .
3 - hibited 2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren
= rohibited.
2 o g P ) 3. Reibahlen mit mehr Schneiden einsetzen.
c O 2. Reduce rotating speed. . .
c € ) . 4. Schneidenausfiihrung, Rundlauffase und
=i~ 3. Select the reamer with more lips. . o
L oc o . ) o Bohrerfiihrung verbessern. Auf Zentrizitat und
O O3 4. Increase the margin width appropriately, enhance its guiding .
o s ) Rundlauf priifen.
oy < performance and extrusion effect. o .
o o 5. Kihlmittelzufiihrung verbessern.
Q2 o 5. Improve reamer lubricating property by surface treatment. . o .
o ) 6. Auswahl des optimalen Kuhimittelschmierstoffs.
I 6. Select a suitable coolant.
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Common

problems

Fehler

Reamer breakage, thermal damage
Reibahlenbruch und termische
Verformung

Reaming.: Reiben

BAVollhartmetallzReibahlen

Solutions

1. The guiding hole is defective before reaming, such as linearity in
not good.

2. Adjust machining allowance to avoid tool breakage caused by
too large allowance.

3. If the chip removal is not fluent, select a reamer with larger chip

pocket.

Ensure supply insufficient coolant.

Adjust rotating speed and feed speed appropriately.

Increase the rigidity of machine, holder and reamer .

Improve the sharpness of reamer, make cutting light and fast.

©® N o o M

Excessive wear on cutting edge, reach or surpass tool life,
recommend to change tool or regrind.

Losungen

1. Die Fuhrungsbohrung ist qualitativ unzureichend.
Bohrer und Bohrungsachse priifen.

2. Bearbeitungsaufmal} nicht zu gro wahlen.

3. Reibahlen mit ausreichend grof3en Spanraum
wahlen.

4. Ausreichende Kuhimittelmenge sicherstellen.

5. Richtige Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe
einstellen.

6. Stabilitat der Maschine, Aufnahme und Werkzeug
verbessern.

7. Schneidenscharfe der Reibahle verbessern.

8. Bei zu hohem Schneidenverschleil, das Werkzeug
wechseln oder Nachschleifen.

Trumpet-shaped entry
hole
Bohrungseintrittsbereich
zu grofB

w

. The center of reamer is not in alignment with hole center, adjust
the concentricity of hole and reamer.

X % =
S 5 '5 c:» 1. Check whether the shank hardness is enough, too low hardness
 ®»
% [7) q:, £ will cause deformation, too high hardness may cause breakage. |1. Die vorgegebene Harte des Schaftes priifen.
P z
g g = .g 2. Check the conjunction of holder and bush, don't use the 2. Spannhtilse und Halter auf Beschadigung prifen.
1]
g c Q0 defective holder.
¢ z®
X
) 1. Reibahlen mit verschleiRfesteren Schneiden wahlen.
@ x 1. Enhance reamer’s cutting edge hardness. L .
re Q ﬁ 2. Kihlmittelzufuhr priifen.
o= N3 2. Check the coolant. . .
%o S=S¢C . ) 3. Wechsel von gerade- zu spiralgenuteten Reibahlen.
B o g & 3. Change the straight flute to helical flute. . L o
o - ) o o 4. Prifen Sie die Faktoren, die die
n 4. Check all factors affecting machining precision. . . .
Bearbeitungsprazision beeinflussen.
(]
5 e
E
» =
2 8t
O N g . 1. Schneide auf Aufbauschneidenbildung untersuchen
< ® ] 1. Check no built-up on reamer surface. . .
c = . . und gegebenenfalls Schnittdaten korrigieren.
o <o 2. Improve workpiece holding. .
n OC 2. Werkstlickspannung verbessern.
2 NEg
] £
- o
© o
O
(7]
) ) 1. Werkstlickspannung verbessern.
1. Improve workpiece holding. . .
) ) 2. Rundlauf der Reibahle im geklemmten Zustand
2. Check radial run-out after clamping reamer.

priifen.
3. Das Zentrum des Werkzeuges stimmt nicht mit dem
Zentrum der Bohrung Uberein. Zentrizitat justieren.
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Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

<®o
zcc-cv
Heltorfer StaRe 12
40472 Diisseldorf Germany

Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: info@zccct-europe.com

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiickstoff

Machined hole

[ Grey cast iron

Machined material trademark
Spezieller Werkstuckstoff

Tolerance of machined hole

Toleranz der Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe mm

Size of machined hole
Lochdurchmesser mm

Bohrung A s RN 77 Grauguss
] Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss
Through-hole Blind-hole Aluminium alloy
ngﬁgSggnQS- Sackbohrung Alulegierung Tensile Strength - Zugfestigkeit

O Si Al alloy Si<10%
Si-Alulegierung.
[ SiAlalloy Si 10%

Si-Alulegierung. ‘ ‘

. Nm®

Hardness - Harte

Tool information - Werkzeug - Information

1 Ter 1] Shank - Schaft
Tol: N
Da ]
To)
= I3= E % Form HA
li=
2 O]
Form HB
approach angle Cutter rotating direction - Drehrichtung
Winkelangabe an der Hauptschneide — - El:l
Right rotating % ] Form HE
“ N ——t rechts gedreht —_—
45° /N ——= \
5o
1 — \ A= Straight flute ——
VoA ' B= [ gerade genutet —— [ ]
L L] Left rotating ’ ]
i; links gedreht %
30° i< = ==
A= |/ . .
- <30 Cooling / Kiihlung Coating
] ] Beschichtung
Extern
Extern D Yes / Ja
D Intern )
Intern D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stuick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :
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Threading - Gewinde

Threading tools - Gewindewerkzeuge

Threading tools overview
Graphics identification

Threading tools Code Key

Detail information

Solid carbide threading tools
Solid carbide threading end mills
Recommended cutting data
Technical information

Order form for non-standard products

C155

C155

C156

C154-C174

C157-C168

C170-C171

C172

C173

C174

Gewindewerkzeuge Ubersicht
Graphische Werkzeugbeschreibung

ISO Kennzeichnung

Detaillierte Informationen

VHM Gewindeformer und Gewindebohrer
VHM Gewindefraser

Empfohlene Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fur Sonderwerkzeuge



Threading ::Gewindebearbeitung

lcutte Vol lhantmetall:Gewinde bohre rafrasen

( Threading tool overview - VHM-Gewindebohrer, -friser Ubersicht

Workpiece material Page
Werkstlckstoff Seite
oencer IEIIMEY | [
range
T h —
Name ype S"ape Durchmesser| < _ > . =
Typ Ausfiihrung . 2 —= > 28| =<
bereich n o] S S o |eS
D) L5 T2 2| "2 |oh| cc | &c
%)} | __ | B2 c €108 |5l ..| 65|83
52| 8| 05| c2|ES | TP 50 B8 KR | S
c2 28 80|82 22 52|02 |88 8% | 5=
88| 2P| cE| 2| EP| 28| -E|c K| 55 | 2€
55| 2983|8355/ 85|85 |25| 23 | €5
ox |38 oz |00 |IZ|0Z | IZ|T S 66 | O
N e M'V25 v c1s7
42220 | i — | M3-M16 v c158
Thread forming
tap
i M | || MI-M25 | ¥ v v C159
Gewindeformer
42220 | O i MOMIS | v v v c160
4201C v C161 | C172
Hel!cal-ﬂute tap _ M3-M16
Spiral genutet e
4201A v C165
4202C v C163
Straight-flute tap !
Gerade genutet w M3-M16
4202A v C167
Threading end "
Gewindefraser

( Graphics identification - Graphische Werkzeugbeschreibung

@ Shank - Schaft

Straight shank
Zylinderschaft

U

-

)

