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Solid carbide drills
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@ Drilling tools overview - Bohrer Ubersicht
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ERS genuteter ~ Internal

g:?: Bohrer 1579PC15C | 15xD | | o | 95014 VRV

w5 External

et | 1143SC90 = = T | @5-220 VRV
Centering drill co4 | c109
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Coated Grade m

Beschichtete Sorte

It is a combination of ultra-fine carbide substrate and Nano
nc-ALTIN 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-ALTIN coating in drilling
Anwendungsbeispiel von nc-ALTIN

1534SU03C-1200
Z12mm

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-ALTIN (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-ALTIN coating
nc-ALTIN Beschichtung

C7
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Drilling :- Bohren
.

@ 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
> | DIN1897 Spiralbohrer fir die allg. Bearbeitung
Twist drill for grey cast iron

3 | QJ/zzQ(T0)01.001.002 SUK Spiralbohrer fur Graugussmaterial
4| DIN6537K SL Twist drill for deep drilling
5 | DIN6537K Spiralbohrer zum Tieflochbohren
6 | DIN6537K SLK |Deep drills for grey cast iron
7 | ZZC-Cin QJ/IZZQ(TO)01.001.002 Tieflochbohrer fiir Graugussmaterialien
8 | ZZC-D in QJ/ZZQ(TO)01.001.002 SP Pilot drills

- Pilotbohrer
9 | ZZC-E in QJ/ZZQ(T0O)01.001.002

ST Twist drill for soft steel, stainless steel
Spiralbohrer fiir weiche Stahle und rostfr. Stahl

SH Twist drill for high hardness steel
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

Type of tools pc |Straight flute drill for aluminum, cast iron .
Werkzeugtyp gerade genuteter Bohrer fiir Alu, Grauguss Mode of cooling

Code | Description - Beschreibung Art der Kiihlung

Code | Description - Beschreibung

1 Drills - Bohrer
Internal Coolant

Innere Kuhimittelzufuhr

*

@ 36 cJ-085

!

—_
S § Type of shank - Schaftausfiihrung Type of drill - Bohrertyp Specification - Bezeichnung
_'GQJ % Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung Code Description -+ Beschreibung
= e 1 Straight shank 0 Twist drill 0850 Nominal cutting diameter of stepless drill
8 % Zylinderschaftausfiihrung Spiralbohrer Bohrerdurchmesser: 8,5mm
B 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
Double flattened Straight shank DIN1809 4 : M8x1 : o S ]
3 2-Flachen-Zylinderschaft DIN1809 Zentrierbohrer Gewindebohrer mit Feingewinde
5 Step drill
5 Straight shank DIN6535HA Stufenbohrer
ZyIinderschaft DIN6535HA 6 Three-lips drill
¢ |Weldon shank DIN6535HB 3-Schneidenbohrer
Weldon Schaft DIN6535HB 7 Straight flute drill
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

Cs



SU Series twist drill
Spiralbohrer Serie

SU Universal series - Universalausfiihrung

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- Spezielle Geometrie fiir

Beschichtung erméglicht eine Hochleistungsbearbeitung beim Bohren in weichen Schnitt

allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

SUK =3

Twist drills for grey cast iron
Spiralbohrer fiir die Bearbeitung von Graugussmaterialien

For grey cast iron
Fiir Graugussmaterialien

spk

TW_ISt drill for deep_d””mg Form D - Double Angle for Cast Iron
Spiralbohrer zum Tieflochbohren Form D - Anschliff fiir Grauguss

@ Applications/Anwendung:
For drilling grey cast iron, malleable cast iron and forgings.

Fiir Bohrungen in Grauguss, Temperguss und Schmiedestticke.

@ Advantages/Vorteile:
Wear on cutting corners is reduced by extended major cutting edges, resistant to impact, good heat
conductivity, all giving improved tool life.
Schonung der Schneidenecken durch verldngerte Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stof3, gute
Wdrmeableitung - dadurch verbesserte Standzeit.

All articles SUK on demand, please add K when ordering.
Alle Artikel SUK auf Anfrage, bitte bei der Bestellung K ergdinzen.

1534S5SUK03-0100

Co
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Drilling

SU& SUK

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

- S

Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft

S S/

Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft

ST

Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA

DIN
6535
HA
DIN
6535
HB

DIN
6535
HE

W

——

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 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 Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m7) (LUd1) Kihlmittel.
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
0.90 3 1534S5U03-0090 4 47 3.4 4.2 37.9 o
1.00 3 1534SU03-0100 4 47 3.8 4.7 37.6 [}
1.05 3 1534SU03-0105 4 47 3.9 4.9 37.5 (e}
1.10 3 1534SU03-0110 4 47 41 5.2 37.2 ®
1.15 3 1534SU03-0115 4 47 4.3 5.4 371 )
1.20 3 1534SU03-0120 4 47 4.5 5.6 37 [}
1.25 3 1534SU03-0125 4 47 4.7 5.9 36.8 (e}
1.30 3 1534SU03-0130 4 47 4.9 6.1 36.6 ®
1.35 3 1534SU03-0135 4 47 5.1 6.3 36.5 )
1.40 3 1534SU03-0140 4 47 5.3 6.6 36.3 [}
1.45 3 1534SU03-0145 4 47 5.4 6.8 36.2 (e}
1.47 3 1534SU03-0147 4 47 5.5 6.9 36.1 ®
1.50 3 1534SU03-0150 4 47 5.6 71 36 °
1.55 3 1534SU03-0155 4 47 5.8 7.3 35.8 o
1.60 3 1534SU03-0160 4 47 6.0 7.5 35.7 )
1.65 3 1534SU03-0165 4 47 6.2 7.8 35.5 e}
1.70 3 External Straight 1534SU03-0170 4 47 6.4 8 35.4 )
1.75 3 Extern shank | 15345U03-0175 4 47 6.6 8.2 35.2 o
1.80 3 Zggﬂg? 15345U03-0180 4 47 6.8 85 35 °
1.85 3 1534SU03-0185 4 47 6.9 8.7 34.9 o
1.90 3 1534SU03-0190 4 47 71 8.9 34.8 )
1.95 3 1534SU03-0195 4 47 7.3 9.2 34.5 o
3 1534SU03-0200 6 62 20 14 36 °
20 5 1536SU05-0200 6 66 28 23 36 ®
3 1534SU03-0210 6 62 20 14 36 °
21 5 1536SU05-0210 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0220 6 62 20 14 36 °
22 5 1536SU05-0220 6 66 28 23 36 ®
3 1534SU03-0230 6 62 20 14 36 °
23 5 1536SU05-0230 6 66 28 23 36 °
2.33 3 1534SU03-0230 3 59 13.8 14 36 °

O on demand - auf Anfrage
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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 l4 KDG303
3 1534SU03-0240 6 62 20 14 36 °
24 5 1536SU05-0240 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0250 6 62 20 14 36 °
25 5 1536SU05-0250 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0260 6 62 20 14 36 °
26 5 1536SU05-0260 6 66 28 23 36 °
07 3 External Soai 1534SU03-0270 6 62 20 14 36 °
5 aight 1536SU05-0270 6 66 28 23 36 °
Extern shank
3 1534SU03-0280 6 62 20 14 36 °
28 5 Zylinder- | _15365U05-0280 6 66 28 23 36 °
3 schaft 1534SU03-0290 6 62 20 14 36 °
29 5 1536SU05-0290 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0300 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05-0300 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0300 6 66 28 23 36 °
30 | 3| Weldon | 1634SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 "I‘r:fe"r‘:' shank/Schaft | 1636SU05C-0300 6 62 20 14 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0300 6 66 28 23 36 °
5 shank/Schaft| 1736S5U05C-0300 6 66 28 23 36 °
8 e e | 1538SU0BC-0300 6 72 34 29 36 °
3 External Straight | 1534SU03-0310 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0310 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0310 6 62 20 14 36 °
5 schaft 1536SU05C-0310 6 66 28 23 36 °
3.1 3 Weldon | 1634SU05C-0310 6 62 20 14 36 °
5 Internal - |shank/ Schaft|  1636SU05C-0310 6 66 28 23 36 .
3 Intern  \whistie notch| 1734SU03C-0310 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft|  17365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
8 _ 1538SU08C-0310 6 72 34 29 36 ° » §
3 External Ss‘r'gg:‘ 15345U03-0320 6 62 20 14 36 ° =5
5 Extern 1536SU05-0320 6 66 28 23 36 ° T Q
3 ZNS"C'E‘;‘]E{ 15345U03C-0320 6 62 20 14 36 ° g S
5 1536SU05C-0320 6 66 28 23 36 ° ° GE’
3.2 3 Weldon | 1634SU03C-0320 6 62 20 14 36 ° 8 %
5 "I‘r‘:;’r‘:' shank/ Schaft| 1636SU05C-0320 6 66 28 23 36 . S c
3 Whistle notch| 1734SU03C-0320 6 62 20 14 36 ° 8 §
5 shank/ Schaft| 17365U05C-0320 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0320 6 72 34 29 36 °
3 External S;‘L‘:g&“ 1534SU03-0325 6 62 20 14 36 °
5 Extern 1536SU05-0325 6 66 28 23 36 °
3 ZNS"C'E‘;?{ 15345U03C-0325 6 62 20 14 36 °
3.25 5 1536SU05C-0325 6 66 28 23 36 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-0325 6 62 20 14 36 o
5 Intern | shank/Schaft | 1636SU05C-0325 6 66 28 23 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0325 6 62 20 14 36 o
5 shank/Schaft | 1736SU05C-0325 6 66 28 23 36 o)
B Material Overview - Material Ubersicht : ;gﬁ%ﬁfg@%%ﬁ,ﬁéf mpfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type Grade | Carbon steel Aloy steel Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg A | Cepper Heat resist.
Typ Sorte Ko-hlsetgﬁtIOff Legierter RoZi?erier g?:t e 666 ety ety W a”(;y t
paall | stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~goHRC | Regtfie HOUSS | Kudelgra- | Aluleg. | Kupferleg. | 7S
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 1
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SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen | ‘
I Dy gmEsST 19

HA 7 I3
‘l I2 l4
External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft R

DIN ].-
6535 E ’g!‘
HA

¢ smse—— [} $“TT

&

Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DDIN S
6535 T
e o — =l 4
Internal Coolant Weldon 11
Interne Kiihlung shank - Schaft
TN ——— N
HE la
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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(mr) (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-0330 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0330 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
schaft
5 1536SU05C-0330 6 66 28 23 36 °
” EJ 3.3 3 Weldon | 1634SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
=5 5 "l‘tema' shank/Schaft| 16365U05C-0330 6 66 28 23 36 °
T o ntern
o 5 3 Whistle notch| 1734SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
-_a*aE“a 5 shank/Schaft| 17365U05C-0330 6 66 28 23 36 °
—
SR 8 1538SU08C-0330 6 72 34 29 36 .
©
T £ 3 External Straight | 1534SU03-0340 6 62 20 14 36 °
) Extern shank
5 1536SU05-0340 6 66 28 23 36
wn > Zylinder- b
3 schaft 1534SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0340 6 66 28 23 36 °
3.4 3 Weldon | 1634SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 imternal | shank/Schaft | 16365005C-0340 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0340 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0340 6 72 34 29 36 °
3 External St;]aig:t 1534SU03-0350 6 62 20 14 36 °
shan
5 Extern : 1536SU05-0350 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0350 6 66 28 23 36 °
3.5 3 Weldon | 1634SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 lrlﬂemal shank/Schaft| 1636SU05C-0350 6 66 28 23 36 °
ntern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft | 17365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
8 Shrolgnt shank | 15385U08C-0350 6 72 34 29 36 o

C12 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth leffective drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External Sraignt | 15345U03-0360 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0360 6 66 28 23 36 °
8 ZY'iNd?tf' 1534SU03C-0360 6 62 20 14 36 ®
schai
5 1536SU05C-0360 6 66 28 23 36 ®
3.6 3 Weldon | 1634SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 Irﬁgsl shank/Schaft| 16365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0360 6 72 34 29 36 ®
3 External Strr]aig:t 1534SU03-0370 6 62 20 14 36 °
shan
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 internal | shank/Schaft | 16365U05C-0370 6 66 28 23 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0370 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0370 6 72 34 29 36 °
3 External St;]aiglf(ﬂ 1534SU03-0380 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern ) 15365U05-0380 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
& 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 internal | shankSchaft | 16365U05C-0380 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0380 6 74 36 29 36 ° 5
0 <
8 1538SU08C-0380 6 81 43 36 36 ° % -S
3 External St;]aiggt 1534SU03-0390 6 66 24 17 36 ° g =
shan ©
5} Extern . 1536SU05-0390 6 74 36 29 36 ° i) °
Zylinder- o]
3 schaft 1534SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° E _g
o
®©
5} 1536SU05C-0390 6 74 36 29 36 ° T C
3.9 3 Weldon 1634SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° g g
5 '::::‘:' shank/Schaft| 16365U05C-0390 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft | 47365U05C-0390 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0390 6 81 43 36 36 ®
3 External St;]aig:t 1534SU03-0400 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 Zylinder-
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 = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
el | Ustahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rogtfieier | Grauguss Kugelora- | Aluleg. | Kupferleg. Walr_':;?sm
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 13



- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 ._mOd.e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
di(m?) ) KihImittel.
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 16365U05C-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 3 Memal | \histie notch| 1734SU03C-0400 6 66 2 17 36 o
5 shank/Schaft| 417365U05C-0400 6 74 36 29 36 °
—
0w © 8 1538SU08C-0400 6 81 43 36 36 °
= C .
T 0 3 Straight | 15345U03-0410 6 66 24 17 36 °
5 External
o shank
03 5 Extern 15365U05-0410 6 74 36 29 36 °
O 4+ Zylinder-
g GEJ 3 schaft 1534SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
g € 5 1536SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
o= 441 3 Weldon | 1634SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
38 5 nternal | shank/Schaft | 16365U05C-0410 6 74 36 29 36 .
ntern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0410 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0410 6 81 43 36 36 °
3 External S:La;g:t 1534SU03-0420 6 66 24 17 36 °
Extern N
5 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) 16365U05C-0420 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-0420 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0420 6 81 43 36 36 °
3 External S;a;%tt 1534SU03-0430 6 66 24 17 36 °
3 5 Extern 15365U05-0430 6 74 36 29 36 °
. Zylinder-
3 Internal ot 1534SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 Intern 1536SU05C-0430 6 74 36 29 36 °

C14 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth leffective drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe K"r':‘l‘)d; | Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
unhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft | 16365U05C-0430 6 74 36 29 36 °
43 3 "I‘r:‘tz:‘:' Whistle notch | 1734SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft | 17365U05C-0430 6 74 36 29 36 °
8 Zylinderschaft | 1538SU08C-0430 6 81 43 36 36 °
3 External [Straight shank| 15345U03-0440 6 66 24 17 36 °
5 Extern 1536SU05-0440 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 internal | shaniSchaft | 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 St;aig:t 1534SU03-0450 6 66 24 17 36 °
shan
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 °
45 3 Weldon | 1634SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 Internal | shani/Schaft | 16365005C-0450 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch | 1734SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft | 47365U05C-0450 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0450 6 81 43 36 36 °
3 External Straight | 15345U03-0460 6 66 24 17 36 °
shank
5 Extern Zylinder. | 15365U05-0460 6 74 36 29 36 °
3 schaft 1534SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° 5
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, »
5 1536SU05C-0460 6 74 36 29 36 ° = %
4.6 3 Weldon | 1634SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° g 2
5 "I‘rt]f::' shank/Schaft | 4 6365U05C-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 o —®
8 1538SU08C-0460 6 81 43 36 36 ° g §
3 External Straight | 1534SU03-0465 6 66 24 17 36 °
5 Extern z;;]:ggr- 15365U05-0465 6 74 36 29 36 °
3 schaft 1534SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
465 5 1536SU05C-0465 6 74 36 29 36 °
) 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 | 47365U05C-0465 6 74 36 29 36 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
N ) Nodul i
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl Stalnlelss ot S | i | @epmes Heat”reSIst.
Typ Sorte KOhISetnitIOff Legierter R s’;?e_ Gas on. | "GGG alloy alloy |\, 8 (;y "
- Stal - - " ostfreier rauguss | Kugelara- armfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 1534SU03-0470 6 66 24 17 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0470 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
schaft
5 1536SU05C-0470 6 74 36 29 36 °
—
) 47 3 Weldon | 1634SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
= C
=5 5 imernal | shank/Schaft | 16365005C-0470 6 74 36 29 36 °
Lo lte) ntern
g = 3 Whistle notch| 1734SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
S
S GEJ 5 shank/Schaft| 17365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
—
= 8 1538SU08C-0470 6 81 43 36 36 °
© .
g 3 External St;]alg:t 1534SU03-0480 6 66 28 20 36 °
o o Extern shan
5 15365U05-0480 6 82 44 35 36
n > 2ylinder- su hd
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 'T:i;’:ﬁ' shank/Schaft| 1636SU05C-0480 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 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;%aai%f;t 1534SU03-0490 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 "l‘:ﬁ;’::' shank/Schaft| 16365U05C-0490 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0490 6 66 28 20 36 .
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0490 6 82 44 35 36 °
8 ;‘;ﬁ;‘%’;‘&hﬁgg 1538SU08C-0490 6 95 57 48 36 °

C16 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External | gpaignt | 15345U03-0500 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0500 6 82 44 35 36 [ )
& Zylinder- 1534SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
schaft
5 1536SU05C-0500 6 82 44 35 36 ®
5.0 3 Weldon | 1634SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5 internal | shank/Schaft | 16365U05C-0500 6 82 44 35 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05€-0500 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0500 6 95 57 48 36 [}
3 External S;a;%zt 1534SU03-0510 6 66 28 20 36 °
5 Extern . 1536SU05-0510 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| 46365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| " 17365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0510 6 95 57 48 36 [ )
3 External Sstrr]a;g:t 1534SU03-0520 6 66 28 20 36 °
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 o
3 Whistle notch| 17348U03C-0520 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| " 17365U05C-0520 6 82 44 35 36 ° o
""""""""""" 0N <
8 1538SU08C-0520 6 95 57 48 36 [ ) % -S
3 External S;Laai%f;t 1534SU03-0530 6 66 28 20 36 ° g %
5 Extern ) 15365U05-0530 6 82 44 35 36 ° =
Zylinder- o
3 schaft 1534SU03C-0530 6 66 28 20 36 ® E _g
o
©
5 1536SU05C-0530 6 82 44 35 36 ® T C
5.3 3 Weldon | 1634SU03C-0530 6 66 28 20 36 ° g g
5 'Tﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft| 46365105C-0530 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notch| 1734SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0530 6 82 44 35 36 °
8 Sy Sherk | 15385U08C-0530 6 95 57 48 36 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 | 15345U03-0540 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 15365U05-0540 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
schaft
5 1536SU05C-0540 6 82 44 35 36 °
—
) 5.4 3 Weldon | 1634SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
= C
=5 5 Internal | shankiSchatt | 6365U05C-0540 6 82 44 35 36 °
T o Intern
8 <=“ 3 Whistle notch| 1734SU03C-0540 6 66 28 20 36 )
S
= GEJ 5 shankiSchaft| 1736sU05C-0540 6 82 44 35 36 °
—
= 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 chaft 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‘::;'::' shank/Schaft| 16365U05C-0550 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 shankiSchaft| 17365U05C-0550 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0550 6 95 57 48 36 °
3 External Str:aiglfzt 1534SU03-0555 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 °
5 Intern | shankiSchaft| 46365U05C-0555 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
5 shankiSchaft| 17365U05C-0555 6 82 44 35 36 °

C18 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External | gyaignt | 15345U03-0560 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0560 6 82 44 35 36 [ )
8 Z)"i"d?t"' 1534SU03C-0560 6 66 28 20 36 ®
schai
5 1536SU05C-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 notch| 1734SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0560 6 95 57 48 36 ®
3 External Sstgggt 1534SU03-0570 6 66 28 20 36 °
5} Extern _ 1536SU05-0570 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0570 6 66 28 20 36 [ )
5 1536SU05C-0570 6 82 44 35 36 [ )
5.7 3 Weldon 1634SU03C-0570 6 66 28 20 36 [ )
5 "l‘:]‘:;’:s' shank/Schaft| 46365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0570 6 95 57 48 36 [ )
3 External Sst;;lg:t 1534SU03-0580 6 66 28 20 36 °
5 Extern i 1536SU05-0580 6 82 44 35 36 [ )
Zylinder-
&) 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 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0580 6 82 44 35 36 ° o
""""""""""" 0N <
8 1538SU08C-0580 6 95 57 48 36 [ ) % -S
3 External S;:Laalg:t 1534SU03-0590 6 66 28 20 36 ° g %
5 Extern : 15365U05-0590 6 82 44 35 36 o B =
Zylinder- o)
3 schaft 1534SU03C-0590 6 66 28 20 36 ® E _g
o
©
5} 1536SU05C-0590 6 82 44 35 36 ° T C
5.9 3 Weldon | 1634SU03C-0590 6 66 28 20 36 ° g g
5 'rl‘;?g::' shank/Schaft | 16365U05C-0590 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0590 6 82 44 35 36 °
8 S sherk | 15385U08C-0590 6 95 57 48 36 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type Grade | Carbon steel Aloy steel Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg A | Cepper Heat resist.
Typ Sorte KOhISetnitIOff legierer & s’;?el_ gast iron, GGG alloy alioy w aII(;y
- Stal - — —~ ostfreier rauguss | K lgra- armfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External Straight | 15345U03-0600 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0600 6 82 44 35 36 °
3 Zylind?tr- 1534SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
scha
5 1536SU05C-0600 6 82 44 35 36 °
—
w O 6.0 3 Weldon | 1634SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
= C
06 5 "I‘tema' shank/Schaft| 4 6365U05C-0600 6 82 44 35 36 °
T O ntern
o = 3 Whistle notch| 1734SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
]
3 GEJ 5 shank/Schaft| " 47365U05C-0600 6 82 44 35 36 °
—
g € 8 1538SU08C-0600 6 95 57 48 36 °
o c 3 Straight | 1534SU03-0610 8 79 34 24 36 °
53 External shank
o Extern
5 15365U05-0610 8 91 53 43 36
n > Zylinder- b
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 imernal | shank/Schaft | 16365005C-0610 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 47365005C-0610 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0610 8 114 76 66 36 °
3 External S:Laalg:t 15345U03-0620 8 79 34 24 36 °
5 Extern _ 15365U05-0620 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 Internal | shank/Schaft | 16365005C-0620 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0620 8 91 53 43 36 °
8 S sherk | 15385U08C-0620 8 114 76 66 36 °

C20 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | Straight | 1534SU03-0630 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 15365U05-0630 8 91 53 43 36 °
8 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 | 16365U05C-0630 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 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 Sstgggt 1534SU03-0640 8 79 34 24 36 °
5} Extern . 1536SU05-0640 8 91 58] 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‘;fer?:' shank/Schaft| 16365U05C-0640 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0640 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0640 8 114 76 66 36 [ )
3 External Sst;;lg:t 1534SU03-0650 8 79 34 24 36 °
5 Extern ! 1536SU05-0650 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 | 16365U05C-0650 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0650 8 91 53 43 36 ° =
""""""""""" 0N <
8 1538SU08C-0650 8 114 76 66 36 ° = -S
3 External Sggg:t 1534SU03-0660 8 79 34 24 36 ° g %
5! Extern _ 1536SU05-0660 8 91 53 43 36 ) i) "q')'
Zylinder- o]
3 schaft 1534SU03C-0660 8 79 34 24 36 ® E _g
o
®©
5} 1536SU05C-0660 8 91 58] 43 36 ° T C
6.6 3 Weldon | 1634SU03C-0660 8 79 34 24 36 ° g g
3 '?r‘]f::' shank/Schaft| 16365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
5 Whistle notch| 1734SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
8 S Sherk | 15385U08C-0660 8 114 76 66 36 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte KOhISetnitIOff legierer & s’;?el_ gast iron, GGG alloy alioy w aII(;y
- Stal - — —~ ostfreier rauguss | K lgra- armfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External . 1534SU03-0670 8 79 34 24 36 °
5 Extern S:L‘:g:‘ 15365U05-0670 8 91 53 43 36 °
3 Zylindcfetr- 1534SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
scha
5 1536SU05C-0670 8 91 53 43 36 °
—
w O 6.7 3 Weldon | 1634SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
= C
=5 5 Internal | shank/Schaft | 16365U05C-0670 8 91 53 43 36 °
T O ntern
g = 3 Whistle notch| 1734SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
S
S GEJ 5 shank/Schaft| 17365U05C-0670 8 91 53 43 36 °
—
D % 8 1538SU08C-0670 8 114 76 66 36 °
o= 3 Straight | 1534SU03-0675 8 79 34 24 36 .
T = External shank
o Extern
5 1536SU05-0675 8 91 53 43 36
n > Zylinder- b
3 schaft 1534SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
6.75 5 1536SU05C-0675 8 91 53 43 36 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0675 8 79 34 24 36 o
5 Intern | shank/Schaft| 16365U05C-0675 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0675 8 91 53 43 36 o
3 External Straight 1534SU03-0680 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0680 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
schaft
5 1536SU05C-0680 8 91 53 43 36 °
6.8 3 Weldon | 1634SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 "I‘r:f;?rf' shank/Schaft| 16365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
8 S raon | 1538SU08C-0680 8 114 76 66 36 .