Square Straight shank as per DIN10

DIN 10

Schaft

@ Thread profile angle of tap
Winkel des Gewindeprofils

@ Precision class of screw thread
Prazisionsklasse des Gewindes

607

1SO 2
(6H)

(6HX)

—

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Indicate 60°
Indicate 60°

screw thread
Schraubengewinde

screw thread
Schraubengewinde
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Threading

Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

(Threading taps and cutter Code Key - ISO Kennzeichnung Gewindefraser, -bohrer

material
Material

Code

Description - Beschreibung

A Aluminum alloy

—
o @
— c
—
S 3
O =
o
2
©

h =
O(U
o=
° 0
n>

N Aluminumlegierung
Chip flute e
c ast iron
Tool Type Spannut Grauguss
Werkzeugtyp Code Description - Beschreibung M Stainless steel
- - ) , Rostfreier Stahl
Description - Beschreibung 1 Right chip flute - Spannut Rechtsdrall
- P Carbon steel
Threading cutter 2 Straight flute - Spannut gerade Kohlenstoff - Stahl
Gewinde-Bearbeitungs- High hard. steel
Werkze! 3 Left chi - S t Linksdrall )
zeug eft chip flute - Spannut Linksdra H geharteter Stahl
Shank F e
Schaftausfiihrung Ceaie Specification
s _ Kiihlung Spezifikation
Pescrlptlon . B.eschre|bung Code Description -Beschreibung
Straight shank / Zylinderschaft Code Description - Beschreibung
Square Straight shank as per DIN10 3::3:; Extern - Extern
Zylinderschaft DIN10 Nominal diameter of standard
threading cutters is M5
Straight shank as per DIN 6535HA c Intern - Intern M5 Der angegebene Durchm .
Zylinderschaft DIN 6535HA ; gegebene Lurchmesse
istM 5
Tapered shank
Konischer Schaft Pitch
0.5 .
Steigung
o [ *
Typ of function Hole shape Precision class
Art der Bearbeitung Bohrungsausfiihrung Prazisionsklasse
Code Description -Beschreibung Code Description -Beschreibung Code Description -Beschreibung
0 Tap Default| Through-hole 6H 1SO metric thread
Gewindebohrer Standard | Druchgangsbohrung ISO metrische Gewinde
1 Thread milling cutter s Blind-hole 6HX General pitch thread
Gewindefraser Sackbohrung "General pitch" Gewinde
9 Thread forming tap
Gewindeformer




Threading ::Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsiandfcutterilVolIhartmetall:Gewindebohrerkfrasen

4122A Thread forming tap for aluminum alloy machining
4222A Gewindeformer zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

I3
I2 A
=T = —1T[] _ , | o
——— () ] 2
w— ——n 3
4122A 5 bt
I2
T 1 2 B
E— %, T H90
3
4222A
I
l2
— T N (b c
- s RN
& D 1SO 2
) (6H)
Basip dimension(mm) Number grarc:e I((:ore(ti)riuh
Type Cooling Basis Abmessungen — orte ernbohr
Typ Kihlung ["Taper Thread- Geometry Zahne-
Ao | d1 | P | d2 | ds | k| 2 | I3 |axa |ene | sctibung | 2722 | YK4OF | d
lange profil
4122A-M1*0.25-6H Extern| 3P | M1 | 025 | 3 40 5 60° A 3 ° 0.9
4122AS-M1%0.25-6H | Extern| 1.5P | M1 | 025 | 3 40 5 60° A 3 ° 0.9
4122A-M1.2*0.25-6H | Extern| 3P | M1.2 | 025 | 3 40 5 60° A 3 ° 1.1
4122AS-M1.2*0.25-6H | Extern | 1.5P | M1.2 | 025 | 3 40 5 60° A 3 ° 1.1
4122A-M1.6*0.35-6H | Extern| 3P | M1.6 | 035 | 3 11 | 40 5 1 60° A 3 ° 1.47
4122AS-M1.6*0.35-6H | Extern | 1.5P | M1.6 | 0.35 | 3 11 | 40 5 1 60° A 3 ° 1.47
4122A-M2*0.4-6H Extern| 3P M2 0.4 3 15 45 6 12 60° A 3 ) 1.85
4122AS-M2*0.4-6H Extern | 1.5P M2 0.4 3 1.5 45 6 12 60° A 3 ) 1.85
4122A-M2.5%0.45-6H Extern| 3P M2.5 | 0.45 3 1.9 50 6 14 60° A 3 ) 2.33
4122AS-M2.5*0.45-6H | Extern| 1.5P | M2.5 | 0.45 3 1.9 50 6 14 60° A 3 ) 2.33
4222A-M3*0.5-6H Extern| 3P
M3 0.5 35 2.3 56 6 18 2.7 60° B 4 ) 2.8
4222AS-M3*0.5-6H Extern| 1.5P
4222A-M4*0.5-6H Extern| 3P
M4 | 05 | 45 | 31 | 63 8 21 | 34 | 60° B 4 ° 3.8
4222AS-M4*0.5-6H Extern| 1.5P
4222A-M4*0.7-6H Extern| 3P
M4 0.7 4.5 3.1 63 8 21 3.4 60° B 4 L) 3.7
4222AS-M4*0.7-6H Extern | 1.5P
4222A-M5*0.5-6H Extern| 3P
M5 0.5 6 4.3 70 10 25 4.9 60° B 4 ) 4.8 » B
4222AS-M5%0.5-6H Extern| 1.5P = £
=
4222A-M5*0.8-6H Extern | 3P S 3
M5 0.8 6 4 70 10 25 4.9 60° B 4 ) 4.65 (0] %
4222AS-M5%0.8-6H Extern| 1.5P o 8
g0
4222A-M6*0.75-6H Extern| 3P T £
M6 | 075 | 6 5 80 12 30 | 49 | 60° B 4 ° 5.7 Og
4222AS-M6*0.75-6H | Extern| 1.5P S &
4222A-M6*1-6H Extern| 3P g ;’
M6 1 6 47 | 80 12 30 | 49 | 60° B 4 ° 5.6
4222AS-M6*1-6H Extern | 1.5P
4222A-M7*1-6H Extern| 3P
M7 1 7 57 | 80 14 30 | 55 | 60° B 4 ° 6.6
4222AS-M7*1-6H Extern | 1.5P
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ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte | Kernbohr
Type Cooling of teeth
Typ Kihlung l'l'ap?rl; Thread- CemEy Zahne-
anit| d1 | P | d2 | ds | k| l2 | I3 |axa |2OMe | \lsihrung | anzahl | YK4OF | d
lange profil
4222A-M8*1-6H Extern | 3P
M8 1 8 6.7 90 16 35 6.2 60° B 4 ) 7.6
4222AS-M8*1-6H Extern | 1.5P
4222A-M8*1.25-6H Extern | 3P
M8 1.25 8 6.4 90 16 35 6.2 60° B 4 [ ) 7.45
4222AS-M8*1.25-6H Extern | 1.5P
4222A-M10*1-6H Extern | 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° B 5 [ ] 9.6
4222AS-M10*1-6H Extern | 1.5P
4222A-M10%1.25-6H Extern | 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 20 39 8 60° B 5 [ ] 9.45
4222AS-M10*1.25-6H | Extern | 1.5P
4222A-M10%1.5-6H Extern | 3P
4222AS-M10*1.5-6H Extern | 1.5P
M10 | 1.5 10 8.1 100 20 39 8 60° B 5 ° 9.35
4222AC-M10*1.5-6H Intern | 3P
4222ACS-M10*1.5-6H | Intern | 1.5P
4222A-M12*1.25-6H Extern | 3P
M12 | 1.25 9 110 24 7 60° C 5 ° 11.45
4222AS-M12*1.25-6H | Extern | 1.5P
4222A-M12*1.5-6H Extern | 3P
M12 1.5 9 110 24 7 60° C 5 ° 11.35
4222AS-M12*1.5-6H Extern | 1.5P
4222A-M12*1.75-6H Extern | 3P
4222AS-M12*1.75-6H | Extern | 1.5P
M12 | 1.75 9 110 24 7 60° C 5 ) 11.25
4222AC-M12*1.75-6H Intern 3P
4222ACS-M12*1.75-6H | Intern | 1.5P
4222A-M14*1.5-6H Extern | 3P
M14 1.5 11 110 26 9 60° (o} 6 13.35
4222AS-M14*1.5-6H Extern | 1.5P
4222A-M14*2-6H Extern | 3P
M14 2 " 110 26 9 60° C 6 [ ] 13.1
4222AS-M14*2-6H Extern | 1.5P
4222A-M16*1.5-6H Extern | 3P
M16 1.5 12 110 27 9 60° C 6 [ ] 15.35
4222AS-M16*1.5-6H Extern | 1.5P
4222A-M16*2-6H Extern | 3P
4222AS-M16*2-6H Extern | 1.5P
M16 2 12 110 27 9 60° C 6 [ ] 151
4222AC-M16*2-6H Intern | 3P
° 4222ACS-M16*2-6H Intern | 1.5P
jo)]
4]
s
5
@
o B
w 9 c .
=< B N v = Very suitable - Sehr empfohlen
=it ¢ @@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
-l S : : -
S © e Workpiece material - Werkstlckstoff
—_
c E . » :
5 Hardened steel - Geharteter Stahl
O % S Grade LG Cj{gmsf:zf' Stamlelss Casti g%?ﬁ‘r'g{, Aluminum| Copper |Heat resist.
T c N Sorte Baustahl Kohgnsmﬁ_ Rosstt?reeier Guassst(-)lirggn GGG alloy alloy alloy
%o K Legierter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg. |Warmfeste
n > IN HB<180 Stahl a phitguss Leg.
X
8 YK40F v
w
&
[ ]
Code key C 156 Cutting data [ C172 Technical Information ' C173-174 Non-standard tailor made =~ C175

C 158 ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Threading ::Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsiandfcutterilVolIhartmetall:Gewindebohrerkfrasen

4122 Thread forming tap for stainless steel machining
4222M Gewindeformer zur Bearbeitung von Rostfreier

I3
/ .
— () T
N 4122M I
o I3
B — Y | =4
4222M 8

di

[
i

[

\
EN
A

is
O

& 00

Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte Kernbohr
Type Cooling of teeth
. Taper Thread- Zshne-
Kihlung | length Geomet
W e !e"gnm_ di | P | d2 | d3s | I l2 | Is | axa|frofe pasttimng | anzahl [KTG402| YK40F | d
lange profil
4122M-M1*0.25-6H Extern| 3P M1 0.25 3 40 5 60° A 4 ) (¢] 0.9
4122MS-M1*0.25-6H Extern | 2P M1 0.25 8 40 5! 60° A 4 ) o 0.9
4122M-M1.2*0.25-6H Extern| 3P M1.2 | 0.25 3 40 5 60° A 4 ) o 1.1
4122MS-M1.2*0.25-6H | Extern | 2P M1.2 | 0.25 3 40 5 60° A 4 ) (¢] 1.1
4122M-M1.6*0.35-6H Extern| 3P M1.6 | 0.35 3 1.1 40 5 1 60° A 4 ) o 1.47
4122MS-M1.6*0.35-6H | Extern | 2P M1.6 | 0.35 3 1.1 40 5 1 60° A 4 ) (¢] 1.47
4122M-M2*0.4-6H Extern| 3P M2 0.4 3 1.5 45 6 12 60° A 4 ) o 1.85
4122MS-M2*0.4-6H Extern | 2P M2 0.4 3 1.5 45 6 12 60° A 4 ) (¢] 1.85
4122M-M2.5%0.45-6H | Extern| 3P M2.5 | 0.45 3 1.9 50 6 14 60° A 4 L) o 2.33
4122MS-M2.5*0.45-6H | Extern | 2P M2.5 | 0.45 3 1.9 50 6 14 60° A 4 ) o 2.33
4222M-M3*0.5-6H Extern| 3P
M3 0.5 35 2.3 56 6 18 2.7 60° B 4 ) o 2.8
4222MS-M3*0.5-6H Extern | 2P
4222M-M4*0.5-6H Extern| 3P
M4 0.5 4.5 3.1 63 8 21 34 60° B 4 ) o 3.8
4222MS-M4*0.5-6H Extern | 2P
4222M-M4*0.7-6H Extern | 3P
M4 0.7 4.5 3.1 63 8 21 34 60° B 4 ) o 3.7
4222MS-M4*0.7-6H Extern | 2P
4222M-M5*0.5-6H Extern| 3P
M5 0.5 6 4.3 70 10 25 4.9 60° B 4 [ ) e} 4.8
4222MS-M5*0.5-6H Extern | 2P ” B
—_— A
4222M-M5*0.8-6H Extern| 3P =5
M5 0.8 6 4 70 10 25 49 60° B 4 ) o 4.65 T A
4222MS-M5*0.8-6H Extern | 2P 8 %
4222M-M6*0.75-6H Extern | 3P _é ©
M6 0.75 6 5 80 12 30 49 60° B 4 ) e} 5.7 © £
4222MS-M6*0.75-6H | Extern| 2P O g
4222M-M6*1-6H Extern| 3P 2L
M6 1 6 4.7 80 12 30 4.9 60° B 4 ) o 5.6 o O
4222MS-M6*1-6H Extern | 2P n >
4222M-M7*1-6H Extern | 3P
M7 1 7 5.7 80 14 30 55 60° B 4 ) o 6.6
4222MS-M7*1-6H Extern | 2P