C 22 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External |  gyaignt | 15345U03-0690 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0690 8 91 53 43 36 ®
3 Zylinder- 1534SU03C-0690 8 79 34 24 36 ®
schaft
5 1536SU05C-0690 8 91 53 43 36 [ )
6.9 3 Weldon | 1634SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 'Tr:f;’r‘r?' shank/Schaft| 46365U05C-0690 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0690 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0690 8 114 76 66 36 ®
3 External S;aai?]:t 1534S5U03-0700 8 79 34 24 36 °
5} Extern . 1536SU05-0700 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0700 8 79 34 24 36 [ )
5! 1536SU05C-0700 8 91 53 43 36 °
7.0 3 Weldon 1634SU03C-0700 8 79 34 24 36 [
5 "I‘r:f;‘:' shank/Schaft| " 16365U05C-0700 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0700 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0700 8 116 76 66 36 )
3 External S:La;lg:t 1534SU03-0710 8 79 41 29 36 °
5 Extern ] 1536SU05-0710 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0710 8 79 41 29 36 [ )
5 1536SU05C-0710 8 91 53 43 36 ®
71 3 Weldon | 1634SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 Internal | shank/Schaft | 16365005C-0710 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0710 8 91 53 43 36 ° =
""""""""""" 0N <
8 1538SU08C-0710 8 116 76 66 36 [ ) % -S
3 External S;t;a:g:t 15345U03-0720 8 79 41 29 36 ° g %
5} Extern _ 1536SU05-0720 8 91 58] 43 36 ® i) °
Zylinder- o
3 schaft | 1534SU03C-0720 8 79 41 29 36 ° & g,
o
®©
5} 1536SU05C-0720 8 91 53 43 36 () T C
7.2 3 Weldon | 1634SU03C-0720 8 79 41 29 36 ° g g
5 "l‘r‘]'f;’r‘:' shank/Schaft| " 16365U05C-0720 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0720 8 91 53 43 36 °
8 Sy sherk | 15385U08C-0720 8 116 76 66 36 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type Grade | Carbon steel Aloy steel Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg A | Cepper Heat resist.
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alloy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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.
dimz) | (L/di)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Extomal | gyaigny | 15345U03-0730 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0730 8 91 53 43 36 [ )
3 ZY"nd?tf' 1534SU03C-0730 8 79 41 29 36 ®
schai
5 1536SU05C-0730 8 91 53 43 36 ®
—
& _G’EJ 7.3 3 | won 1634SU03C-0730 8 79 41 29 36 .
=) 5 oo |shank/Schaft | 46365U05C-0730 8 91 53 43 36 °
T O ntern
2% 3 Whistle notch| 1734SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
i)
= GEJ 5 shank/Schaft| 47365U05C-0730 8 91 53 43 36 °
—
8 = 8 1538SU08C-0730 8 116 76 66 36 [ )
@© .
o< 3 External | SUAGN | 15345U03-0740 8 79 41 29 36 °
[S3NE] Extern shan
5} 1536SU05-0740 8 91 58] 43 36
n > Zylinder- b
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| 46365U05C-0740 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 17348U03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0740 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0740 8 116 76 66 36 [ )
3 Extonal | SU@ONt | 15345U03.0745 8 79 41 29 36 o
shan
5 Extern X 1536SU05-0745 8 91 53 43 36 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0745 8 79 41 29 36 (¢]
7.45 5 1536SU05C-0745 8 91 53 43 36 (¢]
: 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 Intern | shankiSchaft| 4g365105¢.0745 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notch| 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 453651)05-0750 8 91 53 43 36 °

C24 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling ) Grade
diameter depth Cooling 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 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 | 16365005C-0750 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0750 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0750 8 16 76 66 36 °
3 External Straight 1534SU03-0760 8 79 41 29 36 °
shank
5 Extern . 1536SU05-0760 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| 417365U05C-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 | 45365U05-0770 8 91 53 43 36 o
Zylinder-
8 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 "l‘rt]fer?:' shank/Schaft| 16365U05C-0770 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0770 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0770 8 116 76 66 36 °
3 External Straight 15345U03-0780 8 79 41 29 36 ° 5
""""""""""" 0N <
5 Extern shank | 45365U05-0780 8 91 53 43 36 ° = =
Zylinder- S 0
3 schaft 1534SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° g =)
©
5 1536SU05C-0780 8 91 53 43 36 ° g °
7.8 3 Weldon | 1634SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° © g,
Internal | shank/Schaft ©©
5} Intern 1636SU05C-0780 8 91 53 43 36 ® g =
3 Whistle notch| 1734SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° 3 g
5 shank/Schaft| 17365U05C-0780 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0780 8 16 76 66 36 °
3 External StLaiQEt 1534SU03-0790 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern ; 1536SU05-0790 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 = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
, . Nodul i
Type | Grade CKHFE?N S:efef| Alloy steel | Hardened steel Gehdrteter Stahl Stz]l[r;l;ss Gast iron St | i | G Hez;t”:;asst.
Typ 2O ° Setgfﬂo Legbier Rostfreier Grauguss’ GEG alloy alloy Warmfiste
_ - - - Kugelgra-
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key | C 8 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
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 Whistle notch| 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 St;]aig:t 1534SU03-0800 8 79 41 29 36 °
[ shan
0w © 5 Extern Sving 1536SU05-0800 8 91 53 43 36 °
= c ylinder-
53 3 schaft 1534SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
03 5 1536SU05C-0800 8 91 53 43 36 °
©
o g 8.0 3 Weldon | 1634SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
—
T 5 Internal | shank/Schaft | 16365U05C-0800 8 91 53 43 36 °
O Intern
o= 3 Whistle notch| 1734SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
33 5 shank/Schaft | 17365U05C-0800 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0800 8 116 76 66 36 °
3 External StLaigf;t 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 | shankSchaft | 16365005C-0810 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-0810 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0810 10 142 95 83 40 °
3 External St;]aiglrgt 15345U03-0820 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ! 15365U05-0820 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
82 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 °

C26 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch| 1734SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
8.2 5 '?;‘f;?rf' shank/Schaft| 47365005C-0820 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0820 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aig:t 1534SU03-0830 10 89 47 35 40 °
shan
Extern g
5} Zylinder- 1536SU05-0830 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 niornal | shank/Schaft | 16365005C-0830 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| " 17365U05C-0830 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0830 10 142 95 83 40 ()
3 External Sggig:t 1534SU03-0840 10 89 47 35 40 °
5 Extern : 1536SU05-0840 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 notch| 1734SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0840 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0840 10 142 95 83 40 °
3 External S;La;?]f;t 1534SU03-0850 10 89 47 35 40 °
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 ° 5
""""""""""" 0N <
5 "I‘tema' shank/Schaft| 46365U05C-0850 10 103 61 49 40 ° = c
ntern = O
3 Whistle notch| 1734SU03C-0850 10 89 47 35 40 ° g =)
©
5 shank/ Schaft| 17365U05C-0850 10 103 61 49 40 o 25
8 1538SU08C-0850 10 142 95 83 40 [ ) E _g
. 1)
3 External Sst::g:t 1534SU03-0860 10 89 47 35 40 ° e ‘E"
5 Extern ! 1536SU05-0860 10 103 61 49 40 ° Jole)
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‘;f;‘r?' shank/Schaft| 16365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
8 Sranon | 1538SU08C-0860 10 142 95 83 40 °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

- S

Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft

S S/

Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft

ST

Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung 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 n(:gtljr;g Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  effective drill. length - Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe A Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
di(mr) (L/d1) :
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-0870 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank 1536SU05-0870 10 103 61 49 40 °
3 Zylind?tr- 1534SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
scha
5 1536SU05C-0870 10 103 61 49 40 °
8.7 3 Weldon | 1634SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shank/Schaft | 1636SU05C-0870 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 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 St;]aig:t 1534SU03-0880 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0880 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 "l‘r:f::' shank/Schaft| 16365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0880 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aiglf(ﬁ 1534SU03-0890 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ; 15365U05-0890 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‘;fe"r‘:" shank/Schaft | 46365U05C-0890 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0890 10 103 61 49 40 °
straight shank
8 Zy,ingdemhaﬂ 1538SU08C-0890 10 142 95 83 40 °

C 28 @ exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External |  gyaignt | 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 [ )
schaft
5} 1536SU05C-0900 10 103 61 49 40 °
9.0 3 Weldon 1634SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 'Tr‘]f;’r‘r?' shank/Schaft| 46365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0900 10 142 95 83 40 [ ]
3 External Sstrr]a;g:t 1534SU03-0910 10 89 47 35 40 °
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 notch| 1734SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0910 10 142 95 83 40 °
3 External S:;::g:t 1534SU03-0920 10 89 47 35 40 °
5 Extern . 1536SU05-0920 10 103 61 49 40 )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0920 10 89 47 35 40 ®
5 1536SU05C-0920 10 103 61 49 40 °
9.2 3 Weldon | 1634SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 ITr:g?:l shank/Schaft | 1636SU05C-0920 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0920 10 103 61 49 40 ° o
8 1538SU08C-0920 10 142 95 83 40 ® %’ %
[
3 External Sstgggt 1534SU03-0930 10 89 47 35 40 ° g o]
5 Extern 1536SU05-0930 10 103 61 49 40 [ ) o I
Zylinder- a @
3 schaft | 1534SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° - g
o
. ®©
5 1536SU05C-0930 10 103 61 49 40 ° 5 8
9.3 3 Weldon 1634SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° © g
(7))
5 "I‘r:f;:‘:' shank/Schaft| 16365U05C-0930 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0930 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0930 10 142 95 83 40 °
3 External Straight 1534SU03-0935 10 89 47 35 40 o
5 Extern shank | 45365U05-0035 10 103 61 49 40 °
9.35 Zylinder-
3 Internal schaft 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 = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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



- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 . Grade
diameter depth Cooling 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-0935 10 89 47 35 40 o
0.35 5 "I“?mal shank/Schaft| 4 6365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
. ntern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
—
@ _G’EJ 3 External Straight 1534SU03-0940 10 89 47 35 40 °
% S 5 Extern shank 1536SU05-0940 10 103 61 49 40 °
03 3 Zylinder- | 1534SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
O schaft
o GEJ 5 1536SU05C-0940 10 103 61 49 40 °
—
5 % 9.4 3 Weldon | 1634SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
o< 5 niernal | shank/Schaft | 16365005C-0940 10 103 61 49 40 .
&’) § 3 Whistle notch| 1734SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0940 10 142 95 83 40 °
3 External S:;;Ig:t 1534SU03-0945 10 89 47 35 40 o
5 Extern ! 15365U05-0945 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
0.45 5 1536SU05C-0945 10 103 61 49 40 o
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
Intern hank/Schaft
5 shank/senatt | 1636sU05C-0945 10 103 61 49 40 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft| 17365U05C-0945 10 103 61 49 40 o
3 External . 1534SU03-0950 10 89 47 35 40 °
Extern Straight
5 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| 46365U05C-0950 10 103 61 49 40 °

C30 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth rﬁg(;';g Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth effectiye drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
di(mv) (L/d1) :
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch| 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 Sstrr]a;g:t 1534SU03-0960 10 89 47 35 40 °
Extern
5 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 |\ histie notch| 1734SU03C-0060 10 89 47 35 40 .
5 shank/Schaft| 417365U05C-0960 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0960 10 142 95 83 40 °
3 External Sstrr]a;g:t 1534SU03-0970 10 89 47 35 40 °
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 Internal | shank/Schaft | 16365005C-0970 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-0970 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0970 10 142 95 83 40 °
3 External S:Lz:g:t 1534SU03-0980 10 89 47 35 40 °
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 ° " 5
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 3]
5 Internal | shank/Schaft | 16365005C-0980 10 103 61 49 40 . = c
ntern = O
3 Whistle notch| 1734SU03C-0980 10 89 47 35 40 ° g 2
5 shank/Schaft | 17365U05C-0980 10 103 61 49 40 ° g %
8 1538SU08C-0980 10 142 95 83 40 ° = g,
. o
3 External S;a;%fllt 1534SU03-0990 10 89 47 35 40 ° ° =
5 Extern ) 15365U05-0990 10 103 61 49 40 ° o)
Zylinder- n>
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 "I‘r‘]f;‘:' shank/Schaft | 16365U05C-0990 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-0990 10 103 61 49 40 °
8 S storts | 1538SU08C-0990 10 142 95 83 40 o
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - i - Rostfreier | Grauguss . Warmfeste
HBZ180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl 9 Kp‘;]?gg;g Aluleg. | Kupferleg. Leg.
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

- S

Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft

S S/

Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft

ST

Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung 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
KiihImittel.
dim7) | (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External 15345U03-1000 10 89 47 35 40 °
Extern Straight
5 Shank 1536SU05-1000 10 103 61 49 40 °
3 Zg'c";‘;‘;‘tr 15345U03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-1000 10 103 61 49 40 °
10.0 3 Weldon | 1634SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shankiSchaft | 46365105C-1000 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft | 17365U05C-1000 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-1000 10 142 95 83 40 °
3 External StLaig:t 15345U03-1010 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern Zyindor. | 15365U05-1010 12 118 71 56 45 °
3 schaft 15345U03C-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 "l‘r:f::' shank/Schaft| 46365U05C-1010 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1010 12 118 71 56 45 °
8 15385U08C-1010 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aig'fzt 15345U03-1020 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ! 1536SU05-1020 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 15345U03C-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 "I‘r:f;‘:' shank/Schaft | 16365U05C-1020 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1020 12 118 71 56 45 °
8 ;‘;ﬁ;%':;g:;‘; 1538SU08C-1020 12 162 114 99 45 °

C 32 e exsStock - ab Lager
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Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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 . 1534SU03-1025 12 102 55 40 45 °
Extern Straight
5 shank 1536SU05-1025 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
1025 5 schaft 1536SU05C-1025 12 118 71 56 45 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
5 Intern | shank/Schaft| 46365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 External Straight 1534SU03-1030 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1030 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
schaft
5 1536SU05C-1030 12 118 71 56 45 °
10.3 3 Weldon | 1634SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 'Té?é?ﬁ' shank/Schaft| 46365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1030 12 162 114 99 45 °
3 External S;La;i:t 1534SU03-1040 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 Iniernal | shank/Schaft | 16365005C-1040 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1040 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1040 12 162 114 99 45 ° 5
. 0N <
3 External S:;]z:rg]:t 1534SU03-1050 12 102 55 40 45 ° =S
5 Extern ! 1536SU05-1050 12 118 71 56 45 ° T Qa
Zylinder- O ©
3 schaft 1534SU03C-1050 12 102 55 40 45 . g W
5 1536SU05C-1050 12 118 71 56 45 ° & g,
13)
10.5 3 | | Weldon | 1634SU03C-1050 12 102 55 40 45 ° o ‘E“
5 ’I“ema shank/Schaft| 46365U05C-1050 12 118 71 56 45 ° o)
ntern "n >
3 Whistle notch| 1734SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft | 173g5U05C-1050 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1050 12 162 114 99 45 °
3 External S;t;%:rglit 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 = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 K’;'lOd?t | Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| ~Schaftlange
unimittel.
di1(mv) (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Weldon 1634SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 46365U05C-1060 12 118 71 56 45 °
Internal
10.6 3 Intern | Whistle notch| 1734SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05¢-1060 12 118 71 56 45 °
—
w 2 8 1538SU08C-1060 12 162 114 99 45 °
= C .
=ie) 3 External Straight | 1534SU03-1070 12 102 55 40 45 °
T O shank
03 5 Extern ! 1536SU05-1070 12 118 71 56 45 °
T & Zylinder-
a GEJ 3 schaft 1534SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
—
® % 5 1536SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
S £ 10.7 3 Weldon 1634SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
[SINe) Internal | shank/Schaft
N> 5 Intern 1636SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1070 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1070 12 162 114 99 45 °
3 External St;]aiglfgt 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 18 71 56 45 °
10.8 3 Weldon 1634SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 internall | shank/Schaft | 16365U05C-1080 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 173g5U05C-1080 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1080 12 162 14 99 45 °
3 External StLaigfllt 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 °

C34 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling . Grade
diameter depth Cooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth leffective drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe K"r':‘l‘)d; | Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
di(m7) | (Ldr) | Committel
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| " 46365U05C-1090 12 118 71 56 45 °
10.9 3 nemal | \whistie notch| 1734SU03C-1090 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| " 47365U05C-1090 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1090 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aiglf(ﬂ 1534SU03-1100 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 1536SU05C-1100 12 118 71 56 45 °
11.0 3 Weldon | 1634SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 Internal | shankSchaft | 16365005C-1100 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1100 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1100 12 162 114 99 45 °
3 External Straight | 1534SU03-1110 12 102 55 40 45 °
shank
5 Extern ) 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 °
111 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 notch| 1734SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 1736sU05C-1110 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1110 12 162 114 99 45 °
3 External St;]aig:t 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 ° =
""""""""""" 0N <
5 1536SU05C-1120 12 118 71 56 45 ° =5
11.2 3 Weldon | 1634SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° g o
5 Internal | shank/Schaft| 16365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° o
Intern s 2
3 Whistle notch| 1734SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° © g,
13)
5 shank/Schaft| 17365U05C-1120 12 118 71 56 45 o —®
8 1538SU08C-1120 12 162 114 99 45 ° g §
3 External St;]aiglf(ﬂ 1534SU03-1125 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern : 1536SU05-1125 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
1.25 5 tormal 1536SU05C-1125 12 118 71 56 45 o
. nterna
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| " 16365U05C-1125 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 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 = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
N . Nodul i
Type | Grade CKHFE?N S:efef| Alloy steel | Hardened steel Gehdrteter Stahl Stz]l[r;l;ss Gast iron St | i | G Hez;t”:;asst.
Typ 2O ° Setgfﬂo Legbier Rostfreier Grauguss’ GEG alloy alloy Warmfiste
- 5 - - Kugelgra-
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdinzen || I %
5,140°( A < -] — T3
DIN AN 'cj:& il '°|
2
> Dﬁ?fs V“f Is
I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R
DIN
6535
S S B
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DIN
6535
¢ esssS=—T—= |
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
N ——— N
Ermn 6535
HE
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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 1534SU03-1130 12 102 55 40 45 °
Ext Straight
5 xtern 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 °
—
w O 11.3 3 Weldon | 1634SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
= C
=) 5 Internal | shank/Schaft | 16365005C-1130 12 18 71 56 45 .
T O ntern
g = 3 Whistle notch| 1734SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
S
S GEJ 5 shank/Schaft | 417365105¢-1130 12 118 71 56 45 °
—
= 8 1538SU08C-1130 12 162 14 99 45 °
© .
o= 3 External Str:"gfllt 1534SU03-1135 12 102 55 40 45 o
o O shanl
&’) § 5 Extern 15365U05-1135 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 ichaﬁ 1534SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
1.35 5 1536SU05C-1135 12 118 71 56 45 o
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 Intern | shank/Schaft| 46365y05¢-1135 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| 17365U05C-1135 12 118 71 56 45 o
3 External Straight 1534SU03-1140 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 15365U05-1140 12 118 71 56 45 °
3 Zgggg;f' 15345U03C-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 niernal | shaniSchaft | 16365005C-1140 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft | 47355105¢-1140 12 118 71 56 45 °
8 Straight | 1538SU0BC-1140 12 162 114 99 45 °
1145 3 External | zyjog. | 15345U03-1145 12 102 55 40 45 o
) 5 Extern schaft 1536SU05-1145 12 118 71 56 45 o

C36 e exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling . Grade
diameter depth Cooling 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 | _1534SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 Zylinderschaft | 4 5365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
11.45 3 |?temal Weldon | 1634SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
. ntern
5 shank/Schaft| 46365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| " 4736505C-1145 12 118 71 56 45 o
3 External 1534SU03-1150 12 102 55 40 45 °
Straight
5 Extern shaﬁk 15365U05-1150 12 118 71 56 45 °
3 ZY"Ed?tf- 1534SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
scha
5 1536SU05C-1150 12 118 71 56 45 °
11.5 3 Weldon | 1634SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 'Tr:f::' shank/Schaft | 16365U05C-1150 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1150 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1150 12 162 114 99 45 °
3 External Straignt | 13345U03-1160 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1160 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 Yehat | 1534SU03C-1160 12 102 55 40 45 o
5 1536SU05C-1160 12 118 71 56 45 °
11.6 3 Weldon | 1634SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 "I:f;’r‘:' shank/Schaft | 46365U05C-1160 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1160 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1160 12 162 114 99 45 °
3 External StLaigEt 1534SU03-1170 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern Zylinder. | 1536SU05-1170 12 118 71 56 45 ° =
N =
3 schaft 1534SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° =5
5 1536SU05C-1170 12 118 71 56 45 ° g o
11.7 3 Weldon | 1634SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° g %
5 "l‘r:’fer?:' shank/Schaft | 16365U05C-1170 12 118 71 56 45 ° o g,
o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° - 3
5 shank/Schaft | 17365U05¢-1170 12 118 71 56 45 ° ;o) §
8 1538SU08C-1170 12 162 114 99 45 °
3 External Str;ligtt 1534SU03-1180 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern Zylinder. | 1536SU05-1180 12 118 71 56 45 °
18 3 schaft 1534SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
’ 5 Internal 1536SU05C-1180 12 118 71 56 45 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 16365U05C-1180 12 118 71 56 45 °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
N . Nodul i
Type | Grade CKHFE?N Stefef| Aloy steel Hardened steel Geharteter Stahl Sta{nlcelss ot S | i | @epmes Heat”reSIst.
Typ Sorte | Kol Setnitlo Legierter R st?e_ Gas on. | "GGG alloy alloy |\, 8 (;y "
Hoesgo | Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~BOHRC | Regeer | Grauguss Kidooa | Aldeg. | Kupferleg. oo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdinzen || I %
5,140°( A < -] — T3
DIN AN 'cj:& il '°|
2
> Dﬁ?fs V“f Is
I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R
DIN
6535
S S B
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DIN
6535
¢ esssS=—T—= |
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
N ——— N
Ermn 6535
HE
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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 Whistle notch| 1734SU03C-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 Straight | 1534SU03-1190 12 102 55 40 45 °
[ Extern shank
0w © 5 Zylinder- | 1536SU05-1190 12 118 71 56 45 °
= C
= 3 schaft |4 5345003C-1190 12 102 55 40 45 °
03 5 15365U05C-1190 12 118 71 56 45 °
©
o g 11.9 3 Weldon | 1634SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
—
= 5 'Tr‘,?é?ﬁ' shank/ Schaft| 16365U05C-1190 12 118 71 56 45 °
©
s < 3 Whistle notch | 1734SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
32 5 shank/ Schaft - 17365U05C-1190 12 118 71 56 45 .
8 1538SU08C-1190 12 162 114 99 45 °
3 External Straight | 1534SU03-1200 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1200 12 118 71 56 45
Zylinder- - o
3 schaft | 45345U03C-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 | 416365U05C-1200 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notch| 17348U03C-1200 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1200 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1200 12 162 114 99 45 °
3 External St;]aig:t 1534SU03-1210 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern Zylinder- | 15365U05-1210 14 124 77 60 45 °
3 schaft 1534SU03C-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 | shank/Schaft| 46365U05C-1210 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1210 14 124 77 60 45 °

C38 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Extomal | guagn || 224SU03-1220 14 107 60 43 45 o
5 Extern shank 1536SU05-1220 14 124 77 60 45 °
8 Zy"ﬂd?tf- 1534SU03C-1220 14 107 60 43 45 ®
scha
12.2 5 1536SU05C-1220 14 124 77 60 45 [ )
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 Intern | shank/Schaft| 46365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Extomal | guggn |- 224SU08:1225 14 107 60 43 45 o
5 Extern shank 1536SU05-1225 14 124 77 60 45 [ )
3 Zy"nd?tr— 1534SU03C-1225 14 107 60 43 45 [ )
h
5 sena 15365U05C-1225 14 124 77 60 45 °
12.25
7777777777 3 | Internal Weldon 1634SU03C-1225 14 107 60 43 45 fe)
5 Intern | shank/Schaft| 4636505¢-1225 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| " 4736505C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Extomal | gyagn |1 2345U03-1230 14 107 60 43 45 o
5 Extern shank 1536SU05-1230 14 124 77 60 45 [ )
&) Zylinder- 1534SU03C-1230 14 107 60 43 45 [ )
123 5 schaft | 15365U05C-1230 14 124 77 60 45 .
3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1230 14 107 60 43 45 o
5 Intern | shank/Schaft| 46365105¢-1230 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1230 14 124 77 60 45 °
—
n 2
= C
=5
T Qa
o =
Ge) o
5 @
= £
=
©
S c
oBC)
0w >
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) g‘;‘:ﬁ‘:g; Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte | Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl#?% S;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 39



Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdinzen || I %
5,140°( A < -] — T3
DIN AN 'cj:& il '°|
2
> Dﬁ?fs V“f Is
I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R
DIN
6535
S S B
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DIN
6535
¢ esssS=—T—= |
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
N ——— N
Ermn 6535
HE
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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(mr) (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 °
schaft
5 1536SU05C-1250 14 124 77 60 45 °
—
) 12.5 3 Weldon | 1634SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
= C
=5 5 Internal | shankiSchaft | 16365U05C-1250 14 124 77 60 45 °
T O ntern
9 = 3 Whistle notch| 1734SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
8
S GEJ 5 shank/Schaft| 17365U05C-1250 14 124 77 60 45 °
—
8t 8 1538SU08C-1250 14 178 133 116 45 °
© .
O c 127 3 External Strhalgfllt 1534SU03-1270 14 107 60 43 45 °
o O . shan
(% § 5 Extern ) 1536SU05-1270 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
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| 46365U05C-1270 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| " 47365U05¢-1270 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1270 14 178 133 116 45 °
3 External Strr]aiglf(ﬁ 1534SU03-1275 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern ! 15365U05-1275 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
12.75 5 1536SU05C-1275 14 124 77 60 45 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1275 14 107 60 43 45 o
5 Intern | shank/Schaft| 46365U05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Weldon | 1734SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1275 14 124 77 60 45 °

C40 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | gyaignt | 15345031280 14 107 60 43 45 °
5} Extern shank 1536SU05-1280 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- 1534SU03C-1280 14 107 60 43 45 ]
schaft
5} 1536SU05C-1280 14 124 77 60 45 °
12.8 3 Weldon | 1634SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 'Tr:f;’r‘r?' shank/ Schaft) 16365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft| 47365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1280 14 178 133 116 45 ®
3 External | Staight | 15345U03-1300 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern . 1536SU05-1300 14 124 77 60 45 [ )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1300 14 107 60 43 45 ()
5 1536SU05C-1300 14 124 77 60 45 [ )
13.0 3 Weldon 1634SU03C-1300 14 107 60 43 45 [ )
5 "I‘r:f;‘:' shank/ Schaft| " 16365U05C-1300 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft|17365Uu05¢-1300 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1300 14 178 133 116 45 °
3 External St;]aiglf(ﬂ 1534SU03-1310 14 107 60 43 45 °
shan
5 Intern ] 1536SU05-1310 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1310 14 107 60 43 45 ®
13.1 5 1536SU05C-1310 14 124 77 60 45 )
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 Intern | shank/ Schaft|46365105¢-1310 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft) 47365U05C-1310 14 124 77 60 45 ° =
N =
. —
3 External | gpaigny 153450031335 14 107 60 43 45 o =5
5 Extern shank | 1536SU05-1335 14 124 77 60 56 o 8 2
3 ZyIind?tr- 1534SU03C-1335 14 107 60 43 45 ° g %
schai
5 1536SU05C-1335 14 124 77 60 56 o =
13.35 ot
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1335 14 107 60 43 45 o -8
5 Intern i shank/ Schaft| 16365105¢-1335 14 124 77 60 56 o g §
3 Whistle notch: 1734SU03C-1335 14 107 60 43 45 o
5 shank/ Schaft; 17365U05C-1335 14 124 77 60 56 o
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type Grade | Carbon steel Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless Nodular ) Heat resist.
-|¥§)p Sorte Kohlenstoff ﬁic;)i/esi:rel steel Cast iron, caéga) o Aluarﬁg;um C;’I%’;r alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdinzen || — %
5]140°( A < -] — T3
DIN AN 'cm il '°|
2
2 N 3
I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R
DIN
6535
S S B
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DIN
6535
;) ess=—— |
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
S ———
Ermn 6535
HE
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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 | gyaign | 1534SU03-1350 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1350 14 124 77 60 45 [ )
3 Zylinder- 1534SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
schaft
5 1536SU05C-1350 14 124 77 60 45 ®
—
w O 13.5 3 Weldon | 1634SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
= C
=5 5 Internal | shank Schaft| 16365U05C-1350 14 124 77 60 45 o
T O ntern
o = 3 Whistle notch| 1734SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
I
= GEJ 5 shank/ Schaft) 47365U05C-1350 14 124 77 60 45 °
—
8 = 8 1538SU08C-1350 14 178 133 116 45 [ )
© .
o< 3 External | SUAONt | 15345003-1380 14 107 60 43 45 °
[S3NE] Extern shan
5 1536SU05-1380 14 124 77 60 45
n > Zylinder- b
3 schaft 1534SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
13.8 5 1536SU05C-1380 14 124 77 60 45 )
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 Intern | shank/ Schaft| 4g365105C-1380 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft| 47365U05C-1380 14 124 77 60 45 °