C159



Threading :.Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade Coredill
Basis Abmessungen Number Sorte kernbohr
Type Cooling of teeth
T Kiihlung Taper Thread- — Zahne-
ypP Ieng:;_ d1 P d2 ds 11 I2 I3 | axa GZ;‘;E';_ nusfirang| anzahl |KTG402| YK40F d
lange profil
4222M-M8*1-6H Extern | 3P
M8 1 8 6.7 90 16 35 6.2 60° B 4 [ ] o 7.6
4222MS-M8*1-6H Extern | 2P
4222M-M8*1.25-6H Extern | 3P
M8 1.25 8 6.4 90 16 35 6.2 60° B 4 [ ] o 7.45
4222MS-M8*1.25-6H Extern | 2P
4222M-M10*1-6H Extern | 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° B 5 [ ] o 9.6
4222MS-M10*1-6H Extern | 2P
4222M-M10*1.25-6H Extern | 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 20 39 8 60° B 5 [} o 9.45
4222MS-M10*1.25-6H Extern | 2P
4222M-M10*1.5-6H Extern | 3P
4222MS-M10*1.5-6H Extern | 2P
M10 15 10 8.1 100 20 39 8 60° B 5 ° e} 9.35
4222MC-M10*1.5-6H Intern 3P
4222MCS-M10*1.5-6H Intern 2P
4222M-M12*1.25-6H Extern | 3P
M12 | 1.25 9 110 24 7 60° (e} 5 ° o 11.45
4222MS-M12*1.25-6H Extern | 2P
4222M-M12*1.5-6H Extern | 3P
M12 1.5 9 110 24 7 60° (e} 5 ° e} 11.35
4222MS-M12*1.5-6H Extern | 2P
4222M-M12*1.75-6H Extern | 3P
4222MS-M12*1.75-6H Extern | 2P
M12 | 1.75 9 110 24 7 60° (e} 5 [ ] o 11.25
4222MC-M12*1.75-6H Intern 3P
4222MCS-M12*1.75-6H | Intern 2P
4222M-M14*1.5-6H Extern | 3P
M14 1.5 " 110 26 9 60° (e} 6 [ ] o 13.35
4222MS-M14*1.5-6H Extern | 2P
4222M-M14*2-6H Extern | 3P
M14 2 " 110 26 9 60° C 6 [ ] o 131
4222MS-M14*2-6H Extern | 2P
4222M-M16*1.5-6H Extern | 3P
M16 15 12 110 27 9 60° C 6 [ ] o 15.35
4222MS-M16*1.5-6H Extern | 2P
4222M-M16*2-6H Extern| 3P
4222MS-M16*2-6H Extern | 2P
M16 2 12 110 27 9 60° C 6 [ ] o 15.1
4222MC-M16*2-6H Intern 3P
4222MCS-M16*2-6H Intern | 2P
S
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= < . . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
;=i ¢ @ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
=l S : : -
2 o Ke Workpiece material - Werkstuickstoff
—
G E = i Hardened steel - Geharteter Stahl i
ot i Grade Mild steel CAaITbonS stelel Stainless ) ([jla%?lilrlgrr] Aluminum| Copper |Heat resist.
Pelrel| & Sorte Baustahl Ees steal | Gastiron | =gt | Ao alio allo
== [ Kohlenstoft | _40HRC | ~50HRG | ~6oHRC | Rostfreier | Gusseisen | goiora. | Alulog. |Kupferieg. Warmfast
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(%) > — Stahl pnitg Leg_
X
8 KTG402 v v
n
o YK40F v v v
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4201C

Tap for cast iron machining

Threading ::Gewindebearbeitung

lcutte Vol lhantmetall:Gewinde bohre rafrasen

Gewindebohrer zur Bearbeitung von Grauguss

— |

& 1SO 2
Y 0 e

o

e Do

R

%z@ B

(6HX)
Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte | Kembohr
Type of teeth
I-Ie—an%?; [licads Geometry Zabicy
Typ Anschnite- | D1 P d2 ds 1 I2 I3 axa Gep\;,?:]i(ljee_ Ausfilhrung | anzahl | YK40F d
lange profil
4201C-M3*0.5-6H 3P
4201C-M3*0.5-6HX 3P
M3 0.5 3.5 23 56 1 18 2.7 60° 3 ° 25
4201CS-M3*0.5-6H 1.5P A
4201CS-M3*0.5-6HX 1.5P
4201C-M4*0.7-6H 3P
4201C-M4*0.7-6HX 3P A
M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 34 60° 3 ) 3.3
4201CS-M4*0.7-6H 1.5P
4201CS-M4*0.7-6HX 1.5P
4201C-M5*0.8-6H 3P
4201C-M5*0.8-6HX 3P
M5 0.8 6 4 70 16 25 4.9 60° A 3 [ ] 4.2
4201CS-M5*0.8-6H 1.5P
4201CS-M5*0.8-6HX 1.5P
4201C-M6*0.75-6H 3P
4201C-M6*0.75-6HX 3P
M6 | 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 ° 5.25
4201CS-M6*0.75-6H 1.5P A
4201CS-M6*0.75-6HX | 1.5P
4201C-M6*1-6H 3P
4201CC-M6*1-6H 3P
4201C-M6*1-6HX 3P A
M6 1 6 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 [ ] 5
4201CS-M6*1-6H 1.5P
4201CCS-M6*1-6H 1.5P
4201CS-M6*1-6HX 1.5P
4201C-M7*1-6H 3P
M7 1 7 5.7 80 19 30 5.5 60° A 3 ° 6
4201CS-M7*1-6H 1.5P
4201C-M8*1-6H 3P
M8 1 8 6.7 90 20 35 6.2 60° A 3 [ ] 7
4201CS-M8*1-6H 1.5P
4201C-M8*1.25-6H 3P
4201CC-M8*1.25-6H 3P
4201C-M8*1.25-6HX 3P A
M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 ° 6.75
4201CS-M8*1.25-6H 1.5P
4201CCS-M8*1.25-6H | 1.5P
4201CS-M8*1.25-6HX | 1.5P
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number Sorte Kernbohr
Type of teeth
Typ ITap?t: Thread- Z&hne-
eng profile Geomet
| d1 P | d2 | d3 | It l2 I3 |axa | U0 | Alfihung | @0 | YK40F d
lange profil
4201C-M10*1-6H 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° A 4 ° 9
4201CS-M10*1-6H 1.5P
4201C-M10*1.25-6H 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° A 4 [ ] 8.75
4201CS-M10*1.25-6H 1.5P
4201C-M10*1.5-6H 3P
4201CC-M10*1.5-6H 3P
4201C-M10*1.5-6HX 3P
M10 1.5 10 8.1 100 24 39 8 60° A 4 [ 8.5
4201CS-M10*1.5-6H 1.5P
4201CCS-M10*1.5-6H | 1.5P
4201CS-M10*1.5-6HX 1.5P
4201C-M12*1.25-6H 3P
M12 | 1.25 9 110 29 7 60° B 4 ° 10.75
4201CS-M12*1.25-6H 1.5P
4201C-M12*1.5-6H 3P
M12 | 15 9 110 29 7 60° B 4 ) 10.5
4201CS-M12*1.5-6H 1.5P
4201C-M12*1.75-6H 3P
4201CC-M12*1.75-6H 3P
4201C-M12*1.75-6HX 3P
M12 | 1.75 9 110 29 7 60° B 4 ) 10.25
4201CS-M12*1.75-6H 1.5P
4201CCS-M12*1.75-6H | 1.5P
4201CS-M12*1.75-6HX | 1.5P
4201C-M14*1.5-6H 3P
M14 1.5 1 110 30 9 60° B 4 [ ] 125
4201CS-M14*1.5-6H 1.5P
4201C-M14*2-6H 3P
M14 2 1 110 30 9 60° B 4 [ ] 12
4201CS-M14*2-6H 1.5P
4201C-M16*1.5-6H 3P
M16 1.5 12 110 32 9 60° B 4 [ ] 14.5
4201CS-M16*1.5-6H 1.5P
4201C-M16*2-6H 3P
4201C-M16*2-6HX 3P
M16 2 12 110 32 9 60° B 4 ) 14
4201CS-M16*2-6H 1.5P
4201CS-M16*2-6HX 1.5P
()
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©
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= < P .. v = Very suitable - Sehr empfohlen
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X
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Threading ::Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsiandfcutterilVolIhartmetall:Gewindebohrerkfrasen

Tap for cast iron machining
4202c Gewindebohrer zur Bearbeitung von Grauguss

I2
SEIEE— i RO
S —— : :
©
I1
I2
— 2 B
f e — =3+ S
& 1SO 2
@ (6H)  (6HX)
Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number Sorte Kernbohr
Type of teeth
T o ot | Geamery | 2
eome!
M L di | P o[ d2 | ds | It | 2| Is |axa| cownde | austiung | ™| YKA4OF d
- profil
lange
4202C-M3*0.5-6H 3P
4202C-M3*0.5-6HX 3P
M3 0.5 3.5 2.3 56 1 18 2.7 60° A 3 ® 2.5
4202CS-M3*0.5-6H 1.5P
4202CS-M3*0.5-6HX | 1.5P
4202C-M4*0.7-6H 3P
4202C-M4*0.7-6HX 3P
M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 3.4 60° A 3 [ ] 3.3
4202CS-M4*0.7-6H 1.5P
4202CS-M4*0.7-6HX | 1.5P
4202C-M5*0.8-6H 3P
4202C-M5*0.8-6HX 3P A
M5 0.8 6 4 70 16 25 4.9 60° 3 [ ) 4.2
4202CS-M5*0.8-6H 1.5P
4202CS-M5*0.8-6HX | 1.5P
4202C-M6*0.75-6H 3P
4202C-M6*0.75-6HX 3P A
M6 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 [ ) 5.25
4202CS-M6*0.75-6H 1.5P
4202CS-M6*0.75-6HX | 1.5P
4202C-M6*1-6H 3P
4202CC-M6*1-6H 3P
4202C-M6*1-6HX 3P
M6 1 6 4.7 80 19 30 4.9 60° A 3 [ ] 5
4202CS-M6*1-6H 1.5P
4202CCS-M6*1-6H 1.5P
4202CS-M6*1-6HX 1.5P
4202C-M7*1-6H 3P
M7 1 7 57 80 19 30 55 60° 3 [ ] 6
4202CS-M7*1-6H 1.5P A
4202C-M8*1-6H 3P
M8 1 8 6.7 90 20 35 6.2 60° 3 [ ] 7
4202CS-M8*1-6H 1.5P A
4202C-M8*1.25-6H 3P
4202CC-M8*1.25-6H 3P
4202C-M8*1.25-6HX 3P A
M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 [ ] 6.75
4202CS-M8*1.25-6H 1.5P
4202CCS-M8*1.25-6H| 1.5P
4202CS-M8*1.25-6HX | 1.5P
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte Kernbohr
Type of teeth
Taper Thread- Zahne-
Typ length profile Geometry
e | d1 P | d2 | d3 | I I2 I3 |axa | oo | Ausiihrung | 202N | YKAOF d
lange profil
4202C-M10*1-6H 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° A 4 ° 9
4202CS-M10*1-6H 1.5P
4202C-M10*1.25-6H 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° A 4 ° 8.75
4202CS-M10*1.25-6H 1.5P
4202C-M10*1.5-6H 3P
4202CC-M10*1.5-6H 3P
4202C-M10*1.5-6HX 3P
M10 1.5 10 8.1 100 24 39 8 60° A 4 ° 8.5
4202CS-M10*1.5-6H 1.5P
4202CCS-M10*1.5-6H 1.5P
4202CS-M10*1.5-6HX 1.5P
4202C-M12*1.25-6H 3P
M12 | 1.25 9 110 29 7 60° B 4 [ ] 10.75
4202CS-M12*1.25-6H 1.5P
4202C-M12*1.5-6H 3P
M12 1.5 9 110 29 7 60° B 4 [ ] 10.5
4202CS-M12*1.5-6H 1.5P
4202C-M12*1.75-6H 3P
4202CC-M12*1.75-6H 3P
4202C-M12*1.75-6HX 3P
M12 | 1.75 9 110 29 7 60° B 4 ° 10.25
4202CS-M12*1.75-6H 1.5P
4202CCS-M12*1.75-6H | 1.5P
4202CS-M12*1.75-6HX | 1.5P
4202C-M14*1.5-6H 3P
M14 1.5 11 110 30 9 60° B 4 ° 12.5
4202CS-M14*1.5-6H 1.5P
4202C-M14*2-6H 3P
M14 2 11 110 30 9 60° B 4 ° 12
4202CS-M14*2-6H 1.5P
4202C-M16*1.5-6H 3P
M16 1.5 12 110 32 9 60° B 4 ) 14.5
4202CS-M16*1.5-6H 1.5P
4202C-M16*2-6H 3P
4202C-M16*2-6HX 3P
M16 2 12 110 32 9 60° B 4 [ ] 14
4202CS-M16*2-6H 1.5P
4202CS-M16*2-6HX 1.5P
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Threading ::Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsiandfcutterilVolIhartmetall:Gewindebohrerkfrasen

Tap for aluminum alloy machining
Gewindebohrer zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

4201A

P =g 4 O .
w 3

B R —— 89 s

@ (6H)  (BHX)
Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number| — Sorte Kembohr
Type of teeth
Taper Thread- Zahne-
T length fil Geometry
yp mnie| d1 | P d2 | ds | k| l2 | I3 jaxa| PoNe | Lol anzant | YK4OF d
lénge profil
4201A-M3*0.5-6H 3P
4201A-M3*0.5-6HX 3P A
M3 | 05 | 35 | 23 | 56 1 18 | 27 60° 3 ° 25
4201AS-M3*0.5-6H 1.5P
4201AS-M3*0.5-6HX | 1.5P
4201A-M4*0.7-6H 3P
4201A-M4*0.7-6HX 3P A
M4 | 07 | 45 | 3.1 63 13 21 3.4 60° 3 ° 3.3
4201AS-M4*0.7-6H 1.5P
4201AS-M4*0.7-6HX 1.5P
4201A-M5*0.8-6H 3P
4201A-M5*0.8-6HX 3P A
M5 0.8 6 4 70 16 25 4.9 60° 3 ° 4.2
4201AS-M5*0.8-6H 1.5P
4201AS-M5*0.8-6HX | 1.5P
4201A-M6*0.75-6H 3P
4201A-M6*0.75-6HX 3P A
M6 | 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 ® 5.25
4201AS-M6*0.75-6H 1.5P
4201AS-M6*0.75-6HX | 1.5P
4201A-M6*1-6H 3P
4201AC-M6*1-6H 3P
4201A-M6*1-6HX 3P A
M6 1 6 47 | 80 19 30 | 4.9 60° 3 ° 5
4201AS-M6*1-6H 1.5P
—
4201ACS-M6*1-6H 1.5P ©® g
4201AS-M6*1-6HX | 15P S 8
4201A-M7*1-6H 3p A ST
M7 1 7 57 | 80 19 30 | 55 60° 3 ° 6 Qo
4201AS-M7*1-6H 1.5P & €
OR=
4201A-M8*1-6H 3P A (]
M8 1 8 6.7 | 90 20 35 | 6.2 60° 3 ° 7 8 c
4201AS-M8*1-6H 1.5P o O
n >
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number|  Sorte | Kernbohr
Type of teeth
Typ ITap?rr] Threfald- Geometry Zshne-
eng rofile
o 91| P | d2 | ds | It l2 | ls |axa| [POUE | aginung | 2nzahl | YK4OF d
lange profil
4201A-M8*1.25-6H 3P
4201AC-M8*1.25-6H 3P
4201A-M8*1.25-6HX 3P
M8 | 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° A 3 ° 6.75
4201AS-M8*1.25-6H 1.5P
4201ACS-M8*1.25-6H 1.5P
4201AS-M8*1.25-6HX 1.5P
4201A-M10*1-6H 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° A 4 ° 9
4201AS-M10*1-6H 1.5P
4201A-M10*1.25-6H 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° A 4 ° 8.75
4201AS-M10*1.25-6H 1.5P
4201A-M10*1.5-6H 3P
4201AC-M10*1.5-6H 3P
4201A-M10%1.5-6HX 3P
M10 | 1.5 10 8.1 100 24 39 8 60° A 4 ° 8.5
4201AS-M10*1.5-6H 1.5P
4201ACS-M10*1.5-6H 1.5P
4201AS-M10*1.5-6HX 1.5P
4201A-M12*1.25-6H 3P
M12 | 1.25 9 110 29 7 60° B 4 [ ] 10.75
4201AS-M12*1.25-6H 1.5P
4201A-M12*1.5-6H 3P
M12 | 15 9 110 29 7 60° B 4 ° 10.5
4201AS-M12*1.5-6H 1.5P
4201A-M12*1.75-6H 3P
4201AC-M12*1.75-6H 3P
4201A-M12*1.75-6HX 3P
M12 | 1.75 9 110 29 7 60° B 4 [ ] 10.25
4201AS-M12*1.75-6H 1.5P
4201ACS-M12*1.75-6H | 1.5P
4201AS-M12*1.75-6HX | 1.5P
4201A-M14*1.5-6H 3P
M14 | 15 1 110 30 9 60° B 4 ° 125
4201AS-M14*1.5-6H 1.5P
4201A-M14*2-6H 3P
M14 2 1 110 30 9 60° B 4 [ ] 12
4201AS-M14*2-6H 1.5P
4201A-M16*1.5-6H 3P
M16 | 1.5 12 110 32 9 60° B 4 ) 14.5
4201AS-M16*1.5-6H 1.5P
4201A-M16*2-6H 3P
o |4201A-M16*2-6HX 3P
@ M16 2 12 110 32 9 60° B 4 ° 14
= |4201AS-M16*2-6H 1.5P
<
‘é 4201AS-M16*2-6HX 1.5P
. -
» Qs ,
= < . v = Very suitable - Sehr empfohlen
=it ¢ @ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
[ —
o8 S : : "
S o e Workpiece material - Werkstlckstoff
—_
c E : »
5 Mild steel Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodul ) )
O % S C;rar(tie fa siee Cﬁ{gﬁ’gﬁ;ﬁf' Stg{gl:lss Cast iron ca%tlijrg{, Aluminum | Copper |Heat resist.
o=l © @iz Baustahl | konienstoff-. Rostireier | Gusseisen | . GGG alloy alloy alloy
50 IE Legierter ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg. | Warmfeste
n > N HB<180 Stahl a phitguss Leg.
X
3 YK40F v
(]
i
[
Code key C 156 Cutting data [ C172 Technical Information ' C173-174 Non-standard tailor made =~ C175
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Tap for aluminum alloy machining
Gewindebohrer zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