C42 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling . Grade
diameter depth Cooling 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 | gyaignt | 15345031400 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 15365U05-1400 14 124 77 60 45 °
8 Zggﬂgﬁ'— 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 °
5 "I‘r:f;’r‘r?' shank/ Schaft| 16365U05C-1400 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft) 47365U05C-1400 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1400 14 178 133 116 45 ®
3 External | SUadht | 15345031420 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern Zviind 1536SU05-1420 14 124 77 60 45 [ )
ylinder-
8 schaft 1534SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
14.2 5 1536SU05C-1420 14 124 77 60 45 °
) 3 Internal Weldon 1634SU03C-1420 14 107 60 43 45 o
5 Intern | shank/ Schaft| 4636505C-1420 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft| 17365U05C-1420 14 124 77 60 45 °
3 External |  gyaignt | 153450031425 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1425 16 133 83 63 48 °
3 Zggﬂggr- 1534SU03C-1425 16 15 65 45 48 °
14.25 5 1536SU05C-1425 16 133 83 63 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1425 16 115 65 45 48 o
5 Intern | shank/ Schaft| ' 4g365105¢C.1425 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 shank/ Schaft| 17365U05C-1425 16 133 83 63 48 °
- —
|3 External Straight 1534SU03-1430 16 15 65 45 48 ° o O
5 Extern shank 1536SU05-1430 16 133 83 63 48 ° ==
3 Zylinder- | 1534SU03C-1430 16 15 65 45 48 ° © Qo
schaft O T
14.3 5 1536SU05C-1430 16 133 83 63 48 ® g °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1430 16 115 65 45 48 o = g
o
5 Intern | shank/ Schaft| 4g365U05C-1430 16 133 83 63 48 o —®
3 Whistle notch| 17348U03C-1430 16 115 65 45 48 ° g §
5 shank/ Schaft) 47365U05C-1430 16 133 83 63 48 °
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
, . Nodul i
Type | Grade C:I‘E?n S:efef| Alloy steel | Hardened steel Gehdrteter Stahl Stgigﬁss Gast iron St | i | G Hez;t”:;asst.
Typ 2O ° Setgfﬂo Legbier Rostfreier Grauguss’ GEG alloy alloy Warmfiste
_ ~ - - Kugelgra-
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

General machining - Allgemeine Bearbeitung

5140°( A < ] —_— - % S
DIN B “;‘é o il o
=S it s
I ‘( I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R ——
DIN !g-‘ ST
& W el Yy Is
‘l l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DDIN S =
6535 T
e 4
Internal Coolant Weldon 11
Interne Kiihlung shank - Schaft
P essseT— B
HE la
Internal Coolant Whistle notch —

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 | 15365U05-1450 16 133 83 63 48 .
3 Zggﬂgﬁ“ 1534SU03C-1450 16 115 65 45 48 ®
5 1536SU05C-1450 16 133 83 63 48 ®
—
w O 14.5 3 Weldon | 1634SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
= 5 Internal | shank/Schaft| 4 6365U05C-1450 16 133 83 63 48 o
T O Intern
o = 3 Whistle notch| 1734SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
I
S GEJ 5 shank/Schaft| 17365U05C-1450 16 133 83 63 48 °
—
8 = 8 1538SU08C-1450 16 204 152 132 48 ()
©
g 3 Extomnal | Staight | 15345U03-1475 16 15 65 45 48 °
[S3NE] Extern shan
5} 1536SU05-1475 16 133 83 63 48
n > Zylinder- b
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| 4g365105C-1475 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1475 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 1736sU05C-1475 16 133 83 63 48 °

C44 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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
KuhImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 Extemal | .~ | 15345031480 16 115 65 45 48 °
traight
5 Extern shagk 1536SU05-1480 16 133 83 63 48 [ ]
&) Zylinder- 1534SU03C-1480 16 115 65 45 48 [ )
schaft
5 1536SU05C-1480 16 133 83 63 48 [ )
14.8 3 Weldon | 1634SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 Internal | shankSchaft | 16365005C-1480 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch| 1734S8U03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 47365y05C-1480 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1480 16 204 152 132 48 [ )
3 External | Staight | 15345U03-1500 16 115 65 45 48 °
shan
5} Extern _ 1536SU05-1500 16 133 83 63 48 [ )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-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‘:' shank/Schaft| 46365U05C-1500 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-1500 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1500 16 204 152 132 48 ®
3 External | Staight | 15345U03-1510 16 115 65 45 48 °
shan
5 Extern . 1536SU05-1510 16 133 83 63 48 [ )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1510 16 115 65 45 48 ()
15.1 5 1536SU05C-1510 16 133 83 63 48 [ ]
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 Intern | shank/Schaft| 4g365105¢C-1510 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1510 16 133 83 63 48 ° o
3 External 15345U03-1530 16 115 65 45 48 2=
Extern - o =5
15.3 Internal T O
5 et 1536SU05C-1530 16 133 83 63 48 ° o=
Straight
3 External shank | 1534SU03-1535 16 115 65 45 48 o g %
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-1535 16 133 83 63 48 o = s
schaft ot
8 1534SU03C-1535 16 115 65 45 48 o L) .‘C“
5 1536SU05C-1535 16 133 83 63 48 (e} © %
15.35 n >
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 Intern | shank/Schaft| 4g365()05¢-1535 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 shank/Schaft| 47365y05¢-1535 16 133 83 63 48 o
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) g‘a%? L#g; Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte Kohlenstoff legierer steel Cast iron, GGG alloy alioy alloy
- Stahl - - - Rostfreier | Grauguss | Kugelgra- Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

T S—/——

Straight shank
Zylinderschaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

‘l I2 la

External Coolant
Externe Kiihlung

o !k" PSR ==
6535 ="
: HA v'il I3
G l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
e =

S S/

Internal Coolant
Interne Kuihlung

ST

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Weldon

shank - Schaft

Whistle notch
shank - Schaft

DIN
6535
HE

DIN
6535
HB

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 Staich 1534SU03-1550 16 115 65 45 48 °
raight
5 Extern shank 15365U05-1550 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
schaft
5 1536SU05C-1550 16 133 83 63 48 °
—
0w © 15.5 3 Weldon | 1634SU03C-1550 16 115 65 45 48 o
=5 5 Internal | shank/Schaft| 16365U05C-1550 16 133 83 63 48 °
T o Intern
o 5 3 Whistle notch| 17348U03C-1550 16 115 65 45 48 °
S
= aEJ 5 shank/Schaft| 17365U05C-1550 16 133 83 63 48 °
—
8 8 1538SU08C-1550 16 204 152 132 48 °
© .
o= 3 External St;]alg:t 1534SU03-1580 16 115 65 45 48 °
- A shan
&’) S 5 Extern ] 1536SU05-1580 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
158 5 1536SU05C-1580 16 133 83 63 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1580 16 115 65 45 48 o
5 Intern | shank/Schaft| 16365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
3 External Straight 1534SU03-1600 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1600 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
schaft
5 1536SU05C-1600 16 133 83 63 48 °
16.0 3 Weldon | 1634SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 "l‘:ﬁ;':s' shank/Schaft | 1§365U05C-1600 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1600 16 133 83 63 48 °
8 Straight shank| 1538SU08C-1600 16 204 152 132 48 °
16.1 3 External | Zyinder- | 15345U03-1610 18 123 73 51 48 .

C46 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oo(ling Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth effectiye drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe Kﬂrlzllﬁ’li?tel Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
dim) | (L/d1) :
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | gyaignt | 19345031650 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1650 18 143 93 71 48 [ ]
3 Zylinder- 1534SU03C-1650 18 123 73 51 48 ()
schaft
5 1536SU05C-1650 18 143 93 71 48 [ )
16.5 3 Weldon 1634SU03C-1650 18 123 73 51 48 o
5 ";ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft| 46365U05C-1650 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1650 18 143 93 71 48 °
8 1538SU08C-1650 18 223 171 149 48 ()
3 External Strr]aig'fzt 1534SU03-1675 18 123 73 51 48 °
shan
5 Extern Sinder. | 15365U05-1675 18 143 93 71 48 °
ylinder-
3 schaft 1534SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
16.75 5 1536SU05C-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 notch| 1734SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft| " 17365U05C-1675 18 143 93 71 48 °
3 External Straight 1534SU03-1680 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1680 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
schaft
16.8 5} 1536SU05C-1680 18 143 93 71 48 [ )
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1680 18 123 73 51 48 o
5 Intern |shank/Schaft| 1636505C-1680 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 External 1534SU03-1700 18 123 73 51 48 ° o)
Straight [
5 Extern Shaﬁk 1536SU05-1700 18 143 93 71 48 ° ==
3 ZYHNd?tf' 1534SU03C-1700 18 123 73 51 48 [ ) g §
schai ©
5} 1536SU05C-1700 18 143 93 71 48 [ ) g "q"_,
17.0 3 Weldon | 1634SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° § g
5 intermal | shank/Schaft | 16365U05C-1700 18 143 93 71 48 . g
3 Whistle notch| 1734SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° g g
5 shank/Schaft| 417365U05C-1700 18 143 93 71 48 °
8 Sy skl 1538SU08C-1700 18 223 171 149 48 .
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Type | Grade |Carbonsteel) oo Hardened steel Geharteter Stahl | Stainless ) (l:\lac;(thijrlgrg Aluminum | Copper | Heatresist
Typ Sorte KOhISetnitIOff legierer & s’;?el_ gast iron, GGG alloy alioy w aII(;y .
- Stal - - — ostfreier rauguss | Kugelara- armfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 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



Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdinzen || I %
5,140°( A < -] — T3
DIN AN 'cj:& il '°|
2
> Dﬁ?fs V“f Is
I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R
DIN
6535
S S B
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DIN
6535
¢ esssS=—T—= |
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
N ——— N
Ermn 6535
HE
Internal Coolant Whistle notch —
Interne Kiihlung shank - Schaft B

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
KihImittel.
dim7) | (L/d1)
d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External Straigh | 133451031750 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 15365U05-1750 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
schaft
5 1536SU05C-1750 18 143 93 71 48 °
—
0w © 17.5 3 Weldon | 1634SU03C-1750 18 123 73 51 48 o
= C
=5 5 Internal | shank/Schaft | 16365U05C-1750 18 143 93 71 48 .
T O ntern
o = 3 Whistle notch| 1734SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
]
= GEJ 5 shank/Schaft| 47365U05C-1750 18 143 93 71 48 °
—
5= 8 1538SU08C-1750 18 223 171 149 48 °
© .
O £ 3 Straight 1534SU03-1780 18 123 73 51 48 °
T = External shank
(o] Extern
5 1536SU05-1780 18 143 93 71 48
n > Zylinder- b
3 schaft 1534SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
178 5 1536SU05C-1780 18 143 93 71 48 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1780 18 123 73 51 48 o
5 Intern | shank/Schaft| 46365y05¢-1780 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-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 Staight | 15365U05-1800 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
schaft
5 1536SU05C-1800 18 143 93 71 48 °
18.0 3 Weldon | 1634SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 'T;‘igr‘s' shank/Schaft| " 46365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft| " 47365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
straight shank
8 S il 1538SU08C-1800 18 223 171 149 48 °

C 48 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling ) Grade
diameter depth Cooling Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ie__ngth Flute Ie:ngth leffective drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe K"r':‘l‘)d; | Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftiange
di(m7) | (Ldr) | Committel
d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External | gyaignt | 15345031850 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1850 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- 1534SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
schaft
18.5 5 1536SU05C-1850 20 153 101 77 50 ®
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1850 20 131 79 55 50 o
5 Intern |shank/ Schaft) 46365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft| 417365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 External | gyaignt | 15345031880 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1880 20 153 101 77 50 ®
8 Zylinder- 1534SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
schaft
18.8 5 1536SU05C-1880 20 153 101 77 50 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1880 20 131 79 55 50 o
5 Intern |shank/ Schaft) 46365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft) 17365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 External | gyaignt | 15345031900 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1900 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
schaft
19.0 5 1536SU05C-1900 20 153 101 77 50 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1900 20 131 79 55 50 o
5 Intern | shank/ Schaft| 4365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft) 17365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 External | gyaignt | 19345031950 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1950 20 153 101 77 50 ° o)
N =
3 Zylinder- | 1534SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° = c
schaft 5 _8
195 5 1536SU05C-1950 20 153 101 77 50 ° o=
. ©
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° 2%
5 Intern  |shank/ Schaft| 4365U05C-1950 20 153 101 77 50 ° o g
1)
3 Whistle notch| 1734SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° ° ‘E“
5 shank/ Schaft) 17365U05C-1950 20 153 101 77 50 ° g g
3 Externa Straight 1534SU03-1980 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1980 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
schaft
19.8 5} 1536SU05C-1980 20 153 101 77 50 ®
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1980 20 131 79 55 50 o
5 Intern | shank/ Schaft| 1365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft| 17365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suiréue - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
) . Nodul i
Type | Grade CKHFE?N S:efef| Alloy steel | Hardened steel Gehdrteter Stahl Stz]l[r;l;ss Gast iron St | i | G Hez;t”:;asst.
Typ 2O ° Setgfﬂo Legbier Rostfreier Grauguss’ GEG alloy alloy Warmfiste
_ 5 - - Kugelgra-
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl pl;]?%g;as Aluleg. | Kupferleg. Lo
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* KDG303 v v
All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

1ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 49



- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

SU& SUK
Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen

General machining - Allgemeine Bearbeitung

—
o 2
= C
==
© Qo
.
cof o
5 0
= £
=
© ©
8 <
© 0°
n >

5140°( A < ] —_— - % S
DIN B “;‘é o il o
=S it s
I ‘l I2 la
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft R ——
DIN !g-‘ ST
: W e Ty Is
‘l l2 la
Internal Coolant Straight shank i
Interne Kuihlung Zylinderschaft P
DDIN S =
6535 T
N —— =l 4
Internal Coolant Weldon 11
Interne Kiihlung shank - Schaft
P eSS
HE la
Internal Coolant Whistle notch —

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 feffective drill. length| 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 | gyaignt | 15345U03-2000 20 131 79 55 50 °

5 Extern shank 1536SU05-2000 20 153 101 77 50 °

3 Zylinder- 1534SU03C-2000 20 131 79 55 50 [ )

schaft

20.0 5 1536SU05C-2000 20 153 101 77 50 ®

: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-2000 20 131 79 55 50 °

5 Intern | shank/Schaft| 4365105C-2000 20 153 101 77 50 °

3 Whistle notch| 1734SU03C-2000 20 131 79 55 50 °

5 shank/Schaft| 1736sU05C-2000 20 153 101 77 50 °

C50 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
.

SU& SUK General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergéinzen (Step drill - Stufenbohrer)

m > < i
551140° S — -8
AN
: - s v&‘ Is
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 =0'e an ype Sort
d 1 . S orte
(ljame ° Bohrtiefe| 8 £ € | Schaft Typ Tg{ggd d2 ds I I s Is
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 shank
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 45 255 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 e}
14.5 3 1557SU03-M16x1.5 M16x1.5 18.0 18.0 123 73 48 38.5 ¢)
—
. . . . . 0w 2
Attentions when using step drill - Einsatzempfehlung fiir Stufenbohrer =5
T O
Ol
T
A B C g
St
© g
S <
© 0
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.
hips. ) .
Aufgrund der fehlenden Fase bei to cut chips Beim Aufbohren werden die
groBen Durchmessern ist das Beim Ansenken konnen lange Spéane Schnittkréfte hoher.
Aufbohren nicht zu empfehlen. entstehen. Vorschub reduzieren. Bitte Vorschub reduzieren.
. . P . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suirtyaue - Empfohlen P
Workpiece material - Werkstuckstoff
Type Grade | Carbon steel Hardened steel Gehérteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
-|¥}?p Sorte Kohlenstoff ﬁ!c;)i/esrtt:rel steel Cast iron, caGstdgm Aluar}';;r;um Cglﬁ)g;r alloy
- Stahl - . ~ Rostfreier | Grauguss b Warmfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl Ifallj’lglteglgég Aluleg. | Kupferleg. Lo,
SuU* KDG303 v v v v v v
SUK* | KDG303 v v

All articles SUK on demand / Alle Artikel SUK auf Anfrage

C51



Cs2

1 5 8 8 S for deep drilling
zum Tiefbohren
10xD 12xD 15xD 20xD 30xD Drills/Bohrer

@ Special flute design for optimal stability and good chip flow
Spezielles Spannutendesign fiir optimale Stabilitéit und guten Spanabflul3

@ Special margin for high accuracy and stable operation
Spezielle Fiihrungsfase fiir hohe Genauigkeit und eine stabile Bearbeitung

@ Optimal cutting edge for good chip control in different materials
Optimierte Schneidkantenausfiihrung fiir guten Spanbruch in vielen Anwendungsbereichen

@ New PVD-coating for smooth chip flow, less friction and good wear resistance
Neuartige PVD-Beschichtung fiir optimalen Spanabflu3, weniger Reibung und gute Verschlei3festigkeit

1588SLK =&

Deep drills for grey cast iron
Tieflochbohrer fiir die Bearbeitung von Graugussmaterialien

For grey cast iron
Fiir Graugussmaterialien

SL K

TWISt drill for deep.d””mg Form D - Double Angle for Cast Iron
Spiralbohrer zum Tieflochbohren Form D - Anschliff fiir Grauguss

@ Applications/Anwendung:
For drilling grey cast iron, malleable cast iron and forgings.
Fiir Bohrungen in Grauguss, Temperguss und Schmiedestticke.

@ Advantages/Vorteile:
Wear on cutting corners is reduced by extended major cutting edges, resistant to impact, good heat
conductivity, all giving improved tool life.

Schonung der Schneidenecken durch verldngerte Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stof3, gute
Wérmeableitung — dadurch verbesserte Standzeit.

All articles 1588SLK on demand, please add K when ordering.
Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage, bitte bei der Bestellung K ergdinzen.

1588SLK10C-0300



1588SL Serie Vergleich der Schnittkraft

r

Competitor Feed
Type / Typ 1588SL12C Wettbowerb 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 Z 3000
@ 2500 — Fy(MU) | @ 2500 — Fy(M.U)
S 2000 5% 2000 W
— —_ X
Eé 1500 — Fx(M.U)) ,g_g»]soo — Fx(M.U))
£ 1000 £51000
S o — Fz(M.U. 5 — Fz(M.U.
85 500 z(M.U) | 25 500 z(M.U)
0 " 0 L
-500 500
-10003 2 4 6 8 10 12 14 1000 2 4 6 8 10 12 14
Time (s) Time (s)
Zeit Zeit

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 120

bei verschiedenen
Geschwindigkeiten
und Vorschuiben.

Cs3



Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SL & SLK

General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen ( Deep drill - Tieflochbohrer)

A T
I3
Internal Coolant Straight shank lo I b
Interne Kihlung Zylinderschaft
1588SL20C / 1588SL30C |
s - 140° (S
t‘ B S S
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter Driling | 5, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerduc;(;hmesser dep.th % § E Shank Type Sorte
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES SEEl Typ do(hs) | I2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0300 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0300 6 90 50 40 36 °
3.0 15 1588SL15C-0300 6 100 60 50 36 °
20 1588SL20C-0300 6 110 70 62 36 °
30 1588SL30C-0300 6 140 100 92 36 °
10 1588SL10C-0310 6 80 43 39 36 o
12 1588SL12C-0310 6 90 50 40 36 °
3.1 15 1588SL15C-0310 6 105 65 55 36 o
20 1588SL20C-0310 6 123 83 72 36 °
30 1588SL30C-0310 6 160 120 108 36 °
10 1588SL10C-0320 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0320 6 90 50 40 36 °
32 15 1588SL15C-0320 6 105 65 55 36 o
20 1588SL20C-0320 6 123 83 72 36 °
30 1588SL30C-0320 6 160 120 108 36 °
10 1588SL10C-0330 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0330 6 90 50 40 36 °
’5 3.3 15 1588SL15C-0330 6 105 65 55 36 °
D = 20 1588SL20C-0330 6 123 83 72 36 °
% _8 30 1588SL30C-0330 6 160 120 108 36 o
o) <=“ 10 1588SL10C-0340 6 80 43 39 36 °
S5 12 Straight | __1588SL12C-0340 6 90 50 40 36 .
2 E 3.4 15 | nternal | shank | _ 1588SL15C-0340 6 105 65 55 36 o
8 = 20 . 1588SL20C-0340 6 123 83 72 36 °
@ Intern | zylinder-
g = 30 schaft 1588SL30C-0340 6 160 120 108 36 °
o ©O 10 1588SL10C-0350 6 80 43 39 36 °
n > 12 1588SL12C-0350 6 90 50 40 36 o
3.5 15 1588SL15C-0350 6 105 65 55) 36 °
20 1588SL20C-0350 6 123 83 72 36 °
30 1588SL30C-0350 6 160 120 108 36 °
10 1588SL10C-0360 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0360 6 90 50 40 36 °
3.6 15 1588SL15C-0360 6 112 72 62 36 o
20 1588SL20C-0360 6 136 96 84 36 °
30 1588SL30C-0360 6 176 136 124 36 o
10 1588SL10C-0370 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0370 6 90 50 46 36 [
37 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
10 1588SL10C-0380 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0380 6 90 50 46 36 °
3.8 15 1588SL15C-0380 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0380 6 136 96 84 36 °
30 1588SL30C-0380 6 176 136 124 36 o
10 1588SL10C-0390 6 80 43 39 36 °
12 1588SL12C-0390 6 90 50 46 36 °
3.9 15 1588SL15C-0390 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0390 6 136 96 84 36 °
30 1588SL30C-0390 6 176 136 124 36 [e)

C54 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drilling diameter - s X i . i
S Drilling o, 8 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grde
di Bd:rﬁ'thf =3 E gh:an: 'I_'Iype Sorte
12/15D(m7) ?I /d'f) °18 Bie cha P dz(hs) l1 2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0400 6 92 55 50 36 .
12 1588SL12C-0400 6 102 64 56 36 .
4.0 15 1588SL15C-0400 6 112 72 64 36 .
20 1588SL20C-0400 6 136 96 84 36 [
30 1588SL30C-0400 6 176 136 124 36 .
10 1588SL10C-0410 6 92 55 50 36 [
12 1588SL12C-0410 6 102 64 56 36 [
4.1 15 1588SL15C-0410 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0410 6 148 108 96 36 °
30 1588SL30C-0410 6 192 152 140 36 ¢)
10 1588SL10C-0420 6 92 55 50 36 .
12 1588SL12C-0420 6 102 64 56 36 [
4.2 15 1588SL15C-0420 6 120 80 72 36 [
20 1588SL20C-0420 6 148 108 96 36 .
30 1588SL30C-0420 6 192 152 140 36 e)
10 1588SL10C-0430 6 92 55 50 36 .
12 1588SL12C-0430 6 102 64 56 36 .
4.3 15 1588SL15C-0430 6 120 80 72 36 ¢}
20 1588SL20C-0430 6 148 108 96 36 [
30 1588SL30C-0430 6 192 152 140 36 o
10 1588SL10C-0440 6 92 55 50 36 .
12 1588SL12C-0440 6 102 64 56 36 [
4.4 15 1588SL15C-0440 6 120 80 72 36 ¢)
20 1588SL20C-0440 6 148 108 96 36 .
30 1588SL30C-0440 6 192 152 140 36 o
10 1588SL10C-0450 6 92 55 50 36 °
12 Straight 1588SL12C-0450 6 102 64 56 36 .
45 15 Internal | shank 1588SL15C-0450 6 120 80 72 36 [
20 | intern |Zylinder- | 1588S5L20C-0450 6 148 108 96 36 .
30 schaft 1588SL30C-0450 6 192 152 140 36 .
10 1588SL10C-0460 6 92 55 50 36 °
12 1588SL12C-0460 6 102 64 56 36 .
46 | 15 1588SL15C-0460 6 128 88 80 36 .
20 1588SL20C-0460 6 158 118 106 36 .
30 1588SL30C-0460 6 208 168 156 36 o -
10 1588SL10C-0470 6 92 55 50 36 ° w 2
12 1588SL12C-0470 6 102 64 56 36 ° =5
47 15 1588SL15C-0470 6 128 88 80 36 o T Q
20 1588SL.20C-0470 6 158 118 106 36 o 3
30 1588SL30C-0470 6 208 168 156 36 . _é “E’
10 1588SL10C-0480 6 92 55 50 36 . 8 =
12 1588SL12C-0480 6 102 64 56 36 [ S .‘C“
4.8 15 1588SL15C-0480 6 128 88 80 36 ° % %
20 1588SL20C-0480 6 158 118 106 36 [ (I
30 1588SL30C-0480 6 208 168 156 36 [
10 1588SL10C-0490 6 92 55 50 36 .
12 1588SL12C-0490 6 102 64 56 36 °
4.9 15 1588SL15C-0490 6 128 88 80 36 [
20 1588SL20C-0490 6 158 118 106 36 o
30 1588SL30C-0490 6 208 168 156 36 o
10 1588SL10C-0500 6 104 68 61 36 [
12 1588SL12C-0500 6 116 78 72 36 .
5.0 15 1588SL15C-0500 6 128 88 82 36 [
20 1588SL20C-0500 6 158 118 106 36 [
30 1588SL30C-0500 6 208 168 156 36 .
@ Material Overview - Material Ubersicht v: \S’ﬁ[{aﬁf;t?'l’g';k%i'}gﬁmpm’e"
Workpiece material - Werkstiickstoff
Carbon steel Hardened steel - Gehérteter Stahl Stainless Nodular cast . Heat resist.
1%?: cg'::: Kohlenstoff- '?_"eogi::tifl steel Gr?r):;ast G'rgg Alu:l:g;um Copper alloy alloy
Hz:":‘éo Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | R | Gusseisen Kugelga- | Aleg, Kupferieg. Wa[r:;e_sw
1588SL* | KDG303 v v v v v v v v
1588SLK* | KDG303 v
All articles 1588SLK on demand / Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 55



Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SL & SLK

General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen ( Deep drill - Tieflochbohrer)

A T
I3
Internal Coolant Straight shank lo I b
Interne Kihlung Zylinderschaft
1588SL20C / 1588SL30C |
s - 140° (S
t‘ B S S
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Drilling diameter Driling | 5, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerduc;(;hmesser dep.th % %E Shank Type Sorte
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES SEEl Typ do(hs) | I2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0510 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0510 6 116 78 72 36 °
5.1 15 1588SL15C-0510 6 136 96 90 36 °
20 1588SL.20C-0510 6 168 128 116 36 o
30 1588SL30C-0510 6 228 188 170 36 o
10 1588SL10C-0520 6 104 68 61 36 )
12 1588SL12C-0520 6 116 78 72 36 °
5.2 15 1588SL15C-0520 6 136 96 90 36 )
20 1588SL.20C-0520 6 168 128 116 36 °
30 1588SL30C-0520 6 228 188 170 36 °
10 1588SL10C-0530 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0530 6 116 78 72 36 )
5.3 15 1588SL15C-0530 6 136 96 90 36 °
20 1588SL.20C-0530 6 168 128 116 36 °
30 1588SL30C-0530 6 228 188 170 36 °
10 1588SL10C-0540 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0540 6 116 78 72 36 o
’5 5.4 15 1588SL15C-0540 6 136 96 90 36 o
g _’E 20 1588SL20C-0540 6 168 128 116 36 °
% _8 30 1588SL30C-0540 6 228 188 170 36 o
o <=0 10 1588SL10C-0550 6 104 68 61 36 °
o D 12 1588SL12C-0550 6 116 78 72 36 °
= e 5.5 15 1588SL15C-0550 6 136 96 90 36 °
8 % 20 Straight 1588SL.20C-0550 6 168 128 116 36 °
T c 30 |, shank | 1588SL30C-0550 6 228 188 170 36 o
© ©° 10 Intern . 1588SL10C-0560 6 104 68 61 36 °
n > 12 Zylinder-| " 5881 12C-0560 6 116 78 72 36 o
56 15 schaft 1588SL15C-0560 6 144 104 98 36 o
20 1588SL20C-0560 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0560 6 240 200 182 36 o
10 1588SL10C-0570 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0570 6 116 78 72 36 )
5.7 15 1588SL15C-0570 6 144 104 98 36 o
20 1588SL20C-0570 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0570 6 240 200 182 36 o
10 1588SL10C-0580 6 104 68 61 36 [
12 1588SL12C-0580 6 116 78 72 36 °
5.8 15 1588SL15C-0580 6 144 104 98 36 o
20 1588SL.20C-0580 6 180 140 126 36 °
30 1588SL30C-0580 6 240 200 182 36 °
10 1588SL10C-0590 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0590 6 116 78 72 36 °
5.9 15 1588SL15C-0590 6 144 104 98 36 o
20 1588SL20C-0590 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0590 6 240 200 182 36 o
10 1588SL10C-0600 6 104 68 61 36 °
12 1588SL12C-0600 6 116 78 72 36 °
6.0 15 1588SL15C-0600 6 144 104 98 36 °
20 1588SL.20C-0600 6 180 140 126 36 °
30 1588SL30C-0600 6 240 200 182 36 °