< =
f = =4 <{pJ s
¥ 1SO 2
@ (6H)  (6HX)
Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number|  Sorte | Kernbohr
Type of teeth
Typ ITap?rz Threfald- Geometry | ZaMne-
eng profile
wemie| 91 | P d2 ) ds | l2 I3 Jaxa | PO° | ausfibrung | @730 | YK4OF d
lange profil
4202A-M3*0.5-6H 3P
4202A-M3*0.5-6HX 3P A
M3 | 05 | 35 | 23 | 56 1 18 | 27 60° 3 ° 25
4202AS-M3*0.5-6H 1.5P
4202AS-M3*0.5-6HX | 1.5P
4202A-M4*0.7-6H 3P
4202A-M4*0.7-6HX 3P A
M4 | 07 | 45 | 3.1 63 13 21 34 60° 3 ° 3.3
4202AS-M4*0.7-6H 1.5P
4202AS-M4*0.7-6HX 1.5P
4202A-M5*0.8-6H 3P
4202A-M5*0.8-6HX 3P A
M5 0.8 6 4 70 16 25 4.9 60° 3 ° 4.2
4202AS-M5*0.8-6H 1.5P
4202AS-M5*0.8-6HX | 1.5P
4202A-M6*0.75-6H 3P
4202A-M6*0.75-6HX 3P A
M6 | 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 ) 5.25
4202AS-M6*0.75-6H 1.5P
4202AS-M6*0.75-6HX | 1.5P
4202A-M6*1-6H 3P
4202AC-M6*1-6H 3P
4202A-M6*1-6HX 3P A
M6 1 6 47 | 80 19 30 | 49 60° 3 ° 5
4202AS-M6*1-6H 1.5P
4202ACS-M6*1-6H 1.5P
4202AS-M6*1-6HX 1.5P
4202A-M7*1-6H 3P A
M7 1 7 57 | 80 19 30 | 55 60° 3 ° 6
4202AS-M7*1-6H 1.5P
4202A-M8*1-6H 3P A
M8 1 8 6.7 | 90 20 35 | 6.2 60° 3 ° 7
4202AS-M8*1-6H 1.5P
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ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number|  Sorte  |Kernbohr
Type of teeth
Typ I'I'ap?rr1 Thr(-)f«’:id- Sy Zahne-
eng profile
w d1 | P d2 | ds | I l2 I3 |axa| 2l | Ausfihrung | 2220 | YK4OF d
lange profil
4202A-M8*1.25-6H 3P
4202AC-M8*1.25-6H 3P
4202A-M8*1.25-6HX 3P
M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° A 3 [ 6.75
4202AS-M8*1.25-6H 1.5P
4202ACS-M8*1.25-6H 1.5P
4202AS-M8*1.25-6HX 1.5P
4202A-M10*1-6H 3P
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° A 4 ° 9
4202AS-M10*1-6H 1.5P
4202A-M10*1.25-6H 3P
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° A 4 L] 8.75
4202AS-M10*1.25-6H 1.5P
4202A-M10*1.5-6H 3P
4202AC-M10*1.5-6H BR
4202A-M10*1.5-6HX 3P
M10 1.5 10 8.1 100 24 39 8 60° A 4 ° 8.5
4202AS-M10*1.5-6H 1.5P
4202ACS-M10*1.5-6H 1.5P
4202AS-M10*1.5-6HX 1.5P
4202A-M12*1.25-6H 3P
M12 | 1.25 9 110 29 7 60° B 4 [ ) 10.75
4202AS-M12*1.25-6H 1.5P
4202A-M12*1.5-6H 3P
M12 1.5 9 110 29 7 60° B 4 [ ) 10.5
4202AS-M12*1.5-6H 1.5P
4202A-M12*1.75-6H 3P
4202AC-M12*1.75-6H 3P
4202A-M12*1.75-6HX 3P
M12 | 1.75 9 110 29 7 60° B 4 [ ) 10.25
4202AS-M12*1.75-6H 1.5P
4202ACS-M12*1.75-6H | 1.5P
4202AS-M12*1.75-6HX | 1.5P
4202A-M14*1.5-6H 3P
M14 15 1 110 30 9 60° B 4 [ 12.5
4202AS-M14*1.5-6H 1.5P
4202A-M14*2-6H 3P
M14 2 11 110 30 9 60° B 4 [ ) 12
4202AS-M14*2-6H 1.5P
4202A-M16*1.5-6H 3P
M16 1.5 12 110 32 9 60° B 4 ) 14.5
4202AS-M16*1.5-6H 1.5P
4202A-M16*2-6H 3P
o 4202A-M16*2-6HX 3P
@ M16 2 12 110 32 9 60° B 4 ) 14
= |4202AS-M16*2-6H 1.5P
<
“g 4202AS-M16*2-6HX 1.5P
. -
n O B .
< B . v = Very suitable - Sehr empfohlen
;=i ¢ @ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Il S
2 0 S Workpiece material - Werkstiickstoff
—_
c E . 5
5 Hardened steel - Geharteter Stahl i
O % > C;rade Mild steel C,ﬂ:g;’%f;if' Stg{gl;ss Cast: it cNa%‘t"i‘r'Sﬁ Aluminum | Copper |Heat resist.
o < N orte Baustahl Kohlenstoff-, 0HRC SOHRC GOHRC | Rostireier | Gusseisen KuG(-SI;Gra Aa:II?y K a#loyll Wallc;yt
== i L ~ . - - ; .
338 IE HBs180 | “ogerer Stahl phiguss | 6 |Kupterieq. |War Esie
X
8 YK4OF v
»
ai
[ J
Code key C 156 Cutting data [ C172 Technical Information ' C173-174 Non-standard tailor made =~ C175
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Thread milling Cutter

VHM Gewindefraser
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O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager
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4111 Thread milling cutter with straight shank
Gewindefraser mit Zylinderschaft