C56 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drilling diameter Driling | 5 @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerduc;<1:hmesser dep.th % %E Shank Type Sorte
12/15D(m7) B‘zlr}gﬁfe SES SEEl Typ do(hs) | h I2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0610 8 17 80 71 36 °
12 1588SL12C-0610 8 131 93 84 36 .
6.1 15 1588SL15C-0610 8 152 112 103 36 o
20 1588SL.20C-0610 8 192 150 132 36 °
30 1588SL30C-0610 8 260 220 202 36 o
10 1588SL10C-0620 8 17 80 71 36 °
12 1588SL12C-0620 8 131 93 84 36 °
6.2 15 1588SL15C-0620 8 152 112 103 36 o
20 1588SL20C-0620 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0620 8 260 220 202 36 o
10 1588SL10C-0630 8 17 80 71 36 °
12 1588SL12C-0630 8 131 93 84 36 °
6.3 15 1588SL15C-0630 8 152 112 103 36 o
20 1588SL.20C-0630 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0630 8 260 220 202 36 °
10 1588SL10C-0640 8 17 80 71 36 °
12 1588SL12C-0640 8 131 93 84 36 °
6.4 15 1588SL15C-0640 8 152 112 103 36 .
20 1588SL20C-0640 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0640 8 260 220 202 36 o
10 1588SL10C-0650 8 17 80 71 36 .
12 1588SL12C-0650 8 131 93 84 36 °
6.5 15 1588SL15C-0650 8 152 112 103 36 °
20 1588SL20C-0650 8 192 150 132 36 °
30 1588SL30C-0650 8 260 220 202 36 °
10 Straight | 1588SL10C-0660 8 17 80 71 36 °
12 Internal | shank 1588SL12C-0660 8 131 93 84 36 °
6.6 15 Intern _ 1588SL15C-0660 8 160 120 111 36 o
20 Zylinder-|  1588SL20C-0660 8 202 162 144 36 o
30 schaft 1588SL30C-0660 8 272 232 214 36 o
10 1588SL10C-0670 8 17 80 71 36 °
12 1588SL12C-0670 8 131 93 84 36 °
67 | 15 1588SL15C-0670 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0670 8 202 162 144 36 o
30 1588SL30C-0670 8 272 232 214 36 o o
10 1588SL10C-0680 8 17 80 71 36 ° o 2
12 1588SL12C-0680 8 131 93 84 36 . =5
6.8 15 1588SL15C-0680 8 160 120 111 36 o T Q
20 1588SL.20C-0680 8 202 162 144 36 ° 3
30 1588SL30C-0680 8 272 232 214 36 . ° GE)
10 1588SL10C-0690 8 17 80 71 36 ° =
12 1588SL12C-0690 8 131 93 84 36 ° o
6.9 15 1588SL15C-0690 8 160 120 111 36 o ==
20 1588SL.20C-0690 8 202 162 144 36 ° >
30 1588SL30C-0690 8 272 232 214 36 o
10 1588SL10C-0700 8 17 80 71 36 .
12 1588SL12C-0700 8 131 93 84 36 °
7.0 15 1588SL15C-0700 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0700 8 202 162 144 36 °
30 1588SL30C-0700 8 272 232 214 36 °
10 1588SL10C-0710 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0710 8 146 108 96 36 °
71 15 1588SL15C-0710 8 170 130 118 36 .
20 1588SL20C-0710 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0710 8 290 250 232 36 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht ¥ = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular cast i
Type Grade Carbon steel Alloy steel ardened steel Stainless Grey/cast Ton e, Heat resist.
S Kohlenstoff- f steel : Copper allo allo
152 orte Stahl legier Rostfreier el GeG alloy KE pferle Y Warmfiste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Gusseisen | Kugelgra- |  Aluleg. [P
HB<180 Stahl phitguss Leg.
1588SL* KDG303 v v v v v v v v
1588SLK* KDG303 v

All articles 1588SLK on demand / Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage

Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

SL & SLK

General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen ( Deep drill - Tieflochbohrer)

A T
I3
Internal Coolant Straight shank lo I b
Interne Kihlung Zylinderschaft
1588SL20C / 1588SL30C |
s - 140° (S
t‘ B S S
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Bl?)::lrl;?guilﬁrrnn:st:;r Drilling .38 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
di dep.th =3 E Shank Type Sorte
12/15D(m?7) Bosg'efe 5 E 2| BenEl Typ da(hs) I1 I2 I3 I
20/30D(h7) (I/d1) ¥2 KDG303
10 1588SL10C-0720 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0720 8 146 108 9 36 °
7.2 15 1588SL15C-0720 8 170 130 118 36 o
20 1588SL20C-0720 8 213 173 155 36 °
30 1588SL30C-0720 8 290 250 232 36 o
10 1588SL10C-0730 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0730 8 146 108 96 36 °
7.3 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
10 1588SL10C-0740 8 130 94 84 36 .
12 1588SL12C-0740 8 146 108 96 36 °
7.4 15 1588SL15C-0740 8 170 130 118 36 o
20 1588SL20C-0740 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0740 8 290 250 232 36 o
10 1588SL10C-0750 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0750 8 146 108 96 36 .
5 7.5 15 1588SL15C-0750 8 170 130 118 36 o
g _’E 20 1588SL20C-0750 8 213 173 155 36 °
53 30 1588SL30C-0750 8 290 250 232 36 °
0T 10 1588SL10C-0760 8 130 94 84 36 °
i) o) 12 1588SL12C-0760 8 146 108 96 36 °
2 e 76 15 1588SL15C-0760 8 180 140 128 36 o
® £ 20 Straight | 1588SL.20C-0760 8 223 183 165 36 o
T c 30 | | shank |..1588SL30C-0760 8 305 265 246 36 o
© ©° 10 1588SL10C-0770 8 130 94 84 36 °
w = 12 Intern | Zylinder-| "1 58851 12C-0770 8 146 108 96 36 o
7.7 15 schaft |4 588SL15C-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
10 1588SL10C-0780 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0780 8 146 108 96 36 °
7.8 15 1588SL15C-0780 8 180 140 128 36 )
20 1588SL20C-0780 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0780 8 305 265 246 36 °
10 1588SL10C-0790 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0790 8 146 108 96 36 °
7.9 15 1588SL15C-0790 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0790 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0790 8 305 265 246 36 o
10 1588SL10C-0800 8 130 94 84 36 °
12 1588SL12C-0800 8 146 108 96 36 °
8.0 15 1588SL15C-0800 8 180 140 128 36 .
20 1588SL.20C-0800 8 223 183 165 36 °
30 1588SL30C-0800 8 305 265 246 36 °
10 1588SL10C-0810 10 148 105 94 40 °
12 1588SL12C-0810 10 162 120 108 40 .
8.1 15 1588SL15C-0810 10 194 150 138 40 o
20 1588SL20C-0810 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0810 10 330 285 265 40 o

C58 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drilling diameter Driling | 5 @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerduc;<1:hmesser dep.th % § E Shank Type Sorte
12/15D(m7) B‘zlr}g:e)fe SES SEEl Typ do(hs) | h I2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0820 10 148 105 94 40 °
12 1588SL12C-0820 10 162 120 108 40 )
8.2 15 1588SL15C-0820 10 194 150 138 40 o
20 1588SL20C-0820 10 239 195 176 40 o
30 1588SL.30C-0820 10 330 285 265 40 o
10 1588SL10C-0830 10 148 105 94 40 .
12 1588SL12C-0830 10 162 120 108 40 o
8.3 15 1588SL15C-0830 10 194 150 138 40 e}
20 1588S120C-0830 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0830 10 330 285 265 40 o
10 1588SL10C-0840 10 148 105 94 40 o
12 1588SL12C-0840 10 162 120 108 40 .
8.4 15 1588SL15C-0840 10 194 150 138 40 o
20 1588SL20C-0840 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0840 10 330 285 265 40 )
10 1588SL10C-0850 10 148 105 94 40 o
12 1588SL12C-0850 10 162 120 108 40 )
85 | 15 1588SL15C-0850 10 194 150 138 40 .
20 158851 20C-0850 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0850 10 330 285 265 40 o
10 1588SL10C-0860 10 148 105 94 40 o
12 1588S1L12C-0860 10 162 120 108 40 .
8.6 15 1588SL15C-0860 10 204 160 148 40 )
20 1588S120C-0860 10 249 205 186 40 o
30 Straight | " 158851 30C-0860 10 340 295 275 40 o
10 intern | "MK | "{588S1 10C-0870 10 148 105 94 40 o
12| internal | zyjiner.| 1588SL12C-0870 10 162 120 108 40 o
87 15 <chaft 1588SL15C-0870 10 204 160 148 40 o
20 1588SL20C-0870 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0870 10 340 295 275 40 o
10 1588SL10C-0880 10 148 105 94 40 )
12 1588SL12C-0880 10 162 120 108 40 o
8.8 15 1588SL15C-0880 10 204 160 148 40 )
20 158851 20C-0880 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0880 10 340 295 275 40 o n
10 1588SL10C-0890 10 148 105 94 40 . )
12 1588SL12C-0890 10 162 120 108 40 . =
8.9 15 1588SL15C-0890 10 204 160 148 40 o T 9
20 1588SL20C-0890 10 249 205 186 40 o 3w
30 1588SL30C-0890 10 340 295 275 40 o 3 0
10 1588SL10C-0900 10 148 105 94 40 Py 5 £
12 1588SL12C-0900 10 162 120 108 40 o g I
9.0 15 1588SL15C-0900 10 204 160 148 40 ) % %
20 158851 20C-0900 10 249 205 186 40 o B3
30 1588SL30C-0900 10 340 295 275 40 o
10 1588SL10C-0910 10 158 115 103 40 o
12 1588SL12C-0910 10 174 132 120 40 o
9.1 15 1588SL15C-0910 10 216 172 160 40 )
20 1588SL20C-0910 10 262 218 196 36 o
30 1588S1L30C-0010 10 360 315 292 40 o
10 1588SL10C-0920 10 158 115 103 40 o
12 1588SL12C-0020 10 174 132 120 40 .
9.2 15 1588SL15C-0020 10 216 172 160 40 o
20 158851 20C-0920 10 262 218 196 36 o
30 1588SL.30C-0920 10 360 315 292 40 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht ¥ = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular cast i
Type Grade Carbon steel Alloy steel ardened steel Stainless Grey/cast Ton e, Heat resist.
S Kohlenstoff- f steel : Copper allo allo
152 orte Stahl legier Rostfreier el GG alloy KE pferle Y Warmfgste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Gusseisen | Kugelgra- |  Aluleg. [P
HB<180 Stahl phitguss Leg.
1588SL* KDG303 v v v v v v v v
1588SLK* KDG303 v

All articles 1588SLK on demand / Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage

Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

SL & SLK

General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen ( Deep drill - Tieflochbohrer)

A T
I3
Internal Coolant Straight shank lo I b
Interne Kihlung Zylinderschaft
1588SL20C / 1588SL30C |
s - 140° (S
t‘ T S T e o
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Bl?)::lrl;?guilﬁrrnn:st:;r Drilling .38 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
d Bd:rﬁ'thf =3 E gh:nfli 'I_'[ype Sorte
12/15D(m7) (zl /dIS IS E E cha P dz(hs) l1 I2 I3 la
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-0930 10 158 115 103 40 .
12 1588SL12C-0930 10 174 132 120 40 .
9.3 15 1588SL15C-0930 10 216 172 160 40 o
20 1588SL20C-0930 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0930 10 360 315 292 40 o
10 1588SL10C-0940 10 158 115 103 40 .
12 1588SL12C-0940 10 174 132 120 40 .
9.4 15 1588SL15C-0940 10 216 172 160 40 o
20 1588SL20C-0940 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0940 10 360 315 292 40 o
10 1588SL10C-0950 10 158 115 103 40 .
12 1588SL12C-0950 10 174 132 120 40 .
9.5 15 1588SL15C-0950 10 216 172 160 40 o
20 1588SL20C-0950 10 262 218 196 36 .
30 1588SL30C-0950 10 360 315 292 40 .
10 1588SL10C-0960 10 158 115 103 40 °
12 1588SL12C-0960 10 174 132 120 40 o
!q_,) 9.6 15 1588SL15C-0960 10 226 182 170 40 o
D = 20 1588SL20C-0960 10 272 228 206 40 o
'_g _8 30 1588SL30C-0960 10 372 328 305 40 o
) <=0 10 Straight 1588SL10C-0970 10 158 115 103 40 .
ol 12 Sg'gk 1588SL12C-0970 10 174 132 120 40 o
2 = 9.7 15 | Internal 1588SL15C-0970 10 226 182 170 40 o
® g 20 Intern | Zylinder-| ___1588SL20C-0970 10 272 228 206 40 o
T C 30 schaft 1588SL30C-0970 10 372 328 305 40 o
o) % 10 1588SL10C-0980 10 158 115 103 40 .
"n > 12 1588SL12C-0980 10 174 132 120 40 .
9.8 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
10 1588SL10C-0990 10 158 115 103 40 .
12 1588SL12C-0990 10 174 132 120 40 o
9.9 15 1588SL15C-0990 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0990 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0990 10 372 328 305 40 o
10 1588SL10C-1000 10 158 115 103 40 .
12 1588SL12C-1000 10 174 132 120 40 .
10.0 15 1588SL15C-1000 10 226 182 170 40 )
20 1588SL20C-1000 10 272 228 206 40 .
30 1588SL30C-1000 10 372 328 305 40 .
10 1588SL10C-1010 12 183 135 121 45 .
101 12 1588SL12C-1010 12 204 156 144 45 .
15 1588SL15C-1010 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1010 12 292 242 220 45 o
10 1588SL10C-1020 12 183 135 121 45 .
P 12 1588SL12C-1020 12 204 156 144 45 .
15 1588SL15C-1020 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1020 12 292 242 220 45 o

C60 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

B?)::Ie"r]?u:g:r:qe?seerr Driling | 5, & Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
depth |.£ 3= Shank Type Sort
d1 . 5 o E e
12750m7) | BUHS®| S E 5| St 1 da(hs) | I I I l
20/30D(h7) ! = KDG303
10 1588SL10C-1030 12 183 135 121 45 o
103 12 1588SL12C-1030 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1030 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1030 12 292 242 220 45 o
10 1588SL10C-1040 12 183 135 121 45 o
104 12 1588SL12C-1040 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1040 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1040 12 292 242 220 45 o
10 1588SL10C-1050 12 183 135 121 45 o
105 12 1588SL12C-1050 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1050 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1050 12 292 242 220 45 o
10 1588SL10C-1060 12 183 135 121 45 o
106 12 1588SL12C-1060 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1060 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1060 12 300 250 228 45 o
10 1588SL10C-1070 12 183 135 121 45 o
107 12 1588SL12C-1070 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1070 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1070 12 300 250 228 45 o
10 1588SL10C-1080 12 183 135 121 45 o
108 12 _ 1588SL12C-1080 12 204 156 144 45 o
) 15 Straight 1588SL15C-1080 12 248 198 186 45 o
20 Internal | shank 1588SL.20C-1080 12 300 250 228 45 o
10 Intern |Zylinder-|  1588SL10C-1090 12 183 135 121 45 .
10.9 12 schaft 1588SL12C-1090 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1090 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1090 12 300 250 228 45 o
10 1588SL10C-1100 12 183 135 121 45 o
10 12 1588SL12C-1100 12 204 156 144 45 o
15 1588SL15C-1100 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1100 12 300 250 228 45 o
10 1588SL10C-1110 12 183 135 121 45 o
11 12 1588SL12C-1110 12 204 156 144 45 o
’ 15 1588SL15C-1110 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1110 12 315 265 240 45 o o
10 1588SL10C-1120 12 183 135 121 45 o 2 =
12 12 1588SL12C-1120 12 204 156 144 45 o =S
’ 15 1588SL15C-1120 12 262 212 200 45 o 05
20 1588SL20C-1120 12 315 265 240 45 o g 5
10 1588SL10C-1130 12 183 135 121 45 o =N
13 12 1588SL12C-1130 12 204 156 144 45 o 13) g
’ 15 1588SL15C-1130 12 262 212 200 45 o o)
20 1588SL20C-1130 12 315 265 240 45 o ©
10 1588SL10C-1140 12 183 135 121 45 o 0
14 12 1588SL12C-1140 12 204 156 144 45 o
’ 15 1588SL15C-1140 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1140 12 315 265 240 45 o
10 1588SL10C-1150 12 183 135 121 45 o
"5 12 1588SL12C-1150 12 204 156 144 45 o
15 1588SL15C-1150 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1150 12 315 265 240 45 o
10 1588SL10C-1160 12 183 135 121 45 o
P 12 1588SL12C-1160 12 204 156 144 45 o
: 15 1588SL15C-1160 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1160 12 325 275 250 45 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht ¥ = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular cast i
Type Grade Carbon steel Alloy steel ardened steel Stainless Grey/cast Ton e, Heat resist.
T Sort Kohlenstoff- f steel : Copper allo allo
» ore Stahl Legey Rostfreier i cee aloy S EREee | warmiest
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Gusseisen | Kugelgra- |  Aluleg. upterieg. | Warmieste
HB<180 Stahl phitguss Leg.
1588SL* KDG303 v v v v v v v v
1588SLK* KDG303 v

All articles 1588SLK on demand / Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage

Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

SL & SLK

General machining - Allgemeine Bearbeitung

Please add K when ordering / Bitte bei der Bestellung K ergdnzen ( Deep drill - Tieflochbohrer)

A a0 ST
I3
Internal Coolant Straight shank lo I b
Interne Kihlung Zylinderschaft
1588SL20C / 1588SL30C |
f‘ [ == = —= 140" (RS
Sl i
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
Bl?)::lrl;?guilﬁrrnn:st:;r Drilling | o, 3 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
d dep.th % § € | Shank Type Sorte
12/15D(m7) B‘zsgﬁfe SES S Typ do(hs) | I I2 I3 ls
20/30D(h7) KDG303
10 1588SL10C-1170 12 183 135 121 45 °
17 12 1588SL12C-1170 12 204 156 144 45 °
15 1588SL15C-1170 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1170 12 325 275 250 45 o
10 1588SL10C-1180 12 183 135 121 45 °
18 12 1588SL12C-1180 12 204 156 144 45 °
15 1588SL15C-1180 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1180 12 325 275 250 45 o
10 1588SL10C-1190 12 183 135 121 45 .
1.9 12 1588SL12C-1190 12 204 156 144 45 o
15 1588SL15C-1190 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1190 12 325 275 250 45 o
10 1588SL10C-1200 12 183 135 121 45 °
12.0 12 1588SL12C-1200 12 204 156 144 45 °
: 15 1588SL15C-1200 12 272 222 210 45 °
20 1588SL20C-1200 12 325 275 250 45 o
12.25 10 1588SL10C-1225 14 209 160 144 45 °
. 10 1588SL10C-1250 14 209 160 144 45 °
» o 12.5 12 1588SL12C-1250 14 230 182 168 45 °
% -S 20 1588SL20C-1250 14 325 275 250 45 o
T Qo 127 10 1588SL10C-1270 14 209 160 144 45 °
O © ) 12 1588SL12C-1270 14 230 182 168 45 o
g © 12.75 10 1588SL10C-1275 14 209 160 144 45 °
a ‘E’ 12.8 10 Straight 1588SL10C-1280 14 209 160 144 45 °
O © : 12 Internal shagk 1588SL12C-1280 14 230 182 168 45 o
T C 10 T 1588SL10C-1300 14 209 160 144 45 .
RG] 13.0 12 Zylinder-|"" 158881 12C-1300 14 230 182 168 45 o
n > 20 schaft |~ 458851 20C-1300 14 338 290 265 45 5
13.1 10 1588SL10C-1310 14 209 160 144 45 °
10 1588SL10C-1350 14 209 160 144 45 °
13.5 12 1588SL12C-1350 14 230 182 168 45 °
20 1588SL20C-1350 14 338 290 265 45 o
13.8 10 1588SL10C-1380 14 209 160 144 45 °
10 1588SL10C-1400 14 209 160 144 45 °
14.0 12 1588SL12C-1400 14 230 182 168 45 °
20 1588SL20C-1400 14 367 318 290 45 o
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 °
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 o
20.5 12 1588SL12C-2050 22 310 258 240 48 o
21.0 12 1588SL12C-2100 22 310 258 240 48 o

C62 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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) < 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 o
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 °
3.43 3 3.40 1534SP03C-0343 6 62 20 14 36 °
3.53 3 3.50 1534SP03C-0353 6 62 20 14 36 °
3.63 3 3.60 1534SP03C-0363 6 62 20 14 36 o
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 [¢]
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 Intemal | SN 345P03C-0433 | 6 66 24 17 36 o
4.43 3 4.40 Intern ZZ';ﬂ;’?{ 1534SP03C-0443 | 6 66 24 17 36 o .
4.53 3 4.50 1534SP03C-0453 6 66 24 17 36 ° g E
4.63 3 4.60 1534SP03C-0463 6 66 24 17 36 ° % §
4.73 3 4.70 1534SP03C-0473 6 66 24 17 36 o 8 %
4.83 3 4.80 1534SP03C-0483 6 66 28 20 36 o % _g
4.93 3 4.90 1534SP03C-0493 6 66 28 20 36 [} o .(C“
5.03 3 5.0 1534SP03C-0503 6 66 28 20 36 ° g §
5.13 3 5.10 1534SP03C-0513 6 66 28 20 36 o
5.23 3 5.20 1534SP03C-0523 6 66 28 20 36 °
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 °
5.73 3 5.70 1534SP03C-0573 6 66 28 20 36 o
@ Material Overview - Material Ubersicht vz \S/ﬁﬁaf,fgt?bé%p?thgﬁ mpfohien
Workpiece material - Werkstiickstoff
T Grade | Cabonsteel | | Hardenedsieel Gehareter Stahl | Stainless | o o N°dli’r'§rf] o3t uminum Heat resist.
e | sote | RSN | Legerer | } ) Rostreier | o | G881 aloy Y e
MR Stahl 40HRC | ~50HRC | ~60HRC Sen | Gusseisen ﬁ?ggg Aluleg. -
1588SL* KDG303 v v v v v v v v
1588SLK* | KDG303
1534SP* KDG303 v v v v v v v v

All articles 1588SLK on demand / Alle Artikel 1588SLK auf Anfrage

Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 63



Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

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 °
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 °
7.13 3 7.10 1534SP03C-0713 8 79 41 29 36 o
@ EJ 7.23 3 7.20 1534SP03C-0723 8 79 41 29 36 [}
= i
'_g _8 7.33 3 7.30 1534SP03C-0733 8 79 41 29 36 °
3 5=3 7.43 3 7.40 Internal Sstrr]f:g:t 1534SP03C-0743 | 8 79 41 29 36 o
o) GEJ 7.53 3 7.50 ) 1534SP03C-0753 8 79 41 29 36 °
© Intern | Zylinder-
g g 7.63 3 7.60 schaft | 1534SP03C-0763 8 79 41 29 36 o
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 °
8.63 3 8.60 1534SP03C-0863 10 89 47 35 40 °
8.73 3 8.70 1534SP03C-0873 10 89 47 35 40 °
8.83 3 8.80 1534SP03C-0883 10 89 47 35 40 °
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

C64 @ exStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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 °
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 °
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 °
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 [
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 [
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 °
11.13 3 11.10 Internal Sst;]aaig: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 schaft 1534SP03C-1133 12 102 55 40 45 o
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 °
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 [} .
11.83 3 11.80 1534SP03C-1183 12 102 55 40 45 ° © g
11.93 3 11.90 1534SP03C-1193 12 102 55 40 45 [} % §
12.03 3 12.0 1534SP03C-1203 12 102 55 40 45 ° 8 %
12.13 3 12.10 1534SP03C-1213 14 107 60 43 45 o % _g
12.23 3 12.20 1534SP03C-1223 14 107 60 43 45 o Lo) .(C“
12.33 3 12.30 1534SP03C-1233 14 107 60 43 45 o U%) §
12.43 3 12.40 1534SP03C-1243 14 107 60 43 45 o
12.53 3 12.50 1534SP03C-1253 14 107 60 43 45 °
12.63 3 12.60 1534SP03C-1263 14 107 60 43 45 o
12.73 3 12.70 1534SP03C-1273 14 107 60 43 45 o
12.83 3 12.80 1534SP03C-1283 14 107 60 43 45 o
12.93 3 12.90 1534SP03C-1293 14 107 60 43 45 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Type Grade | Carbonstesl | . | Hardencd steel-Gohartotor Stahl | stainless | o o (NOUGSECRSt RIEIEESE
e | sene | SIGRT | Logierer Rostreier | o 11| GO | aloy R ete
D Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~B0HRC o | cusseisen ﬁ?gggz_ Aluleg. e
1534SP* KDG303 v v v v v v v v
Code key C8 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
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C66 @ exStock - ab Lager

Drilling

- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

1534SP03C+ | Drilling 1588SL20C#/30C% o, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter | depth | Drilling diameter | £ 5 ‘é‘ Shank Type Sorte
. o O £
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser, 8 E<S Schaft Typ dz(he) I l2 I3 la
d1(h7) (I/d1) di(h7) < KDG303
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 ¢}
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
16.03 3 16.0 Straight | 1534SP03C-1603 16 115 65 45 48 o
Internal | shank
16.53 3 16.50 1534SP03C-1653 18 123 73 51 48 o
Intern | zylinder-
17.03 3 17.0 schaft | 1534SP03C-1703 18 123 73 51 48 o
17.53 3 17.50 1534SP03C-1753 18 123 73 51 48 o
18.03 3 18.0 1534SP03C-1803 18 123 73 51 48 ¢}
18.53 3 18.50 1534SP03C-1853 20 131 79 55 50 ¢}
19.03 3 19.0 1534SP03C-1903 20 131 79 55 50 ¢}
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
v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Type Grade Carbonsteel | = Hardened steel - Gehérteter Stahl Stainless | o o NOd?rlg; cast P —— Heat resist.
Typ Sorte Kohslin:Itoff- Legyie rter & sttefzel ir{:n GGG Al Clt()ppfer Ialloy w aII(;y
al - . - ostfreier . ~ upferleg. armfeste
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl Gusseisen T’l;]?ggg Aluleg. Leg.
1534SP* KDG303 v v v v v v v v

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren

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 mul3 gréf3er 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.

[ScolidlcanbideldrillSEmVollhartmetallbohrer

Recommended cutting data - Schnittdatenempfehlung

(Deep drill - Tieflochbohrer)

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

— 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. (V=0)
1~3 mm vor dem Lochende stehenbleiben. (Vi=0)

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

Die Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Parameter

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

erhéhen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

4 Pull back of drill
Herausziehen des Bohrers

3 Making deep hole
Herstellung der Tieflochbohrung

BSOS OSSN SROS —i—

— After reaching the required depth reduce the cutting speed
(Vc: 20~30 m/min) and pull back the drill by high feed rate.
(Vr: 2000 mm/min)

Nach Erreichen der geforderten Bohrtiefe die
Schnittgeschwindigkeit reduzieren (Vc: 20~30 m/min) und den
Bohrer mit hohem Vorschub (Vi: 2000 mm/min) herausziehen.

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate.
Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschiiben.
— At cross holes feed rate should be reduced to 0.05 mm/rev..
Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0.05 mm/u reduzieren.
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Solid carbide drills

Code key C8 Cutting data | 96-109)  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Solid carbide drills
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Drilling :- Bohren
.