" e
l2 ‘
I

-

~y U
Basic dimension (mm) Grade Coredrill
Type Basis Abmessungen Nutrzte)tehr of Sorte Kernbohr
1 D d1 P d2 I l2 Zahnezahl | KTG4015 | YK4OF d

4111-M3*0.5 M3 2.35 0.5 4 50 6 3 ° (¢] 2.5

4111-M4*0.7 M4 3.15 0.7 4 50 8 3 ° (e} 3.3

4111-M5*0.5 M5 4.3 0.5 6 50 10 3 ® e} 4.5

4111-M5%0.8 M5 4 0.8 6 50 10 3 ® (e} 4.2
4111-M6*0.75 M6 5 0.75 6 60 12 4 ® e} 5.25

4111-M6*1 M6 4.75 1 6 60 12 4 ® (e} 5

4111-M8*1 M8 6.65 1 8 60 16 4 ® e} 7
4111-M8*1.25 M8 6.45 1.25 8 60 16 4 ® (e} 6.75

4111-M10*1 M10 8.55 1 10 75 20 4 [ ) o 9
4111-M10*1.5 M10 8.1 1.5 10 75 20 4 [ ] (¢] 8.5
4111-M12*1.25 M12 10.25 1.25 12 75 24 4 [ ] o 10.75
4111-M12*1.75 M12 9.75 1.75 12 75 24 4 [ ] (¢] 10.25

4111-M14*1 M14 12.35 1 14 75 20 4 [ ] o 13
4111-M14*1.5 M14 11.9 1.5 14 75 28 4 [ ] (¢] 12.5

4111-M14*2 M14 1.4 2 14 75 28 4 [ ] (¢] 12

4111-M16*2 M16 13.3 2 16 90 32 6 [ (¢] 14

4111-M18*1 M18 16.15 1 18 90 20 6 [ ] o 17
4111-M18*2.5 M18 14.75 2.5 18 90 36 6 [ (¢] 15.5

4111-M20*2 M20 171 2 18 100 40 6 [ ] o 18
4111-M20*2.5 M20 16.65 2.5 18 100 40 6 ° (¢] 17.5

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
i Hardened steel - Geharteter Stahl i
e Mild steel Cﬂgor]sf;fl Stamlelss Casti g%??rlg,'; Aluminum | Copper |Heat resist.
iz Baustahl Kohleyr1$toff—, Ro::ﬁ'ee}ier Guggtezgl]w clele 2l clte cltegy
HB<180 Lesgtigrﬁer ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kpl#gtzlggg- Aluleg. |Kupferleg. Walr_mfeste
eg.
KTG4015 v v v v v
YK40F v v v
Code key C 156 Cutting data [ C172 Technical Information ' C173-174 Non-standard tailor made =~ C175
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Thread milling cutter with straight shank
Gewindefraser mit Zylinderschaft

Machine example
Bearbeitungsbeispiel

o)

a: helix angle  a: Steigungswinkel
1/2p 1 D: diameter  D:Durchmesser
p: pitch p: Steigung

Thread milling with circular cutting
Gewindeherstellung durch Zirkularfrasen

Interal thread Exteral thread
Innengewinde AuBengewinde

Do
Workpiece
Werkstiick

D2

D1

Workpiece
Werksttick

Tread milling cutter
Gewindfraser
Tread milling cutter
Gewindfraser

1: Positioning Centered on start position

2: Movement to thread milling start position

3:360° thread milling cycle with axial movement of the thread pitch in Z-direction
4: Linear withdrawal movement, end of thread milling

5: Reture to start position

—
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Solid Carbide drills

1: Werkzeug auf Mittelachse in die Bohrung auf Gewindetiefe einfahren

2: Eintauchen in die Kreisbahn (iber einen tangierenden Bogen

3:Vorschub um die Steigung mit rotierendem Werkzeug um die Mittelachse des Gewindes
4: Tangentiales Wegfahren aus der Kreisbahn

5: Riickzug auf Sicherheitsebene

C171



Threading :.Gewindebearbeitung
ISolid[Carbidejlapsfandlcutte@AVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Thread forming tap - Gewindeformer

Cutting speed (m/min) - Schnittgeschwindigkeit
4201C 4202C 4201A 4202A 4122A 4222A
YK40F KTG402 YK40F

Workpiece material
Werkstlckstoff

Grey cast iron
Grau Guss

Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss

15-20 20-30 -

10-15 15-20 -

Aluminum alloy

Alulegierung 20-25

Casting aluminium alloy<Si10%

: 15-40
gegossene Alulegierung

Casting aluminium alloy=Si10%
gegossene Alulegierung

1. Threading is a complex machining, suitable coolant must be used. Using oil coolant is recommended for the cutting conditions above.
2. The table above is a general selecting standard, change it according to various cutting conditions.
3. Please adjust the cutting parameter appropriately according to system rigidity.

1. Beim Gewindeschneiden muss unbedingt Kiihimittel eingesetzt werden. Die obigen Schnittdaten basieren auf dem Einsatz von Ol.
2. In der obigen Tabelle sind Standarddaten angegeben.
3. Die Schnittdaten sollten entsprechend der Bearbeitung und Stabilitdt angepalfit werden.

4111 Threading milling cutter - Gewindefraser

. Cast iron, casting aluminium alloy
Workpiece carbon steel alloy steel Nodular cast iron Aluminum allo gegossene Alulegierung
material Kohlenstoffstahl Leg. Stahl € GGG AIuIegierungy
. iy 2 _ rauguss, ; i
Werkstiickstoff 750N/mm 30HRC Kugelgraphitguss <Si 10% 2Si 10%
Cutting speed 40~80m/min 20~40m/min 40~70m/min 40~80m/min 60~140m/min 60~130m/min
Schnittgeschw.
D . Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate
Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth
Durchmesser speed v hub speed Vi hub speed Vi hub speed v hub speed v hub speed v hub
%) Drehzahl p‘:(:sga"]‘n Drehzahl p:’;s;ar‘]‘n Drehzahl p?;szcarl:n Drehzahl p?r:szcarl:n Drehzahl p’:;szcaﬁn Drehzahl p‘r’;szca#n
in-1 in-1 in-1 in-1 in-1 in-1
(i) (min-1) (mm/z) (min-1) (mm/z) (min-1) (mm/z) (min-1) (mm/z) (min-1) (mm/z) (min-1) (mm/z)
M5 5300 |0.01~0.11 2800 |0.01~0.03| 5300 |0.03~0.10| 5300 |0.03~0.10| 8400 |0.03~0.13| 7500 [0.03~0.10
M6 4800 |0.01~0.11 2400 |0.01~0.03| 4800 |0.03~0.10| 4800 |0.03~0.10| 8000 [0.03~0.13| 7200 [0.03~0.10
M8 3850 |0.01~0.11 1900 |0.01~0.03| 3850 |0.03~0.10| 3850 |0.03~0.10| 6400 |0.03~0.13| 5700 |0.03~0.10
M10 3200 |0.01~0.11| 1600 |0.01~0.03| 3200 |0.03~0.10| 3200 [0.03~0.10| 5300 |0.03~0.13| 4800 [0.03~0.10
M12 2400 |0.01~0.11| 1200 |0.01~0.03| 2400 |0.03~0.10| 2400 |0.03~0.10| 4000 |0.03~0.13| 3600 |0.03~0.10
M16 1900 [0.01~0.11 960 |0.01~0.03| 1900 |0.03~0.10| 1900 |0.03~0.10| 3200 [0.03~0.13| 2900 |0.03~0.10
M20 1600 [0.01~0.11 800 |0.01~0.03| 1600 |0.03~0.10| 1600 |0.03~0.10| 2650 |0.03~0.13| 2400 |0.03~0.10

1. Water-soluble coolant is recommended for the cutting conditions above.

2. Please adjust the cutting parameter appropriately according to system rigidity.

3. The cutting conditions above is set on the basis of coated grade KTG4015. When use uncoated grade YK40F, please reduce the cutting
speed and feed rate to the 50%~70% of speed stated above.
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1. Bei den obigen Schnittdaten sollte Emulsion eingesetzt werden.