NOTES /NOTIZEN:




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 rate - 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
CAVollhantmetallbohrer

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 fir 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 °
shan
3.0 5 Zylinder | 1536ST05C-0300 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0300 6 66 28 23 36 o
3 St;aiglf(lt 1534ST03C-0310 6 62 20 14 36
shan
31 5 Zylinder 1536ST05C-0310 6 66 28 23 36
5 Weldon | 1636ST05C-0310 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 415345T03C-0320 6 62 20 14 36
shank
3.2 5 Zylinder | 1536ST05C-0320 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0320 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-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 g | Staight | 45345T03C-0330 6 62 20 14 36 .
o shank
3.3 5 < Zylinder | 1536ST05C-0330 6 66 28 23 36 °
5 - Weldon | 1636ST05C-0330 6 66 28 23 36 °
e Straight
3 c 9Nt | 15345T03C-0340 6 62 20 14 36 °
o) shank
3.4 5 I= Zylinder | 1536ST05C-0340 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0340 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0350 6 62 20 14 36 °
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 °
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 °
shank

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

5 Weldon | 1636ST05C-0370 6 66 28 23 36 °
3 Straight | 45345T03C-0380 6 66 24 17 36 °
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 Sk

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth |.E %‘g’ Shank Type Shankdiameter @ [Overall length| Flute length [effective drill. length Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| S gE Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange| Nutenldnge [Effektive Nutzlange| Schaftlange
(@] =
di(mz) | (L/d1) ¥4 da(he) I I2 I3 la  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0390 6 66 24 17 36 °
3.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0390 6 74 36 29 36 °
5 shancaon 4 | 1636ST05C-0390 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0400 6 66 24 17 36 [ ]
4.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0400 6 74 36 29 36 °
5 shamc o0 4 | 1636ST05C-0400 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0410 6 66 24 17 36 °
41 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0410 6 74 36 29 36 °
5 shamc o0 | 1636ST05C-0410 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0420 6 66 24 17 36 [ ]
4.2 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0420 6 74 36 29 36 .
5 shamc o0 4 | 1636ST05C-0420 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0430 6 66 24 17 36 [ ]
43 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0430 6 74 36 29 36 °
c Weldon
5 & | shenk. Schat 1636ST05C-0430 6 74 36 29 36 o
3 £ | Staightshank | 1534ST03C-0440 6 66 24 17 36
4.4 5 T Zylinderschaft [ 45365T05C-0440 6 74 36 29 36
5 o) Weldon 1636ST05C-0440 6 74 36 29 36
- shank - Schaft : ©
[
3 - Straight shank | 1534ST03C-0450 6 66 24 17 36
45 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0450 6 74 36 29 36
5 shamcion | 1636ST05C-0450 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0460 6 66 24 17 36 5
. N =
4.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0460 6 74 36 29 36 =5
©
5 shamidon .| 1636ST05C-0460 6 74 36 29 36 o o %
T =
3 Straight shank | 1534ST03C-0465 6 66 24 17 36 o S| GE)
4.65 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0465 6 74 36 29 36 o 3] =
o
5 shamdon | 16365T05C-0465 6 74 36 29 36 o =
(%)
3 Straight shank | 1534ST03C-0470 6 66 24 17 36 °
4.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0470 6 74 36 29 36 °
Weldon
5 shank Sehaf | 1636ST05C-0470 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0480 6 66 28 20 36 °
4.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0480 6 82 44 35 36 .
Weldon
5 shank - Sehaft | 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 hi i Nodul i
Grade Carbon steel Alloy steel ardened steel - Geharteter Sta Stainless _ Nodular | o juminum Capr Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- a steel Cast iron alloy
Stahl Lesgtlsmer ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen KuGsl“ Gra- ﬁﬂ?ey Kualfgﬁle Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPIerieg.| ") o
KDG303 v v v v
Code key C8 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
CAVollhantmetallbohrer

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
Bohrerd |Bohrtiefe 8 = g Schaft Typ SchaftdurchmesserGesamtlange| Nutenldnge [Effektive Nutzlange| Schaftldnge
di(m7) | (L/d1) < d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303

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

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

Weldon
5 shank . Sohaft | 1636ST05C-0490 6 82 44 35 36 &
3 Straight shank | 1534ST03C-0500 6 66 28 20 36
5.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0500 6 82 44 35 36
Weldon
5 shank . Schaft | 1636ST05C-0500 6 82 44 35 36 °
3 Straight shank | 1534ST03C-0510 6 66 28 20 36
5.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0510 6 82 44 35 36
Weldon
5 sham o ait | 1636ST05C-0510 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0520 6 66 28 20 36
5.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0520 6 82 44 35 36
Weldon
5 shamk o aft | 1636ST05C-0520 6 82 44 35 36 o
3 | Straight shank | 1534ST03C-0530 6 66 28 20 36
5.3 5 5 | Ylinderschaft | 45365T05C-0530 6 82 44 35 36
e
£ Weldon
5 = |shank. Schart | 1636ST05C-0530 6 82 44 35 36 o
©
3 € | Straight shank | 1534ST03C-0540 6 66 28 20 36 °
5.4 5 £ | #inderschaft | 15365T05C-0540 6 82 44 35 36 °
- Weldon
5 shamk ot aft | 1636ST05C-0540 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0550 6 66 28 20 36
5.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0550 6 82 44 35 36
Weldon
5 shame o aft | 1636ST05C-0550 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0555 6 66 28 20 36 o
5.55 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0555 6 82 44 35 36
Weldon
5 shamke S ait | 1636ST05C-0555 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0560 6 66 28 20 36
5.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0560 6 82 44 35 36
Weldon
5 shame o o | 1636ST05C-0560 6 82 44 35 36 .
3 Straight shank | 1534ST03C-0570 6 66 28 20 36
5.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0570 6 82 44 35 36
Weldon
5 shank on i | 1636ST05C-0570 6 82 44 35 36 o

C72 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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| & E< Schaft Typ SchaftdurchmesserlGesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange| Schaftlange
di(m) | (Lid1) |© 2 dz(he) I l2 s la |KDG303
3 Straight shank| 1534ST03C-0580 6 66 28 20 36 °
5.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0580 6 82 44 35 36 .
5 haeidon | 1636ST05C-0580 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0590 6 66 28 20 36
5.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0590 6 82 44 35 36
5 haetdon | 1636ST05C-0590 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0600 6 66 28 20 36
6.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0600 6 82 44 35 36
5 haetdon | 1636ST05C-0600 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0610 8 79 34 24 36
6.1 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0610 8 91 53 43 36
5 haeidon | 1636ST05C-0610 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0620 8 79 34 24 36
6.2 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0620 8 91 53 43 36
5 E | oo | 16365T05C-0620 8 91 53 43 36 o
3 E Straight shank| 1534ST03C-0630 8 79 34 24 36
6.3 5 - |%ylinderschaft| 15365T05C-0630 8 91 53 43 36
5 ;% aean | 1636ST05C-0630 8 91 53 43 36 o
3 E | straight shank| 1534ST03C-0640 8 79 34 24 36
6.4 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0640 8 91 53 43 36
5 shaelaon | 1636ST05C-0640 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0650 8 79 34 24 36 .
6.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0650 8 91 53 43 36 0 _OE-‘
5 shaeldon | 1636ST05C-0650 8 91 53 43 36 o 5 3
3 Straight shank| 1534ST03C-0660 8 79 34 24 36 %%
6.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0660 8 91 53 43 36 = g,
5 shalaon | 1636ST05C-0660 8 91 53 43 36 o §§
3 Straight shank| 1534ST03C-0670 8 79 34 24 36 33
6.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0670 8 91 53 43 36
5 shameon | 1636ST05C-0670 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0675 8 79 34 24 36 o
6.75 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0675 8 91 53 43 36 °
5 shameon, | 1636ST05C-0675 8 91 53 43 36 o
6.80 5 g‘yrhan gnt shank| 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?reelier chasssteiirsogn caétéré’n Aluarng;lum Cgl[l)gfr Wa?rlrl%ste
HB<180 Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl I?)%gl;teglggg Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

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| depth % § E Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | gorte
Bohrer 9D | Bohrtiefe 8 <= Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzldnge | Schaftlange
di(m7) | (L/d1) < d2(he) l1 l2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0690 8 79 34 24 36 °
6.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0690 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank - Sehaft | 1636ST05C-0690 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0700 8 79 34 24 36 [ ]
7.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0700 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank . Schaft | 1636ST05C-0700 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0710 8 79 41 29 36 °
7.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0710 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank . ‘Schaft | 1636ST05C-0710 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 7.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0720 8 91 53 43 36 °
2c 5 Weldon _ | 16365T05C-0720 8 91 53 43 36 o
‘% [e) shank - Schaft B
o)
] ;
e GEJ 7.3 5 IS Zylinderschaft | 15365T05C-0730 8 91 53 43 36 °
—
o= £ Weldon
g 5 5 = |shank - Schart | 1636ST05C-0730 8 91 53 43 36 o
= = ©
53 3 C | Straight shank | 1534ST03C-0740 8 79 41 29 36 °
n > 7.4 5 g Zylinderschaft | 15365T05C-0740 8 91 53 43 36 °
- WWeldon
5 shank < Sobaft | 1636ST05C-0740 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0750 8 79 41 29 36 °
7.5 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0750 8 91 53 43 36 )
Weldon
5 shank, Sehaft | 1636ST05C-0750 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0760 8 79 41 29 36 °
7.6 5 Zylinderschaft | 15368T05C-0760 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank . Sehaft | 1636ST05C-0760 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0770 8 79 41 29 36 °
7.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0770 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank, Sehaft | 1636ST05C-0770 8 91 53 43 36 o
7.8 5 Zylinderschaft | 15368T05C-0780 8 91 53 43 36 °
Weldon
5 shank . ‘Sthatt | 1636ST05C-0780 8 91 53 43 36 o

C74 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th _g-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(m7) | (Ld1) |© 2 d(he) I l2 Is b |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0790 8 79 41 29 36 .
7.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-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 .
8.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-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 .
8.1 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0810 10 103 61 49 40 .
5 shaneaon 4 | 1636ST05C-0810 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0820 10 89 47 35 40 .
8.2 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0820 10 103 61 49 40 °
5 shaneldon « | 1636ST05C-0820 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0830 10 89 47 35 40 .
8.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0830 10 103 61 49 40 °
5 shaeldon | 1636ST05C-0830 10 103 61 49 40 o
3 _ | staignt shank 1534ST03C-0840 10 89 47 35 40 .
8.4 5 3 Zylinderschaft | 15365T05C-0840 10 103 61 49 40 °
5 S| goeldon | 16365T05C-0840 10 103 61 49 40 o
3 g ii/rlfr:?jztrss:::flt( 1534ST03C-0850 10 89 47 35 40 )
8.5 5 I3 1536ST05C-0850 10 103 61 49 40 .
5 = | Weldon | 16365T05C-0850 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0860 10 89 47 35 40 .
8.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0860 10 103 61 49 40 °
5 shaneldon | 1636ST05C-0860 10 103 61 49 40 o P g
3 Straight shank | 1534ST03C-0870 10 89 47 35 40 . 5 3
8.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0870 10 103 61 49 40 . 3=
5 O
5 shaneldon | 1636ST05C-0870 10 103 61 49 40 o = g
3 Straight shank | 1534ST03C-0880 10 89 47 35 40 o § e
8.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0880 10 103 61 49 40 ° 3
5 shaneldon | 1636ST05C-0880 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0890 10 89 47 35 40 .
8.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0890 10 103 61 49 40 °
5 shaneldon | 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 shaneldon « | 1636ST05C-0900 10 103 61 49 40 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlickstoff
Hardened steel - Geha r Stahl i Nodular i
Sote | K. | 2 T e | g | S i o (G
HB=180 Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl I?)%gl;teglggg Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key C8 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
CAVollhantmetallbohrer

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 °
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 °
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 .
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 °
» .G’EJ 9.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0050 10 103 61 49 40 °
= O Weldon
g 8 5 cham o aft | 1636ST05C-0950 10 103 61 49 40 o
© [y
=k 3 £ | Straight shank | 1534ST03C-0960 10 89 47 35 40 °
& £ 9.6 5 € | #linderschaft | 15365T05C-0960 10 103 61 49 40 o
gl 5 : Weldon | 16365T05C-0960 10 103 61 49 40
i) = o |.shank: Schaft - ©
o O c
33 3 £ | Straight shank | 1534ST03C-0970 10 89 47 35 40 °
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 °
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 °
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 °
10.0 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1000 10 103 61 49 40 .
Weldon
5 shank.. Sehaft | 1636ST05C-1000 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1010 12 102 55 40 45 °
10.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1010 12 118 71 56 45 °
Weldon
5 shamk o0 ot | 1636ST05C-1010 12 118 71 56 45 o

C76 @ exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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 °
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 [ ]
10.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-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 °
10.4 5 Yinaersenatt | 1536sT05C-1040 12 118 71 56 45 o
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 | 45365T05C-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 °
10.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-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 °
10.7 5 € | Hlinderschaft | 15365T05C-1070 12 18 71 56 45 °
5 = Weldon 1636ST05C-1070 12 118 71 56 45 o
c
3 S | Staight shank | 1534ST03C-1080 12 102 55 40 45 °
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 [ ]
10.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1090 12 118 71 56 45 . .
o
5 Weldon 1636ST05C-1090 12 118 71 56 45 o 9 =
=<
3 Straight shank | 1534ST03C-1100 12 102 55 40 45 ° g %
11.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1100 12 118 71 56 45 o 3
5 Weldon 1636ST05C-1100 12 118 71 56 45 o § g
©
3 Straight shank | 1534ST03C-1110 12 102 55 40 45 ° 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 °
1.2 5 Zylinderschaft | 45365T05C-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 °
1.3 5 Zylinderschaft | 45365T05C-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 C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

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.

Drill 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 Nutzldnge | Schaftlange
di(m7) | (L/d1) = d2(he) l1 l2 Is la  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1140 12 102 55 40 45 °
1.4 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1140 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1140 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1150 12 102 55 40 45 °
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 °
1.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1160 12 18 71 56 45 .
5 Weldon 1636ST05C-1160 12 18 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1170 12 102 55 40 45 °
5 1.7 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1170 12 18 71 56 45 °
N -
=5 5 Weldon 1636ST05C-1170 12 18 71 56 45 o
T O
23 3 Straight shank | 1534ST03C-1180 12 102 55 40 45 °
5 *aE“J 11.8 5 £ Zylinderschaft | 45365T05C-1180 12 118 71 56 45 .
—
St 5 € Weldon 1636ST05C-1180 12 18 71 56 45 o
© C .
2= 3 = | Staight shani | 1534ST03C-1190 12 102 55 40 45 °
n > 11.9 5 c | &linderschaft | 45355T05C-1190 12 118 71 56 45 .
[0]
5 < Weldon 1636ST05C-1190 12 18 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1200 12 102 55 40 45 °
12.0 5 Zylinderschaft | 45355705C-1200 12 118 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 SvgnL ShaTk | 1534ST03C-1225 14 107 60 43 45 °
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 .
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 °
12.5 5 Zylinderschaft | 45365705C-1250 14 124 77 60 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1250 14 124 77 60 45 o

C78 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drill Drilling | o, j._,: Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth |£3E| Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
£
Bohrer@ |Bohrtiefe 8%3 Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlénge | Effektive Nutzlinge| Schaftiange
O =5
di(m7) | (L/d1) ¥4 d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 Straight shan, 13348T03C-1270 14 107 60 43 45 °
12.7 5 Zylinderschaft| 4 5365T05C-1270 14 124 77 60 45 .
5 shaneldon, 4 1636ST05C-1270 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank|_13348T03C-1275 14 107 60 43 45 °
12.75 5 Zylinderschaft| 4 5365105C.1275 14 124 77 60 45 o
5 shaneldon .| 1636ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank|_15348T03C-1280 14 107 60 43 45 o
12.8 5 Zylinderschaft| 4 5365T05C-1280 14 124 77 60 45 o
5 shaneldon | 1636ST05C-1280 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1300 14 107 60 43 45 o
13.0 5 Zylinderschaft| 4 5365T05C-1300 14 124 77 60 45 o
Weldon
5 hanh oS | 16365T05C-1300 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1310 14 107 60 43 45 °
131 5 Zylinderschaft| 4 5365T05¢-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 °
13.5 5 & |iinderschaft| 4 5365T05C-1350 14 124 77 60 45 .
5 = Weldon | 46365T05C-1350 14 124 77 60 45
shank - Schaft o
3 . |Straight shank|_1534ST03C-1380 14 107 60 43 45 °
13.8 5 T Zylinderschaft| 4 5365T05C-1380 14 124 77 60 45 o
= Weldon
5 T shank - Sehaf 1636ST05C-1380 14 124 77 60 45 o
3 = | Straight shank | 1534ST03C-1400 14 107 60 43 45 °
14.0 5 Zylinderschaft| 4 5365T05C-1400 14 124 77 60 45 . .
)
5 chaeldon | 1636ST05C-1400 14 124 77 60 45 o © =
=S
3 Straight shank|_15345T03C-1425 16 115 65 45 48 ° E %
1425 | 5 Zylinderschaft| 4 5363T05C-1425 16 133 83 63 48 o E
5 Weldon | 16365T05C-1425 16 133 83 63 48 o 5 £
shank - Schaft o %
3 Straight shank| 13348T03C-1430 16 15 65 45 48 ° %
14.3 5 Zylinderschaft| 4 5365T05C-1430 16 133 83 63 48 ° %)
5 Weldon | 16365T05C-1430 16 133 83 63 48
shank - Schaft - ©
3 Straight shank| 1534ST03C-1450 16 15 65 45 48 °
14.5 5 Zylinderschaft| 45365T05C-1450 16 133 83 63 48 .
Weldon
5 chanhoon | 1636ST05C-1450 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank| 15348T03C-1475 16 15 65 45 48 °
14.75 5 Zylinderschaft| 45365705C-1475 16 133 83 63 48 o
Weldon
5 shanc9on, 4| 1636ST05C-1475 16 133 83 63 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Hardened steel - Geha hi i Nodul i
(érarctje CKirhblz:ss::I Alloy steel eharteter Sta stg;gl;ss Cast iron ca%tlijrgrz Aluminum| Copper Heaat”rc:eysst.
ore Stahl - Leéltlsrrﬁer ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen KuG;I;Gra- :}H?ey Kualflgr)lle Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPIerieg.| ") o
KDG303 v v v v
Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

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 Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | Recommended | Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 EE Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge drilling depth Schaftléange
di(mz) | (L/d1) < da(hse) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1480 16 115 65 45 48 °
14.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1480 16 133 83 63 48 °
5 Weldon 1636ST05C-1480 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1500 16 115 65 45 48 °
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 °
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 °
0 .
w O 15.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1550 16 133 83 63 48 .
% § 5 Weldon 1636ST05C-1550 16 133 83 63 48 o
2T 3 C | Straight shank | 1534ST03C-1580 16 115 65 45 48 °
2 [ 15.8 5 @ | Hlinderschaft | 45365T05C-1580 16 133 83 63 48
= £ . = d [ ]
@
oF 5 = Weldon 1636ST05C-1580 16 133 83 63 48 o
© C —
= = © o
S5 3 € | Siaight shank | 1534ST03C-1600 16 115 65 45 48 °
16.0 5 & | Zylinderschaft | 45365105C-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 °
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 °
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 °
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 °
17.0 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1700 18 143 93 71 48 °
5 Weldon 1636ST05C-1700 18 143 93 71 48 °

C80 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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 883 Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange | Schaftlange
OS5
di(mz7) | (L/d1) ¥4 da(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1750 18 123 73 51 48 .
175 5 Zylinderschaft | 4 5365T05C-1750 18 143 93 71 48 o
5 shanilaon ¢« | 1636ST05C-1750 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1780 18 123 73 51 48 °
17.8 5 Zylinderschaft | 45365705C-1780 18 143 93 71 48 o
5 shaneldon | 1636ST05C-1780 18 143 93 7 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1800 18 123 73 51 48 .
18.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1800 18 143 93 71 48 o
5 shanildon « | 1636ST05C-1800 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1850 20 131 79 55 50 .
18.5 5 Zylinderschaft | 45365705C-1850 20 153 101 77 50 o
5 shanaon | 1636ST05C-1850 20 153 101 77 50 o
3 | Straight shank | 1534ST03C-1880 20 131 79 55 50 °
c ;
18.8 5 & | Hlinderschaft | 45365T05C-1880 20 153 101 77 50 o
[
5 | ghanidon .| 1636ST05C-1880 20 153 101 77 50 o
©
3 % Straight shank | 1534ST03C-1900 20 131 79 55 50 .
19.0 5 £ | AYlinderschafl | 45365T05C-1900 20 153 101 77 50 .
5 shanilaon ¢« | 1636ST05C-1900 20 153 101 77 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1950 20 131 79 55 50 ° 0
- o
19.5 5 Zylinderschaft | 4 5365T05C-1950 20 153 101 7 50 . 2=
[
Weldon T Qo
5 shaneldon | 1636ST05C-1950 20 153 101 77 50 o 5
3 Straight shank | 1534ST03C-1980 20 131 79 55 50 . 22
"""""""""" . © +
19.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1980 20 153 101 77 50 o °s
5 shanildon | 1636ST05C-1980 20 153 101 7 50 o &
3 Straight shank | 1534ST03C-2000 20 131 79 55 50 .
20.0 5 Zylinderschaft | 4 5365T05C-2000 20 153 101 77 50 o
5 shaneldon | 1636ST05C-2000 20 153 101 77 50 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Hardened steel - Geh hi i Nodul i
Grade Celsian stz Alloy steel SR R R Stainless f ca%tlijrgrz Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- Lot steel Cast iron GGG alloy alloy alloy
Stahl Sgtahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen Kugelgra- | Alule Kupferle Warmfeste
HB<180 Stahl S 9- 9 Leg.
KDG303 v v v v
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Solid carbide drills
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series twist arill

Spiralbohrer Serie

For high hardness steel
Fur 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? )
(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

Drehzahl : 800min™ 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 g 0.3
To
Feed rate oF 025
Vorschub: 64mm/min £5
= C
3_059 0.2
Drilling depth og 015
Bohrtiefe : 20mm (blind hole) s2 ’
Cooling system: water-soluble liquid E % 0.1
KuhImittel.: Emulsion 283
Machine/Maschine : MIKRON UCP 1000 &g 0.05
o J
0 100 200 300 400 500

Number of holes ( pc)
Anzahl Bohrungen

m Drill wear status in machining process - 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 holes ( 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 Sk

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 g = | 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 °
3.3 3 1534SH03-0330 6 62 20 14 36 °
4.0 3 1534SH03-0400 6 66 24 17 36 [
4.2 3 1534SH03-0420 6 66 24 17 36 [
5.0 3 1534SH03-0500 6 66 28 20 36 °
6.0 3 1534SH03-0600 6 66 28 20 36 °
6.75 3 1534SH03-0675 8 79 34 24 36 °
c
7.0 3 > 1534SH03-0700 8 79 34 24 36 °
8.0 3 ﬁj Straight | 1534SH03-0800 8 79 41 29 36 °
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 [} .
()
10.25 3 1534SH03-1025 12 102 55 40 45 ° g E
= 0o
10.5 3 1534SH03-1050 12 102 55 40 45 ° '5 Qo
o =
12.0 3 1534SH03-1200 12 102 55 40 45 . S g
o
12.5 3 1534SH03-1250 14 107 60 43 45 o 5 £
)
14.0 3 1534SH03-1400 14 107 60 43 45 . -2
14.5 3 1534SH03-1450 16 115 65 45 48 ° 33
16.0 3 1534SH03-1600 16 115 65 45 48 °
(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) .
§’ Grade Mild steel C/-?I'ibOI.'S ?te? Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless . c':\la%(tniﬂgrﬁ PR, — Heat resist.
* Sorte Baustahl A R st&,-el_ GCast iron | G llcy alioy |\ allc;y .
S - ostfreier | Gusseisen armfeste
e} i ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
@ HB<180 e Stahl Seeties| Al i) o
: KDG303 v v v
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

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

SRS — 4
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
y Drill Drilling Cooling : (mm) g Grade
iameter depth d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe [mielets Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
KahImittel.
d1(hs) (L/d1) dz(h7) I I2 YK20F
20 3 1105SC03-0200 2.0 38 12 °
' 5 1101SC05-0200 2.0 49 24 o
25 3 1105SC03-0250 25 43 14 °
' 5 1101SC05-0250 25 57 30 o
28 3 1105SC03-0280 2.8 46 16 °
' 5 1101SC05-0280 28 61 33 o
3.0 3 1105SC03-0300 3.0 46 16 °
' 5 1101SC05-0300 3.0 61 33 o
31 3 1105SC03-0310 3.1 49 18 °
3.2 3 1105SC03-0320 3.2 49 18 °
3.3 3 1105SC03-0330 3.3 49 18 )
34 3 1105SC03-0340 34 52 20 )
4.5 3 1105SC03-0350 3.5 52 20 )
. | 5 1101SC05-0350 35 70 39 o
[0} c
L = 3.6 3 o) 1105SC03-0360 3.6 52 20 .
=5 2L
S 8 3.7 3 O Straight | 1105SC03-0370 3.7 52 20 .
O © . shank
S 2 3 ~ _ 11055C03-0380 38 55 22 N
2 = 3.8 © Zylinder-
S < 5 CIE> schaft 1101SC05-0380 338 75 43 o
-8 3.9 3 X 11055C03-0390 3.9 55 22 o
29 3 11055C03-0400 40 55 22 °
n > 4.0
5 1101SC05-0400 4.0 75 43 o
41 3 1105SC03-0410 4.1 55 22 °
42 3 1105SC03-0420 4.2 55 22 °
' 5 1101SC05-0420 42 75 43 o
4.3 3 1105SC03-0430 4.3 58 24 °
4.4 3 1105SC03-0440 4.4 58 24 °
45 3 1105SC03-0450 4.5 58 24 °
' 5 1101SC05-0450 45 80 47 o
4.6 3 1105SC03-0460 4.6 58 24 )
4.7 3 1105SC03-0470 4.7 58 24 o
48 3 1105SC03-0480 4.8 62 26 )
) 5 1101SC05-0480 4.8 86 52 (e}
4.9 3 1105SC03-0490 4.9 62 26 )

C84 e exsStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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 o
5.5 3 1105SC03-0550 5.5 66 28 [}
' 5 1101SC05-0550 55 93 57 o
5.6 3 1105SC03-0560 5.6 66 28 )
5.7 3 1105SC03-0570 5.7 66 28 )
5.8 3 1105SC03-0580 5.8 66 28 °
| 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 )
6.2 3 © Zylinder- 1105SC03-0620 6.2 70 31 °
c schaft
6.3 3 Qo 1105SC03-0630 6.3 70 31 o
<
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
7
6.3 3 1105SC03-0680 6.8 74 34 ) % -g
: 5 1101SC05-0680 6.8 109 69 o ° %
6.9 3 1105SC03-0690 6.9 74 34 o 2 ‘aES
—
70 3 1105SC03-0700 7.0 74 34 ° 8 £
' 5 1101SC05-0700 7.0 109 69 o =E
O ©
741 3 11055C03-0710 7.1 74 34 ° n >
7.2 3 1105SC03-0720 7.2 74 34 o
7.3 3 1105SC03-0730 7.3 74 34 fe)
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 c:l,lrbon ste?| Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless ‘ (';\é%‘t“i‘r'gﬁ PR, — Heat resist.
Sorte Baustahl KohTZnS;ttz?f R st&,-el_ GCast ron | castle Sl aloy |y allc;y .
1 E ~40HRC ~50HRC ~60HRC ostireier usseisen K 1 _ Aluleq. ) armieste
HB<180 LeSgtI:rr]tler Stahl plﬁ% ggas uleg. |Kupferleg Leg.
YK20F v v
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