2. Die Schnittdaten sollten entsprechend der Bearbeitungsstabilitat angepalit werden.

3. Die obigen Schnittdaten basieren auf dem Einsatz von VHM Gewindebohrern in der beschichteten. Sorte KMG4015. Beim Einsatz der
unbeschichteten Hartmetallsorte YK40F sind die Schnittdaten, Schnittgeschwindichkeit und Vorschub um 50-70% zu reduzieren.
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Terminology of tap - Terminologie von Gewindebohrern

4
1 ~ 3
B -H{——— —

Magnifying chamfer and thread profile
Anschnitt und Gewindeprofil

e

d

é

o

1. Thread length
2. Neck diameter
3. Square length
4. Overall length

a. Web thickness
b. Margin width
c. Chip flute

d. Chamfer length

1. Gewindeldnge

3. Schneidenldnge
4. Gesamtseele

b. Schneidenstirke
c. Spanraum

d. Anschnittldnge

2. Hals Durchmesser

a. Kerndurchmesser

e. Thread profile angle e. Gewindeprofilwinkel

f. Pitch

g. Chamfer angle

f. Steigung
g. Anschnittwinkel

Different tap's chip flute and features - Spanraum und Anwendung

Type of chip flute
Spanraum Typ

Helical flute tap

Gedrallte Spannut

Feature
Eigenschaften

e Helical flute

eTap blind hole to its flat bottom
» No chips remain

» Good entering performance

» Penetrate to pre-hole easily

« spiralférmiger Spanraum
 Fur Sackloch geeignet

» Keine Spane in Bohrung
» Gute Ausschnittleistung
« Einfache Zentrierung

Application
Anwendung

» Material generating long curled
chips

 Blind hole

» The hole with axial slot on inner
wall

 Fur langspanende Werkstoffe
» Sackloch
¢ Einsatz in Bohrungen mit Nute

Straight flute tap
Gerade Spannut

e Straight flute

» High cutting edge strength

¢ Easy to regrind

 Easy selection of chamfer length

» gerade genuteter Spanraum
« stabile Schneide

« leicht nachzuschleifen

o Leichte Auswahl (Ausschnitt)

¢ For machining high hardness
material

» Material generating powdered
form chips

e Tap short through and blind hole

» Material easy to generate wear

 Fur Hartbearbeitung

e Zum Kurzspanen des Material

o fiir Durchgangs- und
Sackbohrungen

« fiir verschleildendes Material

C173
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Solid Carbide drills
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Threading

Gewindebearbeitung

cutte@lVollhartmetallz=Gewindebohrerfraser

What is Thread forming?
Was ist Gewindeformen?

The fiber orientation is not cut at the thread root but
compressed. Thus, the formed threads are issued solid and
have a very smooth surface. Higher speeds and feed rates
compared to the cutting increase productivity.

- The thread is formed much more precise.
- The threads are stronger.
- Increased tool life increases productivity.

Reason for this is that there is no loss of material when tapping
as opposed to cutting, the material instead remains fully
obtained by forming.

Thread forms should be used in materials with good cold
formability. These are in addition to steel and stainless steel
and light metals and light alloys with a yield strength of 1200 N
/ mm 2. Basically materials come into consideration, which are
chipping long chips when drilling.

Fiber orientation after thread-cutting
Faserverlauf beim Gewindeschneiden

Advantages of the method are:
Vorteile des Verfahrens sind:

- No chips

- No material loss

- Higher tool life compared to the taps

- Higher processing speed

- Smoother material surface after machining
- High precision possible.

Disadvantages of the process are:
Nachteile des Verfahrens sind:

- Higher requirement for the hole tolerance
- Use as a hand-tool rarely possible

- Higher heat than when drilling

- Many materials cannot be shaped

- Often the use of a release agent is needed.

- Keine Spéine

- Kein Materialverlust

- Hohere Standzeit als beim Gewindebohrer

- Hohere Bearbeitungsgeschwindigkeit

- Glattere Materialoberfldche nach der Bearbeitung
- Hohe Préizision méglich.

Die Materialfaser wird nicht durchtrennt, sondern am
Gewindegrund verdichtet. Dadurch sind die geformten Gewinde
auszugsfester und hat eine sehr glatte Oberfldche. Hohere
Drehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten gegeniiber dem
Schneiden erhéht die Produktivitdit.

- Das Gewinde wird deutlich prdziser ausgeformt.
- Die Gewinde sind belastbarer.
— Héhere Standzeit der Werkzeuge steigert die Produktivitdit.

Grund dafiir ist, dass beim Gewindeformen im Gegensatz zum
Schneiden kein Material verloren geht, sondern durch Umformen
vollstindig erhalten bleibt

Gewindeformen sollte in Materialien mit guter Kaltverformbarkeit
eingesetzt werden. Dies sind neben Stahl und Edelstahl
auch Leichtmetalle und Leichtmetall Legierungen mit einer
Streckgrenze von 1200 N/mm? Grundsdtzlich kommen Werkstoffe
in Betracht, die beim Bohren langspanend sind.

Fiber orientation after thread-forming
Faserverlauf beim Gewindeformen

- Héhere Anforderung an die Bohrlochtoleranzen
- Einsatz als Handwerkzeug schlecht méglich

- Hohere Wdrmeentwicklung als beim Bohren

- Viele Materialien lassen sich nicht formen

- Oft ist der Einsatz eines Trennmittels notwendig.

The material is cold-formed and solidified in the molds. This increases the pullout strength of threads. Frequently taps are used

in holes that have been produced by a thread former.

Das Material wird beim Formen kaltverformen und verfestigt. Dies erhdht die Auszugsfestigkeit von Gewinden. Héufig werden
Gewindeformer bei Bohrungen eingesetzt, die mittels eines FlieSformers hergestellt wurden.
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Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

<®o

zcc-cr
Heltorfer Stale 12
40472 Diisseldorf Germany
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: info@zccct-europe.com

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiickstoff

Hole shape

Bohrungs- [
ausfiihrung

| — %

Through-hole Blind-hole
Durchgangs- Sackbohrung

bohrung

Taper length
Gewindelange mm

Hole tolerance

Bohrungstoleranz

Status of hole [] pre-drill

Werkstiickzustand

Tool information - Werkzeug - Information

[] casting-mold hole
Vorbohren Gegossene oder

Machined material trademark
[] Grey cast iron Spezieller Werkstuckstoff
Grauguss
[J Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss
1 Aluminium alloy Tensile Strength - Zugfestigkeit
Alulegierung
2
7 SiAl alloy Si<10% S N/mm
Si-Alulegierung Hardness - Harte
[J SiAlalloy Si 10%
Si-Alulegierung ‘ ‘

geschmiedete
Bohrung

thread profil

Gewindeprofil
Thread angle = 60°
Gewindewinkel = 60°

—
] l IEI ————— T = =
Nominal diameter _
Auflendurchm. & =[] ‘
=[]
h=[_"] Pitch [
‘ Steigung
Tool rotating direction Cooling / Kiihlung Coating
Drehrichtung Beschichtung
Extern
] — Extern D Yes/ Ja
L] - — ::I:;; D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :

Solid Carbide drills
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NOTES /NOTIZEN:
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