SC series * SC Serie for cast iron, AL alloy - furr 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 G
di Cooling - rade
iameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe . : Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlange
KihImittel.
d1(hs) (Ld1) da(h7) I1 l2 YK20F
75 3 1105SC03-0750 7.5 74 34 )
' 5 1101SC05-0750 75 109 69 o
7.6 3 1105SC03-0760 7.6 79 37 o
7.7 3 1105SC03-0770 7.7 79 37 o
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 °
8.2 3 1105SC03-0820 8.2 79 37 °
8.3 3 1105SC03-0830 8.3 79 37 o
8.4 3 1105SC03-0840 8.4 79 37 °
. 3 1105SC03-0850 8.5 79 37 °
o) 8.5 c
L = 5 5 1101SC05-0850 8.5 17 75 o
- — O —
S a 8.6 3 5 Straight | 1105SC03-0860 8.6 84 40 .
O © . shank
i) kol 8.7 3 — . 1105SC03-0870 8.7 84 40 °
o) [ Zylinder-
& £ 6s 3 fT:, schaft 1105SC03-0880 8.8 84 40 o
o .
-8 5 X 1101SC05-0880 8.8 125 81 o
©° 0o
D> 8.9 3 1105SC03-0890 8.9 84 40 o
6.0 3 1105SC03-0900 9.0 84 40 °
' 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 o
- 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 9.8 133 87 o
9.9 3 1105SC03-0990 9.9 89 43 °

C86 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
. Cooling Grade
diameter depth d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ Bohrtiefe nmo .e Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
KihImittel.
d1(hs) (L/d1) d2 (h7) I I2 YK20F
10.0 8 1105SC03-1000 10.0 89 43 )
’ 5 1101SC05-1000 10.0 133 87 o
101 3 1105SC03-1010 10.1 89 43 )
10.2 3 1105SC03-1020 10.2 89 43 )
10.4 3 1105SC03-1040 104 89 43 o
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 o
10.6 8 1105SC03-1080 10.8 95 47 ¢}
) 5 1101SC05-1080 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 °
’ 5 1101SC05-1150 15 142 94 o
3 c 1105SC03-1200 12.0 102 51 [}
12.0 5
5 k>4 1101SC05-1200 12.0 151 101 o
n Straight
125 3 shank 1105SC03-1250 125 102 51 )
’ 5 T Zylinder- 1101SC05-1250 125 151 101 o
c schaft
12.8 8 Q 1105SC03-1280 12.8 102 51 o
130 3 o 11055C03-1300 13.0 102 51 o
) 5 1101SC05-1300 13.0 151 101 o
13.1 3 1105SC03-1310 131 102 51 o
3 1105SC03-1350 135 107 54 o =
13.5 0 2
5 1101SC05-1350 135 160 108 o =5
T O
3 1105SC03-1400 14.0 107 54 ) o =
14.0 < 3
5 1101SC05-1400 14.0 160 108 o _é Gé
14.3 3 11055C03-1430 14.3 11 56 o 8 £
3 11055C03-1450 14.5 11 56 o 2
14.5 3 g
5 11018C€05-1450 14.5 169 114 o 2
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 °
) 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 C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren
SSlidlcarbigeldrill Sk

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 | 55 @ 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 ° °
3.1 3 1165PA03-0310 3.1 49 18 14 °
3.2 3 1165PA03-0320 3.2 49 18 14 ) )
3.3 3 1165PA03-0330 3.3 49 18 14 °
3.4 3 1165PA03-0340 3.4 52 20 15 °
3.5 3 1165PA03-0350 315 52 20 15 )
3.6 3 1165PA03-0360 3.6 52 20 15
3.7 3 1165PA03-0370 3.7 52 20 15
3.8 3 1165PA03-0380 3.8 55 22 17 °
3.9 3 1165PA03-0390 3.9 55 22 17 °
4.0 3 1165PA03-0400 4.0 55 22 17 ° °
41 3 1165PA03-0410 4.1 55 22 17 °
. 4.2 3 1165PA03-0420 4.2 55 22 17 ° °
o _G’EJ 4.3 3 c 1165PA03-0430 43 58 24 18 o .
5 3 44 3 5 1165PA03-0440 44 58 24 18 5
3T 45 3 X | straight | 1165PA03-0450 45 58 2 18 o o
-'(éu <IEJ 4.6 3 — Sr,]ank 1165PA03-0460 4.6 58 24 18 .
ot © Zylinder-
5 2 47 3 % schaft | 1165PA03-0470 4.7 58 24 18 .
(% g 4.8 3 5 1165PA03-0480 4.8 62 26 20 [¢)
4.9 3 1165PA03-0490 4.9 62 26 20 °
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 ° °
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 ° °
5.6 3 1165PA03-0560 5.6 66 28 21 °
5.7 3 1165PA03-0570 5.7 66 28 21 °
5.8 3 1165PA03-0580 5.8 66 28 21 °
5.9 3 1165PA03-0590 5.9 66 28 21 °
6.0 3 1165PA03-0600 6.0 66 28 21 ° °
6.1 3 1165PA03-0610 6.1 70 31 23 °
6.2 3 1165PA03-0620 6.2 70 31 23 °

C 88 @ exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



Drilling
[ScolidlcanbideldrillSEmVollhartmetallbohrer

- Bohren

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter deth % % E 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 ° °
6.6 3 1165PA03-0660 6.6 70 31 23 ° )
6.7 3 1165PA03-0670 6.7 70 31 23 °
6.8 3 1165PA03-0680 6.8 74 34 25 ° °
6.9 3 1165PA03-0690 6.9 74 34 25 °
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 [e)
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 °
7.7 3 1165PA03-0770 7.7 79 37 27 o
7.8 3 c 1165PA03-0780 7.8 79 37 27 °
7.9 3 -';-'.: ) 1165PA03-0790 7.9 79 37 27 o
n Straight
8.0 3 . shank 1165PA03-0800 8.0 79 37 27 ° °
8.1 3 T | zylinder- | 1165PA03-0810 8.1 79 37 27 .
8.2 3 .93 schatt 1165PA03-0820 8.2 79 37 27 °
8.3 3 L'>j 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 ° °
8.6 3 1165PA03-0860 8.6 84 40 29 ° 5
8.7 3 1165PA03-0870 8.7 84 40 29 ° %) %
8.8 3 1165PA03-0880 8.8 84 40 29 e} g %
8.9 3 1165PA03-0890 8.9 84 40 29 o g E’
9.0 3 1165PA03-0900 9.0 84 40 29 . . o £
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 °
9.6 3 1165PA03-0960 9.6 89 43 31 o
9.7 ) 1165PA03-0970 9.7 89 43 31
9.8 3 1165PA03-0980 9.8 89 43 31 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff
Grade n Carbon steel, . 5 i Nodular ) Heat resist.
Sorte Mild steel | “Riloy stee Hardened steel - gehérteter Stahl S‘S{QSSS gray Cast | cagtiron | Aluminum | Copper eaa III:;ls
Baustahl K?_hlenséoff-, Rostireier iron KuGquCf'a- alloy alloy Warmfeste
HB<180 egierter ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Gusseisen ph?tguss Aluleg. | Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v Vv
Code key C8 Cutting data | 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made C 117-121
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Drilling :- Bohren

CAVollhantmetallbohrer

PA series * PA Serie  oraL alloy - fiir Alu-Legierungen

External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft

For drilling solid workpiece composed of Al alloy etc.

e

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 °
101 3 1165PA03-1010 10.1 89 43 31
10.2 3 1165PA03-1020 10.2 89 43 31 °
10.3 5 1165PA03-1030 10.3 89 43 31 °
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 o
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 o
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 °
13.5 3 © Zylinder- | 1165PA03-1350 13.5 107 54 37 o
14.0 3 g sehat 1 1165PA03-1400 14.0 107 54 37 .
14.5 3 ) 1165PA03-1450 145 111 56 38 .
15.0 3 1165PA03-1500 15.0 1M1 56 38 °
15.5 3 1165PA03-1550 15.5 115 58 38 [e)
16.0 3 1165PA03-1600 16.0 115 58 38 °
16.5 5 1165PA03-1650 16.5 119 60 39 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 ° [
18.5 3 1165PA03-1850 18.5 127 64 41 [¢)
19.0 3 1165PA03-1900 19.0 127 64 41 o
19.5 3 1165PA03-1950 19.5 131 66 42 [¢)
20.0 3 1165PA03-2000 20.0 131 66 42 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff

Grade f Carbon steel, . 5 i Nodular ) H ist.
Sorte l\élld Sttef?|l KAOIIL(ID(‘é/nsstt%?fl Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{gléalss gray Cast | castiron | Aluminum | Copper ea:”roeys E
Beiso | LSene | _soMrc | ~S0MRC | ~soMRc | ROSHieer | Gussaisen KiGida | A%, | kupioleg. Warmieste
HB<180 tahl Stahl phitguss ’ : Leg.
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v v

C90 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage



- Bohren

Drilling
[ScolidlcanbideldrillSEmVollhartmetallbohrer

PC series = PC Serie

for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss & Alu-Legierungen

IR p— - %% 5]120°< E’:§4777 %gl
" ) ~— I3 | ‘
External Coolant Straight shank 2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft I1
¢ mmmm———— e T
Internal Coolant Straight shank q' ‘Iélz—J l4
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.

® Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium-Alu-Legierungen etc.
® Exzellente Zentrierungseigenschaften fir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
® Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitdt und gute Oberflachenqualitédt werden auf der gesamten Bohrungslange erzielt.

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
i Hardened steel - 3 i )
Grade Mild steel c:l:g;% Z;Z?I Geharteter Stahl Sta{nlelss Cost cNa%‘tjlijrlgﬁ Aluminum|| Gopper HeatI IreS|st_
Sorte TSl Kohlenstoff C C C Rosst?seier Guasssc-:!ir::n GGG alloy alloy Wa?mcgste
f ~ | ~40HR ~50HR ~60HR Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
HB<180 Legierter Stahl S uleg. | Rupterieg. | = og.

YK20F v v v

Code key C8 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 I3 la  |YK20F
External- Extern 1576PC05-0400 6.0 74 36 29 36 [
4.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0400 6.0 74 36 29 36 [
External- Extern 1576PC05-0420 6.0 74 36 29 36 ()
4.2 ° Internal- Intern 1576PC05C-0420 6.0 74 36 29 36 °
External- Extern 1576PC05-0500 6.0 82 44 35 36 °
5.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0500 6.0 82 44 35 36 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-0500 6.0 145 105 96 36 ()
External- Extern 1576PC05-0600 6.0 82 44 35 36 °
6.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0600 6.0 82 44 35 36 [
15 Internal Intern Straight 1579PC15C-0600 6.0 145 105 96 36 o
External- Extern shank 1576PC05-0675 8.0 91 53 43 36 ° o
6.78 ° Internal- Intern 1576PC05C-0675 8.0 91 53 43 36 ° %’ _:l:)
External- Extern 1576PC05-0700 8.0 91 53 43 36 o '5 é
70 ° Internal- Intern 1576PC05C-0700 8.0 91 53 43 36 ° 8 %
External- Extern Ziﬁ’,};’g“ 1576PC05-0800 8.0 91 53 43 36 ° }% g
8.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0800 8.0 91 53 43 36 ] ; (EG
15 Internal- Intern 1579PC15C-0800 8.0 180 137 127 36 o ;O) g
External- Extern 1576PC05-0850 10.0 103 61 49 40 [
83 ° Internal- Intern 1576PC05C-0850 10.0 103 61 49 40 ]
External- Extern 1576PC05-0900 10.0 103 61 49 40 o
9.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0900 10.0 103 61 49 40 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-0900 10.0 217 170 158 40 e}




- Bohren
CAVollhantmetallbohrer

Drilling

PC series =~ PC Serie
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For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
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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.

* Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium-Alu-Legierungen etc.
¢ Exzellente Zentrierungseigenschaften fir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitét bis H7.
* Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitdt und gute Oberflachenqualitédt werden auf der gesamten Bohrungslange erzielt.

for cast iron, AL alloy - fur Grauguss & Alu-Legierungen

%‘%4***

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 KuhImittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange.  Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

di(m7) | (L/d1) dz(hs) I l2 I3 la  |YK20F

External-Extern 1576PC05-1000 10.0 103 61 49 40 ()
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 (e)
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 12.0 118 71 56 45 o
12.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1200 12.0 118 71 56 45 °
15 Internal- Intern 1579PC15C-1200 12.0 258 205 190 45 e}
External- Extern 1576PC05-1300 14.0 124 7 60 45 ¢)
130 ° Internal- Intern 1576PC05C-1300 14.0 124 7 60 45 °
External- Extern 1576PC05-1400 14.0 124 7 60 45 e}
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 | 4576pco5-1500 16.0 133 83 63 48 o

15.0 5 shank
Internal- Intern 1576PC05C-1500 16.0 133 83 63 48 (@)
External-Extern | 2ylinder-| 1576pC05.1550 16.0 133 83 63 48 o

15.5 5 schaft
Internal- Intern 1576PC05C-1550 16.0 133 83 63 48 o
External- Extern 1576PC05-1600 16.0 133 83 63 48 ()
16.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1600 16.0 133 83 63 48 (@)
External- Extern 1576PC05-1700 18.0 143 93 7 48 ¢)
17.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1700 18.0 143 93 Al 48 ¢)
External- Extern 1576PC05-1750 18.0 143 93 4l 48 e}
173 ° Internal- Intern 1576PC05C-1750 18.0 143 93 7 48 e}
External- Extern 1576PC05-1800 18.0 143 93 Al 48 o
18.0 > Internal- Intern 1576PC05C-1800 18.0 143 93 71 48 °
External- Extern 1576PC05-1950 20.0 153 101 77 50 e}
193 ° Internal- Intern 1576PC05C-1950 20.0 153 101 77 50 e}
External- Extern 1576PC05-2000 20.0 153 101 77 50 ¢)
20.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-2000 20.0 153 101 77 50 °

C92 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling - Bohren
SSlidlcarbidetdrill Sk

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

4 = %% a0 %\4@

I2

External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft
§  — ﬁl% dmiEe—— T s
[ I3
Internal Coolant Straight shank I2 ‘ la
Interne Kihlung Zylinderschaft It
e 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.
o High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.
* Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, Silizium - Alu - Legierungen etc.
* Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
* Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat werden auf der gesamten Bohrungslange 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
Vorschub
Drill inclined face Inclined angle a Max. feed rate
Neigungswinkel Max.Vorschub

Bohren in Schragen

1° 80%
2° 50%
3° 30%
Feed rate 100%
Vorschub
—
[ w 2
\ =5
= O
| T O
: Pretreatment should be carried Beim Bohren in sehr groBen % S
\ out when the face possess a large schragen Flachen ist eine _é “E’
| inclined angle, drill hole at the flat Vorbearbeitung zu empfehlen 8 =
| . i i i a . ®
‘ Drill curved face face which milled firstly. (Anfasen) o 2
~*  Bohren in balligen Flichen L e
> Omaxf—
o~
N v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Mild steel Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl tainl Nodular ) H 0
Sort /ﬁfoﬁ'é?eif S ggéalss Castiron | castiron |Aluminum | Copper ez(llf; ®
ore Baustahl Kohlenstoff-, | A0HRC | ~50HRC | ~60HRC |Rostireier | Gusseisen | GgGra 'ﬂ"?g K a;lgl}ll g, | Warmfeste
HB<180 S Stahl phitguss | oo |TUPIETES ) leg.
YK20F v 4 v
Code key C8 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
SSlidlcarbigeldrill Sk

. . for steel, stainless steel, cast iron and non-ferrous material
sc series - sc Serle fir Stahl, rostfreier Stahl, Gusswerkstoffe und NE-Metalle

] = 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 : rade
lameter Spitzen d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length |  Flute length Sorte
Bohrer @ p. en- "mo .e Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlange
winkel KahImittel.
d1(he) dz(he) I1 I2 YK30F [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 °
» = 14
= 'S 120° 1143SC120-1400 14.00 107 30 o °
T QO
O = 90° 1143SC90-1600 16.00 115 35 o] °
° 8 16
'_é “EJ 120° 1143SC120-1600 16.00 115 35 ) [
St 2 90° 11435C90-2000 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 i Stahl ph?tggss e PIENed-) " Leg.
YK20F v v v v v v
KDG303 v %4 v v v v v v v v

C94 e exStock-ablager 0 ondemand - auf Anfrage
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Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Extemal coolant /Externe Kiihlung ) BEEYp W)
. Carbon steel,
Workpiece|  Mild steel alloy steel Pre-hardened g%?ti’rlga 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
stoff 36HRC ~40HRC phitguss Legierungen
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) | (minT) | (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 0.11
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 027 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 (internal coolant /Interne Kiihung) IETpYEENI»)
Workpi Mild steel e Pre-hardened Nodular Heat resistant
orkpiece i alloy steel a i i I
material Baustahl Kohlenystoffstahl _steel Stainless steel Cast iron caésg&on Aluminum alloy alloy
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Verglteter 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) | (minT) | (mmir) | (min) | (mm/r) | (min®) | (mm/r) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~

3 12700 0.12 12700 0.12 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 015 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 012 6400 0.20 4700 0.20 7400 0.20 1050 011
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~

8 4800 0.24 4800 0.24 2800 0.4 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 027 2200 0.27 1900 018 3800 0.27 2800 027 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 030 500 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 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 036 1400 0.36 1200 0.25 2400 0.36 1800 036 2800 0.36 400 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 | 5ap | 1900 | g | MO0 | oo | 950 | g3p | 1900 | 40 | 400 | gug | 2300 | g0 | 320 | 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 5D.

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

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (intemal coolant / Interne Kiihiung) 8D
i . Carbon steel,
angégl'%‘ie Mild steel alloy steel Pre-hardened _ ; Neslley Aluminum alloy | Heat resistant
Baustahl steel Stainless steel Cast iron CERL Il alloy
Kohlenstoffstahl . 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 012 5600 0.12 4000 0.08 9600 0.12 7000 012 11100 015 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~ 0.11~ 0.1~ 0.06~ 0.1~ 0.11~ 0.11~ 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.
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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 8xD ausgelegt.
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Drilling

: Bohren
LESchnittdatenempfehling

SU series step drills - SU Stufenbohrer Serie (Extemal coolant / Externe Kihlung ) 3D
workpiece| g steel | Caroon Steel | Pre-hardened Nodul i
i alloy steel odular ; Heat resistant
TELEE Baustahl | koflenstoffstahl Steel Stainless steel | Castiron castjron Aluminum alloy alloy
Werkstiick-|  HB<180 Leg. Stahl | Vergiteter Stahl | Rostfreier Stahl | ~ Gusseisen Kugelgra- | Alulegierungen L\clevai:eTJﬁSt:n
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?) | (mmi) | (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 012 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 015 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 017 2100 025 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 0.27 930 0.18 1850 0.7 1550 0.27 3100 027 500 016
0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.11~ 0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.11~
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 035 370 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.

Co99

©
E
©
©
°
o)
—
©
(&}
°
©
n

—_
o
—_
=
o
2
o
9
3]
£
=
@
<
o
>




1)
E
©
()
8
o)
—
©
(&}
i)
©
0

—
o
d=
(o]
=
©
-
()
£
h=
®
=
o
>

C100

Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SL series twist deep drills - SL Spiraltiefbohrer Serie (intemal coolant - Inteme Kihiung) ETe]nbinkE]»)
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

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

SP series pilot drills - SP Pilotbohrer Serie (intemal coolant - Inteme Khlung) 3D
Workpiece Mild steel Carbon steel, .
3 alloy steel Pre-hardened Nodular ] Heat resistant
el Baustahl K0h|enystoffstah| _steel Stainless steel/ |  Cast iron/ castjron ATV s alloy
7 HB<180 Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
Werkstiick- Leg. Stahl ~40HRC K%gflgra- Legierungen
stoff ~30HRC phitguss
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?) | (mm/r) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmi) | (minT) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~

3 12700 012 12700 012 7400 012 6300 007 12700 012 9500 012 15000 012 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 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 0.7 2200 0.27 1900 0.18 3800 0.27 2800 0.7 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 0.22 2700 0.35 2100 0.35 3200 0.35 450 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 fiir 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 (Interal coolant / Inteme Kihlung) EEETs YS!
Workpi(lece Mild steel Carbon steel, alloy steel Stainless steel - Rostfreier Stahl
material Baustahl Kohlenstoff - stahl
Werkstlick- HB<180 e ikl 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™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmir) (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
(] 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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- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

Drilling

SH series step drills - SH Spiralbohrer Serie (Extemal coolant /Externe Kiihiung) 3D

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™) (mm/r) (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 fiir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.
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SC series twist drills - SC Spiralbohrer Serie ( External coolant /Exterme Kiihlung)

Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

AR s =
Werkstiickstoff Kugelgraphitguss Sis10% 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

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

PA series coated three-lips drills (External coolant)

PA Serie, beschichtete 3-Lippenbohrer (Externe Kihlung)

3D

Workpiece f Silicon aluminium allo ;
* Cast iron Nodular east iron Silizium AIuIegierungy Aluminum alloy | Heat resistant alloy
material Grauguss GGG Alulegierung Warmfeste
Werkstiickstoff 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™) (mm/r) (min™") (mmir) (min™") (mmr) (min™") (mm/r) (min™") (mmir) (min™") (mmr)
0.09~ 0.09~ 0.07~ 0.07~ 0.07~ 0.03~
3 9500 0.12 7400 0.12 14000 0.16 12700 0.16 16000 016 3200 0.06
0.10~ 0.10~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.04~
4 7000 0.15 5600 015 10000 0.18 9600 0.18 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 022 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 0.11
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 0.28 1200 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 2800 0.27 2200 027 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 036 4200 0.36 800 018
0.22~ 0.22~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.13~
14 2100 0.35 1600 0.35 3200 0.40 2700 0.40 3600 0.40 700 0.20
0.25~ 0.25~ 0.27~ 0.27~ 0.27~ 0.14~
16 1800 0.36 1400 036 2800 0.44 2400 0.44 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 048 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 0.28
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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 3D.

. 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 3xD ausgelegt.




PC series straight flute drills (External coolant)

PC gerade genutete Bohrer Serie (Externe Kiihlung)

Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing ckE = ScmiikEnampiEhimg

3b &D

marar | G| Memggen SlinAticoeing e
Werkstiickstoff Kugelgraphitguss Si<10% Si>10%
Ve 60~120m/min 50~100m/min 100~200m/min 80~160m/min 120~220m/min
@ n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmir) (min™) (mmir) (min™") (mmir) (min™) (mmr) (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

. 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 fir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.
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Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

PC series straight flute drills (Internal coolant)

PC Bohrer Serie, gerade genutete (Interne Kihlung)

15D

natorial Gastiron fe el S Aegering, A sy
Werkstlckstoff Kugelgraphitguss Si<10% 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™) (mmir) (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 / Externe Kihiung )

CENTER LOCATING - ZENTRIERBOHREN

I - SlifimAticoerng S
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
6 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

N

. 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.

. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fiir das Zentrierbohren.

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

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

a b 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

Wr:: ;I:(‘e):?ac:e Cast iron NOdUIaéé’gSt Iron ngﬁ%ﬂﬁ'mg&rgrﬁﬂgy Aluminum alloy
Werksttickstoff Gusseisen Kugelgraphitguss Si<10% S 10% 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™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (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

A WON

A WOWN

. 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 flr 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 wéhlen. 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

Externe 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.

interrupted cut.

unterbrochenen
Stelle.

/ Pre-machining

E5 prior drilling
I:ll% Vorbear-
beitung

Machining a countersink with
end mill prior to drilling.

Planen Sie die Flache mit
einem Fraser vorab.

Reduce the feed
rate when drilling

/)
/
6
Bj Reduzieren Sie den
Vorschub an der

Ensure the size of H is over

Abstand H =1.5d

Internal: coolant method

Interne 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 Kiihimitteln

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.



Parts terminology of drill - Terminologie vo

e Version - Ausfiihrung

ilechnicalllnformationiid

Drilling

VHM Bohrern

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-

o
=
35
=)
©
(]
'S

ausfiihrung

Q2
©
S
X
[
o
=

- Bohren
Teemisehe

. Bohrdurchmesser
Fase

. Spitzenwinkel

. Freiwinkel
Spanraum

Schaft

. Schaftdurchmesser
. Schaftlange

9. Gesamtléange

10. Schneidenlange
11. Spiralwinkel

©ONO O A WN S

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.

thin plate.

(Candler - Zentrierspitze )

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

o It is the first choice for drilling

« Diese Form hat 2 Winkelpunkte,
fur bessere Zentrierung und
Reduzierung der Gratbildung.

* Geeignet furr Stahlrahmen- und
Blechbearbeitung.
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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

Hole

Kerndurch-
messer

Margin

Fasen-
breite

Back taper
Hinterschliff

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
Hochvergiitetes Material  klein Spiralwinkel grol  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, please 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
beriicksichtigen. Je langer der Spiralwinkel, desto geringer die Bohrerstabilitat. Da hierdurch die Standzeit stark
beeinflusst wird, sollte er so kurz wie moéglich 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 betréagt 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

Weiches Material, einfach zu bearbeiten klein Spitzenwinkel groR  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 hole thick High rigidity
Materials easy to cut High hardness materials, cross hole drilling etc.

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

geringe Axialkraft hohe Axialkraft
geringe Stabilitat klein Loch grof} 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 - large
margin width

Low friction and drill guide high friction and good drill guide

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

klein grol}
Fasenbreite

niedrige Friktion und Bohrer Fihrung 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 grol3
|

Cause - Ursache |
Poor clamping

Large run-out around spindle Calibrating spindle
Ungentigende Werkstlick bzw.
Werkzeug - Klemmung.
grofRer Rundlauffehler

Solution - Lésung

Select a holder and chuck with high precision

Check and adjust after clamping drill

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

Querschneide ist aus der Mitte und justieren.
Non-symmetric point angle
LTl (T e Regrind drill

Chisel edge is off center

Kein symetrischer Spitzenwinkel,
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

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

und justieren.

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

Poor clamping

Large spindle run-out

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

Calibrating spindle

und justieren.

Select the holder and chuck with high precision

Check and adjust after clamping drill

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

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Reduce the feed speed
Vorschub reduzieren

Coolant is not enough coolant volume.
Kuhlmittel nicht ausreichend

andern

Change the coolant supply method, or increase

KihImittelmenge erhéhen, oder Kiihimittelzufuhr

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. und justieren.

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 priifen

The feed direction is not vertical to
the workpiece surface

Adjust the feed direction vertical to the workpiece.

A | B Die Vorschubrichtung ist nicht Vprschubrichtung vertikal zur Werkstlickoberflache
AtB vertikal zur Werksttickflache R
Top center not align with the spindle
\(;\(/agrtlfzre(ll?g:rr}ﬁ’zte nicht auf Check and adjust alignment carefully before drilling
Spindelmitte ausgerichtet Werkzeugmitte ausrichten
(Drehmaschine)
Excessive tool wear Regrind
Bad linearity hoher Werkzeugverschleifd 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 Werkstlckoberflache
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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Drilling

- Bohren
ilechnicallinformationiMrechnischelinfermation)

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Poor roundness

Ungenaue Bohrung (Rundheit)

Cause - Ursache

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

Kein symetrischer Spitzenwinkel, grof3er
Rundlauffehler, Zentrumschneide ist aus
der Mitte. Hoher Verschleil.

Solution - Lésung

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Poor clamping
Large spindle run-out
Workpiece is unfirmly hold

Unzureichende Klemmung (Werkstiick,
Werkzeug). GroRRe 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
Ungeniigende Bohrerstabilitat

Increase drill rigidity
Bohrerstabilitat verbessern

Hole
Bohrung

Poor workpiece surface quality

Schlechte

Werkstlckoberflachenqualitat

Incorrect regrinding
Schlechter Bohrer Nachschliff

Regrind calibration
Nachschliff verbessern

Insufficient coolant or unsuitable coolant
Type

Ungeniigende Kiihimittelmenge bzw.
-Methode

Change coolant supply method, increase
coolant volume

Select the cutting oil with good lubricating
property

KuhImittelzuflihrungsmethode @ndern
Kuhlmittelmenge erhéhen

Poor clamping

Large spindle run-out
Unzureichende Klemmung,
groRer Spiralrundlauffehler

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle

Prézisions-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.)
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Poor cylindricity

Schlechte Zylindrizitat

Non-symmetric point angle

Large drill run-out

Chisel edge is off center

Excessive margin wear

Kein symetrischer Spitzenwinkel, groRer
Rundlauffehler (Bohren)
Zentrumschneide ist aus der Mitte
groRer Schneidenverschlei®

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




Drill
Bohrer

- Bohren
Techniea emefon = Tedhnsehe fommeiicn

Drilling

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Drill breakage
Bruch des Bohrers

Cause ‘- Ursache

Insufficient clamping of
tool and/or workpiece

Nicht ausreichende
Spannung des Werkzeugs
und / oder Werkstiicks.

Solution Lésung

Increase the rigidity of drill, machine, workpiece and clamp

Stabilitat 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
Hoher Verschleill

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Select a suitable drill (considering flute geometry, helical angle etc)
Change the cutting method (adjust feed rate, use step feed etc)

Chip jamming

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

Difficult entering the machined to horizontal before drilling. Use guide bush or bush

workpiece plate

Schwieriges Anbohren 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
FlUhrungsbuchse.

Chipping on the
cutting corner
Ausbrécklung am

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 priifen 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
Kihimittelzufuhr verbessern / erhéhen

Chipping on cutting
edge
Ausbrdcklung an der

Poor clamping

Large spindle run-out
schlechte Spannung
groRer Spiralrundlauf

Select the holder and chuck with high precision

Calibrating the spindle

Spannmittel mit héherer Prazision verwenden. Spindel neu
ausrichten.

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

Reduce the cutting speed and feed rate.
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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- Bohren
ilechnicallinformationiMrechnischelinfermation)

Drilling

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Abnormal wear on cutting corner
UbermaRiger Verschleil®

Cause - Ursache

Delay to regrind
Uberfalliger Nachschliff

Solution - Lésung

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
Verschleify und Ausbriiche an
Querschneide

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Reduce feed rate
Vorschub 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.

Clearance angle is too small
Freiwinkel zu gering

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Drill

Breakage on margin
Bruch der Fuhrungsfase

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

Select another bush with correct size
Flhrungsbuchse austauschen

Bohrer

Margin build-up
Aufbauschneide an der
Flhrungsfase

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

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient coolant
Unzureichende Kiihlung

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

Incorrect coolant Type
falscher Kihimittelschmierstoff

Change coolant
Kuhlschmierstoff andern

Workpiece material is too soft
Unglinstig zu zerspanendes Material

Change drill or machining method
Bohrer mit kleineren Freiwinkel wahlen
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High vibration
Hohe Vibrationen

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu grof

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 Verschleifly

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.




- Bohren

Drilling
CAVollhartmetallbehren

Step straight-flate drill - Gerade genutete Stufen Bohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: "‘.‘.

Company / Firma: ZCC-CT

Fax:

Tel:

E-mail: ZCCCTONLINE@QQ.COM

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiickstoff

Machined hole
Bohrung

[

a7

Size of small machined hole
kleiner Lochdurchmesser

Tolerance of small machined hole
Toleranz der kleinen Bohrung

Size of big machined hole
@ GroRer Lochdurchmesser

Tolerance of big machined hole
Toleranz der groen Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe

L
]
L Jmm
]
o

Grey cast iron
Grauguss

Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss
Aluminium alloy
Alulegierung

Si Al alloy Si<10%
Si-Alulegierung

Si Al alloy Si=10%
Si-Alulegierung

O o o o o

Machined material trademark
Spezieller Werkstoff

Tensile Strength - Zugfestigkeit

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 Informationen

d3=
‘ 2= ‘ ‘ Tol: ‘ o
1= n =
— O | Shank - Schaft = £
= T O
‘ T TN ——1d= — =
i ) g g O] 25
~7 ] Form HA e “E’
S g 3
l4= I3= a) fogr =
[ ] [ ] 5 =
] O )
Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
E |
e P [ e
Internal lb ;
Intern ﬁI’ D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: pieces Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlicke Gewduschtes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift :

C121



J Reaming - Reiben
//4 %

Reamers - Reibahlen

Solid carbide reamers overview c142 Ubersicht VHM Reibahlen

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
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- Reiben

icarbideirecamersiaVollhantmetall:Reibahlen

( Solid carbide reamers overview - Ubersicht VHM Reibahlen

Workpiece material Page
Werkstlick Material Seite
piameter [0l M 18 H
range
Name Type Shape
. Durchmesser =
Name Typ Ausfiihrung . = _ > . |_=
bereich & |os 2 ST s
(%] T L | 2H T |2 |52BP cc| 8c
Q- E_| @ = 2 .lge |55 88 | 8
538 2| 0G| cS|E TP 22 |B2 BF | S&
c vg oglioe3 . |2 Bo|lcge 88 | °g
59 50| 2L | =9 | S0 8F | SE|S5| == | 2=
2>2 L | 2/ EQ| S5 | RE |8 OoN | £C
52 5P 88 8555|185 |88 |26 88 | E<
oI 3| Hx |00 | |OX (IS |TO| & | 34
Right helical
flute P
Rechts 3101H7 — @4-@20 v v v C144
gedrallt
Straight flute J—
Gerade 3102H7 — 24-320 vV | Vv | Vv C145
genutet
C148
Straight flute
Wih ner hole —_—— =
Gerad genutet 3112H7 @4-@20 v v C146
mit einem
inneren Loch
Left helical -
flute 31037 | o 24-220 vV v v c147

Links gedrallt

C142

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

@ solid carbide reamers icons information - VHM Reibahlen Grafische Beschreibung

@ Precision class of reamed hole
@ Bohrungstoleranzklasse

H7

—

@ 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



Reaming.: Reiben
o

( Solid carbide reamer Code Key - VHM Reibahlen ISO Kennzeichnung

Chip flute
Spannut Precision class of reamed hole
Code Description - Beschreibung Toleranzklasse
Right chip flute iotion - Beschrei
. Type 1 Spannut Rechtsdrall Code Description - Beschreibung
. The precision class of reamed hole
Werkzeugtyp o | Straight flute reaches H7 specified in GB/T1800-
— - Spannut gerade genutet 1804
Code | Description - Beschreibung H7
Left chip flute Die Toleranzklasse der geriebenen
3 Reamer 3 Spannut Linksdrall Bohrung entspricht H7
Reibahle

T

S aon e

Diameter
Durchmesser
Shank type Mode of cooling
Schaﬂausfﬁhrung K[jhlung Code | Description - Beschreibung
Code Description - Beschreibung Code |Description - Beschreibung 0850 | Diameteris 8.5mm
] Parallel shank External Durchmesser ist 8.5mm
Zylinderschaft 0 AuBenkiihlung
Square Straight shank DIN10
2| Zylinderschaft DIN10 1 ::;egglfgjhlung
5 Straight shank DIN 6535HA
Zylinderschaft DIN6535HA
9 Taper shank
MK-Schaft
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- Reiben
icarbideirecamersiaVollhantmetall:Reibahlen

with straight shank and rigth helical flute
3101H7 mit Zylinderschaft und rechtsgedrallter Spannute

— 8 5
E“—_—:Qq Is

H7, [
Type Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of teeth Grade - Sorte
Typ d1 da(he) I1 I3 iz YK10F
3101H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 o
3101H7-0450 4.5 4.00 63 22 6 )
3101H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 )
3101H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3101H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 °
3101H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3101H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 °
3101H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 o
3101H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 °
3101H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 e}
3101H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3101H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 )
3101H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 °
3101H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 )
3101H7-1100 1.0 10.00 80 28 6 )
3101H7-1150 1.5 10.00 80 28 6 )
3101H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 °
3101H7-1250 12.5 10.00 80 28 6 o
3101H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3101H7-1350 13.5 12.5 90 32 6 )
3101H7-1400 14.0 12.5 90 32 6 o
3101H7-1450 14.5 12.5 90 32 6 °
- 3101H7-1500 15.0 12,5 90 32 6 o
0 2 3101H7-1550 155 125 90 32 6 o
g3 3101H7-1600 16.0 12.5 90 32 6 .
g &J 3101H7-1700 17.0 12.5 90 32 6 o
Kol 3101H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o
g g 3101H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o
S 8 3101H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o
o O
n > . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
Grade Mild steel c:ﬁbo,é ?tefﬂ Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless . g%ct’lijrlgrq Aluminum | Copper |Heat resist.
Sorte Baustahl | kopensiof., R o?ﬁgi - &Zsste'ir:gn GGG alloy alloy alloy
HB<180 Legierter ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | g | ﬁ%?ggg Aluleg. | Kupferleg Walr_rgg?ste
YK10F v v v v

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

C144
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3102H7 with straight shank and flute - mit Zylinderschaft und gerader Spannute

—_—

= S ——— ) )

‘ I3
H7, [ .
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 )
3102H7-0450 45 4.00 63 22 6 o
3102H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 °
3102H7-0550 55 5.00 63 22 6 o
3102H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 °
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 o
3102H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 )
3102H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 )
3102H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3102H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 o
3102H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 °
3102H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 °
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 125 10.00 80 28 6 )
3102H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 °
3102H7-1350 13.5 125 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 GC)
3102H7-1550 155 125 90 32 6 o =
3102H7-1600 16.0 125 90 32 6 o EZ
3102H7-1700 17.0 125 90 32 6 o o
3102H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o % %
3102H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 ) § g
3102H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o o CEU
[o3Ne)
. v = Very suitable - Sehr empfohlen w >
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
(;:)arctj: '\;:j :::: C/fﬁg% 22? Hardened steel - Geharteter Stahl St:{gflss Castiron g%%@r] A'uafnj)';um Cgﬁ’é’fr Heaat”:;eysist.
HB<180 K‘ﬁhe'sgeti:esh;ﬁl‘e’f '| ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rogtlfeier | Gusseisen ﬁ?gggas- Aluleg. |Kupferleg. Walr_rgg?ste
YK10F v v v v
Code key  C143 Cutting data | C148 |  Technical Information C149-151 Non-standart tailor made C152

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 145



- Reiben
icarbideirecamersiaVollhantmetall:Reibahlen

3112H7 with straight shank and flute - mit Zylinderschaft und gerader Spannute

H7  []
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
Type (mm) 9 Number of teeth
Typ DINd11420 d2(he) ds 1 I3 I2 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 2.0 150 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
Q@
L c
O ®
g2
T O
S
S8
S @O
o
=5
=
© ©
S <
© 0°
n > ] ) . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
i Hard | - Geha hi i Nodul
Grade Mild steel | Carbon steel ardened steel - Gehérteter Sta Stainless _ ca%?lfrgﬁ Aulig| Gegeer |Hesiseskt
Sorte B tahl Alloy Steel steel Cast iron GGG Il I I
austa Kohlenstoff-, Rostfreier | Gusseisen atloy ajoy eliey
HB<180 Legierter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.|Warmfeste
= Stahl phitguss Leg.
KRG102 v v v v

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

C146
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with straight shank and left helical flute
3103H7 mit Zylinderschaft und linksgedrallter Spannute

S——— sl — 5]
I3

e
H7 [] I
Type Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number of teeth Grade - Sorte
Typ d1 da(he) I1 I3 Zahnezahl YK10F

3103H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 °

3103H7-0450 45 4.00 63 22 6 o

3103H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 °

3103H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o

3103H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 °

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 (¢}

3103H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 °

3103H7-0850 85 8.00 71 25 6 (¢}

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 °

3103H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 o

3103H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o

3103H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 °

3103H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o

3103H7-1250 12.5 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 °

3103H7-1550 15.5 125 % 32 6 o o é

3103H7-1600 16.0 125 90 32 6 o GEJ _C.S

3103H7-1700 17.0 125 90 32 6 o g e

3103H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o 8 E

3103H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o _é GEJ

3103H7-2000 200 16.00 100 36 6 o 8t
o £
[o3Ne)

. v = Very suitable - Sehr empfohlen w >
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlckstoff
(;rade Mild steel c:ﬁgo,é ?ézfﬂ Hardened steel - Gehérteter Stahl | Stainless . (I:\é%ctilijrlg; Aluminum | Copper |Heat resist.
orte Baustahl Koh,gnsmﬁ_’ Rosétgreezli - &Zsste'ir:gn GGG alloy alloy alloy
HB<180 Lesgtiaen?ler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl ﬁ%?ggg Aluleg. |Kupferleg. Walr_rgg?ste
YK10F v v v v
Code key  C143 Cutting data | C148 | Technical Information C149-151 Non-standart tailor made ' C152

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 147
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3101H7 / 3102H7 / 3103H7

Workpiece Cast iron
material Nodular cast iron Copper alloy Aluminium alloy
Wersléts)tfifjck- Gusseisen, I%Lﬁggglgraphitguss Kupferlegierungen Alulegierungen
Ve 8~16m/min 10~25m/min 15~30 m/min
@ & f Tolerance m f Tolerance @ f Tolerance
(mm) (min™) (mm/r) To(l:;\e:)n “ (min) (mmir) To(lﬁ';ﬁ; - (min”) (mm/r) To(l:}rg;’l “

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
1 350 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 Stabilitit der Maschine ab.
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Reaming.: Reiben

\VollhartmetallzReibahlen

Terminology of reamer - Terminology von Reibahlen

e Version - Ausfiihrung

2 1. Cutting diameter 1. Schneidendurchmesser
2. Cutting chamfer length 2. Schneidenfasenlinge
3 3. Approach angle 3. Einstellwinkel
y ‘ =~ 4. Cutting edge length 4. Schneidenlinge
- e i~ — 5. Shank diameter 5. Schaftdurchmesser
L = 6. Overall length 6. Gesamtlinge

e

a. Margin width

a. Schneidenstarke

b. Core diameter b. Kerndurchmesser

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

N7 |

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

Enlarge allowance Roundness
reamer diameter correctly. Therefore, it is @ Toleranz / AufmafB Rundheit erzielen, kommt es auf die Auswahl der

need to consider allowance determined \ i Reibahle und des Reibahlendurchmessers

by workpiece material and machining \\‘.‘! an.

conditions. In addition, itisalsoneed _| | | \“ Zusatzlich sind die Bohrungstoleranzen,
to select the cutting conditions correctly i\\\ die Werkstlickstoffe und die

except using high precision reamer to i '\.‘ Maschinenbedingungen zu

achieve good surface quality. Cylindricity Verticality' ; bertcksichtigen.
The reaming precision is mainly Zylindrizitat vertikale Abweichung  pje Bohrungsqualitit wird dariiber hinaus

decided by diameter and radial run-out.

With respect to cutting condition, it is better

to select low speed cutting considering "7

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

efficiency into consideration.

Straightness
Geradheit

Off-centre
Zentrumabweichung

stark von dem Rundlauf des Werkzeugs

beeinflusst. Die Schnittdaten sollten

- zur Erzielung einer prazisen Bohrung

eher etwas niedriger gewahlt werden,
ohne allerdings die Wirtschattlichkeit

unberticksichtigt zu lassen.
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Common
problems

Fehler

- Reiben
\Vollhantmetall:Reibahlen

Solutions

1. Reduce diameter of reamer.

Losungen

2 1. Reibahlendurchmesser reduzieren.
3 % 2. The center o.f |.'eamer is not in alignment with hole center, adjust 2. Zentrizitit von Reibahle und Bohrung priifen.
_8 E the conce.ntnClty of hole and reamer. ) ) 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle prufen.
ﬁ > 3. Large radial run-out of reamer, good radial run-out is a Key 4. Reibahlenschaft auf Kratzer oder Verletzungen
‘m S Keil to successful reaming .
& = 4. Scratch hank prffen.
[
6 -g - Deratenes c_)n reamer shar. 5. Richtiges Kiihimittel verwenden.
m 5. Select a suitable coolant. 6. Schnitidaten anpassen.
6. Adjust cutting parameters.
1. Reibahlendurchmesser erhéhen.
c . Lo .
»n ® 1. Increase diameter of reamer. 2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
% '; 2. Reduce rotating speed. 3. AufmaR reduzieren.
< N 3. Reduce the margin width. 4. zu grofter WerkzeugverschleiB. (Reibahle
o) .
2 € 4. Excessive tool wear, please conduct cutting after regrinding. nachschleifen oder neu)
© . .
=Ry 5. Thermal expansion coefficient of workpiece is too large, please | 5. Der thermische Ausdehnungskoeffizient des
e 8 keep it cooled enough. Werkstickstoffs ist zu groR. Fur ausreichende
Kuhlung sorgen.
ko] 1. Rundlaufgenauigkeit der Reibahlenfase sicherstellen.
c .
. o3 3 Sc 1. Ensure better roundness of reamer chamfer. 2. Geringe Stabilitét, Uberhang reduzieren.
< & g g“:_’ 2. Low rigidity make the overhang as short as possible if no 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle im geklemmten
£ 0 © inference. ..
o %.g, g’: 3 Check radial \ aftor clamo Zustand prifen.
8 =] E q>’ - Lheck radial run-out ater clamping reamer. 4. Konzentrizitat zwischen Reibahle und Bohrung
ozs Lo3 |4 Adjust the concentricity of hole and reamer. A
°% © justieren.
m 5. Ensure reaming allowance equality.

o

Bohrergeometrie priifen und sicherstellen.

Poor hole surface quality
schlechte Oberflachenqualitat

1. The hole surface roughness of entering part is bad.

2. Reduce rotating speed.

3. Ensure correct reaming allowance, too large or too small both
will result bad surface roughness.

4. Select the reamer with large chip pocket, avoid chip jamming.

5. Increase clearance angle of reamer entering part .

6. Check whether there are built-up on chamfer and margin land.

7. Increase the rigidity of machine, holder and reamer .

8. Ensure whether the type of reamer head is suitable for the
workpiece.

9. Increase the margin width and land width appropriately.

N

. Die Oberflachenqualitét im Anschnittbereich priifen
und gegenfalls verbessern.
Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

w

. Richtiges Reibaufmal} sicher stellen. Zu gering oder

zu grof3 bringen schlechte Oberflachen.

4. Reibahlen mit ausreichend groem Spanraum
verwenden.

5. Freiwinkel im Anschnitt der Reibahle vergroern.

6. Anschnittfase der Reibahle auf Verschleil® oder
Aufbauschneide priifen.

7. Stabilitat der Maschine, Aufnahme und Reibahle
gewahrleisten.

8. Richtige Auswahl der Reibahle fiir den
entsprechenden Einsatz priifen.

9. Bohrungsaufmal priifen.

Hole precision is worse

C150

Geringe _ .
Bohrungsqualitat

1. In return pass, the reamer should be pulled out of hole when
rotating at the same direction as before. Opposite rotation must
be prohibited.

2. Reduce rotating speed.

3. Select the reamer with more lips.

4. Increase the margin width appropriately, enhance its guiding
performance and extrusion effect.

5. Improve reamer lubricating property by surface treatment.

6. Select a suitable coolant.

1. Reibahle in Schnittrichtung zurtick ziehen.

2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

3. Reibahlen mit mehr Schneiden einsetzen.

4. Schneidenausfiihrung, Rundlauffase und
Bohrerfiihrung verbessern. Auf Zentrizitat und
Rundlauf priifen.

5. Kihlmittelzufuhrung verbessern.

6. Auswahl des optimalen Kuhimittelschmierstoffs.




Common

problems

Fehler

Solidicarbidelreame sk

Solutions

Reaming.: Reiben

Losungen

1. Die Fuhrungsbohrung ist qualitativ unzureichend.

(<)
4] 1. The guiding hole is defective before reaming, check drill and .
g .5 i gt 9 9 Bohrer und Bohrungsachse priifen.
inearity.
R _ Y o . 2. BearbeitungsaufmaR nicht zu groR wahlen.
© £ 2. Adjust machining allowance to avoid tool breakage caused by . . .
w® = 3. Reibahlen mit ausreichend grofien Spanraum
£ 9 too large allowance. .
s T g 3. If the chip removal is not fluent, select a reamer with larger chi wahlen.
::: :C; =] ’ ol P ' 9 P |4, Ausreichende Kuhlmittelmenge sicherstellen.
ocket.
o <= E P ) o 5. Richtige Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe
o 99 4. Ensure supply insufficient coolant. .
g = E 5. Adjust rotating speed and feed rate appropriatel einstellen.
. Adjust rotatin e eed rate appropri .
© -2 > ! g .p. ) pprop Y 6. Stabilitét der Maschine, Aufnahme und Werkzeug
® o 6. Increase the rigidity of machine, holder and reamer .
2 = 7. Improve the sharpness of reamer, make cutting light and fast verbessern.
s 8 8. c P ] P o od ' . 9 gt i " |7. Schneidenscharfe der Reibahle verbessern.
= . Excessive wear on cutting edge, reach or surpass tool life, . . .
% &’ 9ec9 ) P 8. Bei zu hohem Schneidenverschleilt das Werkzeug
[ recommend to change tool or regrind. .
(14 wechseln oder Nachschleifen.
b=
x ®9 :
cec £ g 1. Check whether the shank hardness is enough, too low
© O
g c 0D hardness will cause deformation, too high hardness may cause . . .
o 5 o S 1. Die vorgegebene Harte des Schaftes prifen.
- A reakage.
g 0 = .g & L 2. Spannhiilse und Halter auf Beschadigung priifen.
& ] g g 2. Check the conjunction of holder and bush, don't use the
©
= 2 ‘3 8 defective holder.
(14
%; 1. Reibahlen mit verschleilfesteren Schneiden
o -§ 1. Enhance reamer’s cutting edge hardness. wahlen.
‘g = 8 2. Check the coolant. 2. Kuhimittelzufuhr priifen.
ﬁ _8 g 3. Change the straight flute to helical flute. 3. Wechsel von gerade- zu spiralgenuteten Reibahlen.
b N 4. Check all factors affecting machining precision. 4. Prufen Sie die Faktoren, die die
S
4 Bearbeitungsprazision beeinflussen.
(]
g e
S 3
» .
2 ot
o N g 1. Schneide auf Aufbauschneidenbildung untersuchen
< ®o 1. Check no built-up on reamer surface. . .
c Lo S R —— und gegebenenfalls Schnittdaten korrigieren.
g b E’ A > o 2. Werkstiickspannung verbessern.
o NZ
-5 £
- [°]
[ o
3}
(/2]

Trumpet-shaped entry

hole

Bohrungseintrittsbereich
zu grof

1. Improve workpiece holding.

2. Check radial run-out after clamping reamer.

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

1. Werkstiickspannung verbessern.

2. Rundlauf der Reibahle im geklemmten Zustand
prifen.

3. Das Zentrum des Werkzeuges stimmt nicht mit dem
Zentrum der Bohrung uberein. Zentrizitat justieren.
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- Reiben

ISelidlcarbidelieamersid

\Vollhantmetall:Reibahlen

Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

ZCCCTONLINE@QQ.COM

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiickstoff

Machined hole

Size of machined hole
Lochdurchmesser mm

Tolerance of machined hole

Toleranz der Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe mm

Bohrung [ R D%
Through-hole Blind-hole
Durchgangs- Sackbohrung
bohrung

[ Grey cast iron
Grauguss

] Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss
Aluminium alloy

Alulegierung

Si Al alloy Si<10%
O S Alisgering, e

[ SiAlalloy Si 10%
Si-Alulegierung. ‘ ‘

Si-Alulegierung

Machined material trademark
Spezieller Werkstuckstoff

Tensile Strength - Zugfestigkeit

Hardness - Harte

Tool information - Werkzeug-Informationen

: = Shank - Schaft
I==———maall
Tol: N - L] El:l
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
45° E rechts gedreht ——
45° /N ——= \
50—\
— \ A= [ Straight flute —
VoA ' B= [ gerade genutet —— [ ]
L] L] Left rotating ’ ]
i; links gedreht %
30° i< —— ==
A= |/ . .
- <30 Cooling / Kiihlung Coating
] ] Beschichtung
External
Extern D Yes / Ja
Internal
[] Intern || No/Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: pieces Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stucke Gewtlinschtes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :




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

C154

C154

C155

C153-C173

C156-C167

C169-C170

C171

C172

C173

Ubersicht Gewindewerkzeuge
Graphische Werkzeugbeschreibung

ISO Kennzeichnung

Detaillierte Informationen

VHM Gewindeformer und Gewindebohrer
VHM Gewindefraser

Empfohlene Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fur Sonderwerkzeuge

C153



Threading

Gewindebearbeitung

cutteiVollhantmetall:Gewindebohre Efrasen

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

Workpiece material Page
Werkstlickstoff Seite
cencer EIMEY | [
range
T h —
Name ype . 1ape Durchmesser| < _ > . =
Typ Ausfiihrung . 2 —= > 28| =<
b h ) G ) o o®
ereic 2 s S _|.5®8 |2 @
%) S 70| |52/ 88|49 |20 55| £§
ZO 0| 0l 0| E2 | TO| Ly |D ol 5 | ©%
3| 28| 22| 50| 50 T o2 52 85 | o8
§5|05| 22| Eg |0 35|22 |E 2| 2 | 22
£c/ 59 54|74 55| 85|55 52 88 | &£
82|28 a2 |80 |22 |82 |2 |T S &5 | 38
N e M'V25 v c156
12220 | i | M3-M16 v c1s7
Thread forming
tap
i il v v C158
Gewindeformer
42220 | e S | V316 v v o158
4201C v C160 | C171
Hel!cal-ﬂute tap B e——— M3-M16
Spiral genutet
4201A v c164
4202C v C162
Straight-flute tap
— M3-M16
Gerade genutet ﬂ
4202A v C166
Threading end
Gewindefraser

[
o
<
o
=)
©
-
(O]
(S
=
®
=
)
>

Solid carbide drills

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

( Graphics identification - Graphische Werkzeugbeschreibung

@ Shank - Schaft

Straight shank
Zylinderschaft

Square Straight shank as per DIN10
DIN 10 Schaft

@ Thread profile angle of tap
Winkel des Gewindeprofils

@ Tolerance class of screw thread
Toleranzklasse des Gewindes

60°

6H

6HX




Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

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

Material
Material
Code Description - Beschreibung
A Aluminum alloy
N Aluminumlegierung
Chip flute e
c ast iron
Tool Type Spannut Grauguss
Werkzeugtyp Code Description - Beschreibung M Stainless steel
- - ) , Rostfreier Stahl
Code |Description - Beschreibung 1 Right chip flute - Spannut Rechtsdrall
- P Carbon steel
Threading cutter 2 Straight flute - Spannut gerade Kohlenstoff - Stahl
4 Gewinde-Bearbeitungs- High hard. steel
Werk: i - S t Linksdrall :
rkzeug 3 Left chip flute - Spannut Linksdra H gehérteter Stahl
Shank i e
Schaftausfiihrung el Specification
s : Kihlung Spezifikation
Code Pescrlptlon . B.eschrelbung Code Description -Beschreibung
1 Straight shank / Zylinderschaft Code Description - Beschreibung
P Square Straight shank as per DIN10 3::3:; External - Extern
Zylinderschaft DIN10 Nominal diameter of standard
threading cutters is M5
M5
Straight shank as per DIN 6535HA Cc Internal - Intern
5 Zylinderschaft DIN 6535HA _Der angegebene Durchmesser
istM 5
9 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 ) E)
Gewindebohrer Standard | Druchgangsbohrung ISO metrische Gewinde % <
S g
Thread milling cutter Blind-hole General pitch thread % ©
1 Gewindefraser E Sackbohrung 3 "General pitch" Gewinde o) ©
5
9 Thread forming tap = ©
Gewindeformer = é
O O
wn >
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

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

I3
I2 A
=T =11 _ , | o
e, () TR :
m— ——n B
4122A B bt
I2
T 1 2 B
E— %, O
B
4222A
I
l2
: 2
sEE—— =4 OF ¢
& D 1SO 2
) (6H)
Basic dimension(mm) N ‘;ra:e Ii‘::‘;“:er
Type Cooling Basis Abmessungen oioan orte
Typ Kihlung [“Taper Thread- Geometry Zihne-
Ao | d1 | P [ d2 | ds | k| 2 | I3 |axa |[ene | acibung | 2722 | YK4OF | d
lange profil
4122A-M1*0.25-6H Extern| 3P M1 0.25 3 40 5 60° A 3 ] 0.9
4122AS-M1*0.25-6H Extern | 1.5P M1 0.25 3 40 5} 60° A 8 ) 0.9
4122A-M1.2*0.25-6H Extern| 3P M1.2 | 0.25 3 40 5 60° A 3 ) 1.1
4122AS-M1.2*0.25-6H | Extern| 1.5P | M1.2 | 0.25 3 40 5 60° A 8 ) 1.1
4122A-M1.6*0.35-6H Extern| 3P M1.6 | 0.35 3 1.1 40 5 1 60° A 3 ) 1.47
4122AS-M1.6*0.35-6H | Extern| 1.5P | M1.6 | 0.35 3 1.1 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 8 ) 2.33
4222A-M3*0.5-6H Extern| 3P o

M3 0.5 3.5 2.3 56 6 18 2.7 60° B 4 2.8
4222AS-M3*0.5-6H Extern | 1.5P o
4222A-M4*0.5-6H Extern| 3P )

M4 0.5 4.5 3.1 63 8 21 34 60° B 4 3.8
4222AS-M4*0.5-6H Extern | 1.5P [ ]
4222A-M4*0.7-6H Extern| 3P [e]

M4 0.7 4.5 3.1 63 8 21 34 60° B 4 3.7
4222AS-M4*0.7-6H Extern | 1.5P O

. 4222A-M5*0.5-6H Extern| 3P °

0] M5 0.5 6 4.3 70 10 25 4.9 60° B 4 4.8
2 _E 4222AS-M5*0.5-6H Extern | 1.5P [
=
© § 4222A-M5%0.8-6H Extern| 3P O
[0) T M5 0.8 6 4 70 10 25 49 60° B 4 4.65
g -'q-)' 4222AS-M5%0.8-6H Extern | 1.5P O
© .g 4222A-M6*0.75-6H Extern| 3P °
S © M6 0.75 6 5 80 12 30 4.9 60° B 4 57
O c 4222AS-M6*0.75-6H Extern | 1.5P )
(?) g 4222A-M6*1-6H Extern| 3P [e)

M6 1 6 4.7 80 12 30 4.9 60° B 4 56
4222AS-M6*1-6H Extern | 1.5P [e)
4222A-M7*1-6H Extern| 3P [ )

M7 1 7 5.7 80 14 30 55 60° B 4 6.6
4222AS-M7*1-6H Extern | 1.5P [ )

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredril
Basis Abmessungen Number| Sorte | Kernbohrer
Type Cooling of teeth
Typ Kihlung | Taper Thread- Zahne-
length Geometry
Aﬁs"%nm. d1 P d2 ds 1 I2 I3 | axa Ggf,ﬁ’iﬂfe_ Ausfithrung | @nzahl | ' YK40F 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 e 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 s 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 s 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 o 9.35
4222AC-M10*1.5-6H Intern | 3P o
4222ACS-M10*1.5-6H | Intern | 1.5P o)
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 | 15 9 110 24 7 60° C 5 e 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° Cc [T T — 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 | 15 11 10 | 26 9 60° c 6 o 13.35
4222AS-M14*1.5-6H Extern | 1.5P )
4222A-M14*2-6H Extern | 3P )

M14 2 11 110 26 9 60° C 6 131
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 o 15.1
4222AC-M16*2-6H Intern | 3P o
4222ACS-M16*2-6H Intern | 1.5P o)

—

. (0]

N v = Very suitable - Sehr empfohlen £ =

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen S 8

() —

: : " ©

Workpiece material - Werkstlickstoff g °©

=g

i Hardened steel - Geharteter Stahl i @

Grade Mild steel Carbon steel Stainless ) g%ctil#gg Aluminum| Copper |Heat resist. St

Sorte o Alloy Steel steel | Castiron ey I i I ©

auea Konlensto | _4OHRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen | ygoiora | Aluleg. |Kupferieg. | Warmfeste S =

HB=180 Legiesy Stahl phitguss 9 |rupienies. Leg. 38
YK40F v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 157



Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

41221 Thread forming tap for stainless steel machining
4222M Gewindeformer zur Bearbeitung von rostfreiem Stahl

I3
/ =
— () ST
N 4122M I
o I3
E— (% < 4G
4222M 8

di

[
i

[

\
EN
A

is
O

& 0B e

Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number| — Sorte | Kembohrer
Type Cooling [ of teeth
per .
T Kiihlung gl Tr:.roefﬁg- Geometry i
S i P d2 | ds3 1 I2 I3 | axa szin 4. [Austirung| anzahl |KTG402| YK4OF d
l&nge profil

4122M-M1%0.25-6H Extern| 3P | M1 | 025 | 3 40 5 60° A 4 ° o 0.9
4122MS-M1*0.25-6H | Extern| 2P | M1 | 025 | 3 40 5 60° A 4 ° o 0.9
4122M-M1.2*0.25-6H | Extern| 3P | M12 | 025 | 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 | M16 | 035 | 3 1.1 40 5 1 60° A 4 ° o 1.47
4122MS-M1.6*0.35-6H | Extern| 2P | M16 | 0.35 | 3 1.1 40 5 1" 60° A 4 ° o 1.47
4122M-M2*0.4-6H Extern| 3P | M2 | 0.4 3 15 | 45 6 12 60° A 4 ° o 1.85
4122MS-M2%0.4-6H Extern| 2P | M2 | 04 3 15 | 45 6 12 60° A 4 ° o) 1.85
4122M-M2.5*0.45-6H | Extern| 3P | M25 | 045 | 3 19 | 50 6 14 60° A 4 ° o 2.33
4122MS-M2.5*0.45-6H | Extern| 2P | M25 | 045 | 3 19 | 50 6 14 60° A 4 ° o 2.33

4222M-M3*0.5-6H Extern | 3P ° o
M3 | 05 | 35 | 23 | 56 6 18 | 27 | 60° B 4 2.8

4222MS-M3*0.5-6H Extern| 2P o o

4222M-M4*0.5-6H Extern | 3P ° o
M4 | 05 | 45 | 3.1 63 8 21 34 | 60° B 4 3.8

4222MS-M4*0.5-6H Extern | 2P ° o

4222M-M4*0.7-6H Extern | 3P ° Ie)
M4 | 07 | 45 | 3.1 63 8 21 34 | 60° B 4 37

4222MS-M4*0.7-6H Extern | 2P ° o

4222M-M5*0.5-6H Extern | 3P ° o
. M5 | 0.5 6 43 | 70 10 25 | 49 | 60° B 4 4.8

o O 4222MS-M5*0.5-6H Extern | 2P ° o)

=% 4222M-M5+0.8-6H Extern| 3P R

O 9 M5 | 0.8 6 4 70 10 25 | 49 | 60° B 4 4.65

g © 4222MS-M5*0.8-6H Extern | 2P ° o)

—

£ 2 4222M-M6*0.75-6H | Extern| 3P e | o

® & M6 | 0.75 | 6 5 80 12 30 | 49 | 60° B 4 5.7

_g © 4222MS-M6*0.75-6H | Extern| 2P ° o

= L=

© 0 4222M-M6*1-6H Extern | 3P ° )

n > M6 1 6 47 | 80 12 30 | 49 | 60° B 4 5.6
4222MS-M6*1-6H Extern| 2P ° )
4222M-M7*1-6H Extern| 3P ° o

M7 1 7 57 | 80 14 30 | 55 | 60° B 4 6.6
4222MS-M7*1-6H Extern | 2P ° o

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

C158



Threading ::Gewindebearbeitung

lcutterdcIVollhantmetall:Gewindebohre raraSen

Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Tvoe o Basis Abmessungen — Sorte Kernbohrer
i K?:I " Taper Thread- %f--tr? &l
T uhlung | |ength - Geometry | £Zahne-
» g | d1 | P | d2 | d3 | I l2 | I3 | axa |Q2OM lastivung| anzanl [KTG402| YKAOF [ d
lange profil
4222M-M8*1-6H Extern | 3P ° o
M8 1 8 6.7 90 16 35 6.2 60° B 4 7.6
4222MS-M8*1-6H Extern | 2P [ ] o]
4222M-M8*1.25-6H Extern | 3P [ ] o
M8 1.25 8 6.4 90 16 35 6.2 60° B 4 7.45
4222MS-M8*1.25-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M10*1-6H Extern | 3P [ ] o
M10 1 10 8.7 100 20 39 8 60° B 5 9.6
4222MS-M10*1-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M10*1.25-6H Extern | 3P [ ] o
M10 | 1.25 10 8.4 100 20 39 8 60° B 5 9.45
4222MS-M10*1.25-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M10*1.5-6H Extern | 3P [ ] (¢]
4222MS-M10*1.5-6H Extern | 2P [ ] o
M10 1.5 10 8.1 100 20 39 8 60° B 5 9.35
4222MC-M10*1.5-6H Intern 3P [ ] o
4222MCS-M10*1.5-6H Intern 2P [ ] (e]
4222M-M12*1.25-6H Extern | 3P [ ] o
M12 | 1.25 9 110 24 7 60° C 5 11.45
4222MS-M12*1.25-6H Extern | 2P [ ] (e]
4222M-M12*1.5-6H Extern | 3P [} o
M12 1.5 9 110 24 7 60° C 5 11.35
4222MS-M12*1.5-6H Extern | 2P [} o
4222M-M12*1.75-6H Extern | 3P ) o
4222MS-M12*1.75-6H Extern | 2P ) o
M12 | 1.75 9 110 24 7 60° C 5 11.25
4222MC-M12*1.75-6H Intern | 3P ° o
4222MCS-M12*1.75-6H | Intern | 2P ) o
4222M-M14*1.5-6H Extern | 3P [ ] o
M14 1.5 " 110 26 9 60° C 6 13.35
4222MS-M14*1.5-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M14*2-6H Extern | 3P [ ] o
M14 2 1 110 26 9 60° C 6 13.1
4222MS-M14*2-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M16*1.5-6H Extern | 3P [ ] o
M16 15 12 110 27 9 60° C 6 15.35
4222MS-M16*1.5-6H Extern | 2P [ ] o
4222M-M16*2-6H Extern | 3P o o
4222MS-M16*2-6H Extern | 2P [ ] o
M16 2 12 110 27 9 60° C 6 15.1
4222MC-M16*2-6H Intern 3P [ ] o
4222MCS-M16*2-6H Intern 2P [ ] o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff
i Hardened steel - Geharteter Stahl i
Grade Gl iz Cﬂg"r‘sz‘z‘f' Stainless Casti (['\lagcthijrlgrr] Aluminum | Copper |Heat resist.
Sorte Baustahl | kopveret. roreel | Sastion | GGG | alloy | alloy alloy
i "| ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg. |Warmfest
He<1go | “egerter Stahl phiguss | e | Kupterie. Warmiesie
KTG402 v v
YK40F v v v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Tap for cast iron machining
4201C Gewindebohrer zur Bearbeitung von Grauguss

=TT O »

d1

—— ER S

& 1SO 2
@ (6H)  (6HX)
Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number| Sorte | Kernbohrer
Type of teeth
I-Ie—an%?; Thread- Geometry e
Typ Anschnitt- d1 P d2 ds 1 I2 I3 axa ng,?:]i(ljee_ Ausfilhrung | anzahl | YK40F d
lange profil
4201C-M3*0.5-6H 3P )
4201C-M3*0.5-6HX 3P A °
M3 0.5 3.5 2.3 56 1" 18 2.7 60° 3 2.5
4201CS-M3*0.5-6H 1.5P °
4201CS-M3*0.5-6HX 1.5P )
4201C-M4*0.7-6H 3P °
4201C-M4*0.7-6HX 3P °
M4 | 07 | 45 | 3.1 63 13 21 3.4 60° A 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 | 49 60° 3 4.2
4201CS-M5*0.8-6H 1.5P A °
4201CS-M5*0.8-6HX 1.5P )
4201C-M6*0.75-6H 3P °
4201C-M6*0.75-6HX 3P A °
M6 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 5.25
4201CS-M6*0.75-6H 1.5P )
4201CS-M6*0.75-6HX | 1.5P °
4201C-M6*1-6H 3P °
4201CC-M6*1-6H 3P °
4201C-M6*1-6HX 3P °
M6 1 6 47 | 80 19 30 | 4.9 60° A 3 5
4201CS-M6*1-6H 1.5P °
4201CCS-M6*1-6H 1.5P °
4201CS-M6*1-6HX 1.5P °
—
n O 4201C-M7*1-6H 3P A °
% c - M7 1 7 5.7 80 19 30 5.5 60° 3 6
S _8 4201CS-M7*1-6H 1.5P )
g T 4201C-M8*1-6H 3P A °
22 M8 1 8 6.7 | 90 20 35 | 6.2 60° 3 7
Q2 £ 4201CS-M8*1-6H 1.5P °
@®
ok 4201C-M8*1.25-6H 3p .
o
= % 4201CC-M8*1.25-6H 3P °
wn > 4201C-M8*1.25-6HX 3P °
M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° A 3 6.75
4201CS-M8*1.25-6H 1.5P °
4201CCS-M8*1.25-6H | 1.5P °
4201CS-M8*1.25-6HX | 1.5P °

@ Ex Stock/ ab Lager O On demand / auf Anfrage

C160



Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Basic dimension(mm) Grade Coredill
Basis Abmessungen Number|  Sorte  |Kembohrer
Type of teeth
Thread- Zahne-
Typ Taper profile Geomet
len: H:n d1 P d2 | ds I1 I2 I3 | axa Gowinde- Ausfﬁhruﬁ'g anzahl | YK40F d
lange profil
4201C-M10*1-6H 3P °
M10 1 10 87 | 100 | 20 39 8 60° A 4 9
4201CS-M10*1-6H 1.5P °
4201C-M10*1.25-6H 3P °
M10 | 1.25 | 10 84 | 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 81 | 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 11 10 | 30 9 60° B 4 12.5
4201CS-M14*1.5-6H 1.5P °
4201C-M14*2-6H 3P °
M14 2 1 10 | 30 9 60° B 4 12
4201CS-M14*2-6H 1.5P °
4201C-M16*1.5-6H 3P °
M16 | 1.5 12 10 | 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 10 | 32 9 60° B 4 14
4201CS-M16*2-6H 1.5P °
4201CS-M16*2-6HX 1.5P °

—
(&)
N v = Very suitable - Sehr empfohlen £ =
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen 5 9
e}
T
Workpiece material - Werksttickstoff 2%
=g
i Hardened steel - Gehérteter Stahl i ©
%’::: eI EES) C;Tg;%f;?' Stg;gl:lss Cast iron g%??rlg; Aluminum | Copper |Heat resist. o %
Baustahl | ketlenstoft. | _yo10c | goHRC | ~60HRG | Rostieler | Gusseisen |k deigra. | Auieg. |Kusiodeg. | Waimfeste =<
HB<180 Legierter Stahl phitguss 9. |THplenes: Leg. 33
YK40F v v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174

1SO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C161



Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

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

N
i
<

3
I1
I2
— 2 B
o == —— =4 <y
& ISO 2
@ (6H)  (6HX)
Basic dimension(mm) Grade Coredill
Basis Abmessungen Number|  Sorte  |Kernbohrer
Type of teeth
T Taper T;‘rgefﬁg' Geomety | Z8N0E-
eome!
w !Iengrt:.'nm_ d1 P d2 ds I1 I2 I3 | axa | Gewinde- Ausﬁ]hru?,,g anzahl | YK40F d
- profil
lnge
4202C-M3*0.5-6H 3P [¢)
4202C-M3*0.5-6HX 3P A o

M3 | 05 | 35 | 23 | 5 | M 18 | 27 60° 3 25
4202CS-M3*0.5-6H 1.5P o
4202CS-M3*0.5-6HX | 1.5P o
4202C-M4*0.7-6H 3P °
4202C-M4*0.7-6HX 3P °

M4 | 07 | 45 | 31 | 63 | 13 | 21 | 34 60° A 3 33
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 °

M5 | 0.8 6 4 70 | 16 | 25 | 4.9 60° A 3 42
4202CS-M5*0.8-6H 1.5P °
4202CS-M5*0.8-6HX | 1.5P °
4202C-M6*0.75-6H 3P o
4202C-M6*0.75-6HX 3P o

M6 | 075 | 6 5 80 | 19 | 30 | 49 60° 3 5.25
4202CS-M6*0.75-6H | 1.5P A o
4202CS-M6*0.75-6HX| 1.5P o
4202C-M6*1-6H 3P o
4202CC-M6*1-6H 3P o
4202C-M6*1-6HX 3P A @)

M6 1 6 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 5
4202CS-M6*1-6H 1.5P @)
4202CCS-M6*1-6H 1.5P @)

P 4202CS-M6*1-6HX 1.5P [¢)
w2
= < 4202C-M7*1-6H 3P [
5 8 M7 1 7 57 | 80 | 19 | 30 | 55 60° A 3 6
e 4202CS-M7*1-6H 1.5P °
©
2% 4202C-M8*1-6H 3p °
S C M8 1 8 67 | 9 | 20 | 35 | 62 60° A 3 7
8 © 4202CS-M8*1-6H 1.5P °
i g 4202C-M8*1.25-6H 3P (@)
a3 4202CC-M8*1.25-6H | 3P o
4202C-M8*1.25-6HX 3P o

M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 6.75
4202CS-M8*1.25-6H | 1.5P A o
4202CCS-M8*1.25-6H| 1.5P o
4202CS-M8*1.25-6HX| 1.5P o

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Basic dimension(mm) Grade Coredill
Basis Abmessungen Number|  Sorte | Kembohrer
Type of teeth
Taper Thread- Zahne-
Typ length profile Geometry
| a1 P | d2 | d3 | It I2 I3 |axa | i | Ausiihrung | 228N | YK4OF d
lange profil
4202C-M10*1-6H 3P A °
M10 1 10 | 87 | 100 | 20 39 8 60° 4 9
4202CS-M10*1-6H 1.5P °
4202C-M10*1.25-6H 3P A °
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° 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 A °
M10 | 15 10 8.1 100 24 39 8 60° 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 B °
M12 | 1.25 9 110 29 7 60° 4 10.75
4202CS-M12*1.25-6H | 1.5P °
4202C-M12*1.5-6H 3P B °
M12 | 15 9 110 29 7 60° 4 10.5
4202CS-M12*1.5-6H 1.5P °
4202C-M12*1.75-6H 3P o
4202CC-M12*1.75-6H 3P o]
4202C-M12*1.75-6HX 3P B o
M12 | 1.75 | 9 10 | 29 7 60° 4 10.25
4202CS-M12*1.75-6H 1.5P o
4202CCS-M12*1.75-6H | 1.5P o
4202CS-M12*1.75-6HX | 1.5P o
4202C-M14*1.5-6H 3P B °
M14 | 15 1 10 | 30 9 60° 4 12.5
4202CS-M14*1.5-6H 1.5P °
4202C-M14*2-6H 3P B °
M14 | 2 1 110 | 30 9 60° 4 12
4202CS-M14*2-6H 1.5P °
4202C-M16*1.5-6H 3P B °
M16 | 1.5 12 10 | 32 9 60° 4 14.5
4202CS-M16*1.5-6H 1.5P °
4202C-M16*2-6H 3P °
4202C-M16*2-6HX 3P B °
M16 2 12 110 32 9 60° 4 14
4202CS-M16*2-6H 1.5P °
4202CS-M16*2-6HX 1.5P °

—
. v = Very suitable - Sehr empfohlen 1o _GE)
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen S 8
() —
Workpiece material - Werkstlckstoff g %

—
i Hardened steel - Gehérteter Stahl i S
Grade Mild steel Carbon steel Stainless ) gé%ctjlijrlgrz Aluminum| Copper |Heat resist. 8 =
Sorte Baustahl Alloy Steel steel Cast iron telele I i I ©
oUS SN | Ketensioft | _40HRC | ~S0HRC | ~60HRC | Rostreler | Gusseisen | kugeigra- | Aluleg. |Kupforleg.| Warmieste =<
HB<180 Legierter Stahl phitguss 9. |Fupieres. Leg. 33

YK40F v v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174

1SO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C163
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Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Tap for aluminum alloy machining
Gewindebohrer zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

& ISO 2
@ (6H)  (6HX)

0 ==

e

15

—
w2
E_C
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Basic dimension(mm) Grade Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte | Kembohrer
Type of teeth
ITap?r'; Thread- Zahne-
Typ Aot | d1 P d2 | ds 1 I2 I3 | axa il anzahl | YK40F d
- Gewinde-
lénge profil
4201A-M3*0.5-6H 3P )
4201A-M3*0.5-6HX 3P )

M3 0.5 3.5 2.3 56 1" 18 2.7 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 )

M4 0.7 4.5 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 )

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 )

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 )

M6 1 6 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 5
4201AS-M6*1-6H 1.5P )
4201ACS-M6*1-6H 1.5P )
4201AS-M6*1-6HX 1.5P )
4201A-M7*1-6H 3P )

M7 1 7 5.7 80 19 30 55 60° 3 6
4201AS-M7*1-6H 1.5P )
4201A-M8*1-6H 3P )

M8 1 8 6.7 90 20 35 6.2 60° 3 7
4201AS-M8*1-6H 1.5P )

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number|  Sorte | Kernbohrer
Type of teeth
Typ |T ap%r] Thr(-)ff:}d- Geometry e
eng profile
ascinite| 91 P | d2 | d3 | It I2 I3 | axa| e | Ausfihung | @M | 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 1.5 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 o
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 1.5 1 110 30 9 60° B 4 12.5
4201AS-M14*1.5-6H 1.5P o
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 o
M16 1.5 12 110 32 9 60° B 4 14.5
4201AS-M16*1.5-6H 1.5P °
4201A-M16*2-6H 3P °
4201A-M16*2-6HX 3P [ ]
M16 2 12 110 32 9 60° B 4 14
4201AS-M16*2-6H 1.5P °
4201AS-M16*2-6HX 1.5P °
—
. w @
N v = Very suitable - Sehr empfohlen = c
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen 5 2
T
Workpiece material - Werkstlickstoff g °©
=g
i Hardened steel - Gehérteter Stahl i @
Grade Mild steel o:ﬁboré fteclel Stainless ) g%ctililrlgrr] Aluminum | Copper |Heat resist. o %
Sorte Baustahl o S stesl B FCastiron | (=2 ec™ allo alio allo e,
Kohlenstoff-, Rostfreier | Gusseisen Y v y =<
- Legierter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg. | Warmfeste oG
HB<180 Stahl a phltguSS Leg. (f) >
YK40F v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 165



Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Tap for aluminum alloy machining
4202A Gewindebohrer zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen
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Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number | Sorte | Kemnbohrer
Type of teeth
Typ @?Z?ﬁ Th refa?d- CEenEy Zahne-
X protile "
At d1 P d2 | ds 1 I2 I3 |axa oo, | Ausfihrung | @nZh! YK40F d
lange profil
4202A-M3*0.5-6H 3P o
4202A-M3*0.5-6HX 3P A o

M3 0.5 3.5 23 56 1 18 2.7 60° 3 2.5
4202AS-M3*0.5-6H 1.5P o
4202AS-M3*0.5-6HX | 1.5P o
4202A-M4*0.7-6H 3P o
4202A-M4*0.7-6HX 3P A o

M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 3.4 60° 3 3.3
4202AS-M4*0.7-6H 1.5P o
4202AS-M4*0.7-6HX | 1.5P e]
4202A-M5%0.8-6H 3P o
4202A-M5%0.8-6HX 3P A o

M5 0.8 6 4 70 16 25 4.9 60° 3 4.2
4202AS-M5*0.8-6H 1.5P o
4202AS-M5%0.8-6HX | 1.5P o
4202A-M6*0.75-6H 3P o
4202A-M6*0.75-6HX 3P A o

M6 | 0.75 6 5 80 19 30 4.9 60° 3 5.25
4202AS-M6*0.75-6H 1.5P o
4202AS-M6*0.75-6HX | 1.5P o
4202A-M6*1-6H 3P o
4202AC-M6*1-6H 3P o
4202A-M6*1-6HX 3P A o

M6 1 6 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 5
4202AS-M6*1-6H 1.5P o
4202ACS-M6*1-6H 1.5P o
4202AS-M6*1-6HX 1.5P o
4202A-M7*1-6H 3P A )

M7 1 7 5.7 80 19 30 5.5 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 °

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage



Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Basic dimension(mm) Grade | Coredrill
Basis Abmessungen Number|  Sorte  |Kembohrer
Type of teeth
Taper Thread- Zahne-
Typ length profile Geometry
w d1 P | d2 | d3 | It I2 I3 |axa | ~2Uc | Ausfibrung | 2230 | YK40F d
lange profil
4202A-M8*1.25-6H 3P e}
4202AC-M8*1.25-6H 3P o
4202A-M8*1.25-6HX 3P o
M8 1.25 8 6.4 90 22 35 6.2 60° A 3 6.75
4202AS-M8*1.25-6H 1.5P e}
4202ACS-M8*1.25-6H 1.5P o
4202AS-M8*1.25-6HX 1.5P o
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 o
M10 | 1.25 10 8.4 100 24 39 8 60° A 4 8.75
4202AS-M10*1.25-6H 1.5P )
4202A-M10*1.5-6H 3P [ ]
4202AC-M10*1.5-6H 3P [ ]
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 11 110 30 9 60° B 4 125
4202AS-M14*1.5-6H 1.5P °
4202A-M14*2-6H 3P [ ]
M14 2 1 110 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 [ ]
4202A-M16*2-6HX 3P °
M16 2 12 110 32 9 60° B 4 14
4202AS-M16*2-6H 1.5P °
4202AS-M16*2-6HX 1.5P [ ]
—
. w @
. v = Very suitable - Sehr empfohlen = c
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen 5 9
2
; ; " 3=
Workpiece material - Werkstlckstoff = ko
= =
i Hardened steel - Geharteter Stahl i @
Grade Mild steel Carbon steel Stainless ) ‘l;\la%ctitixrlgrr] Aluminum | Copper |Heat resist. =
Sorte Baustahl Alloy Steel steel Cast iron felele I i I - @©
austa Kohlenstoff-, Rostfreier | Gusseisen atoy a‘oy aroy =<
< Legierter ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kugelgra- |  Aluleg. |Kupferleg. | Warmfeste o O
HB<180 et a phitguss Leg. n>
YK40F v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 167
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Threading ::Gewindebearbeitung

lcutterdcIVollhantmetall:Gewindebohre raraSen

Thread milling cutter with straight shank
Gewindefraser mit Zylinderschaft

b i
I2
I
607
~y U
Basic dimension (mm) Grade Coredrill
Type Basis Abmessungen Nutne“e)tehr of Sorte Kernbohrer
18 D d1 P d2 I I2 Zahnezahl | KTG4015 | YK40F d

4111-M3*0.5 M3 2.35 0.5 4 50 6 3 ° o 25
4111-M4*0.7 M4 3.15 0.7 4 50 8 3 ° o 33
4111-M5%0.5 M5 43 0.5 6 50 10 3 ° o 45
4111-M5%0.8 M5 4 0.8 6 50 10 3 ° o 42
4111-M6*0.75 M6 5 0.75 6 60 12 4 ° o 5.25
4111-M6*1 M6 4.75 1 6 60 12 4 ° ) 5
4111-M8*1 M8 6.65 1 8 60 16 4 ) ) 7
4111-M8*1.25 M8 6.45 1.25 8 60 16 4 ) ° 6.75
4111-M10*1 M10 8.55 1 10 75 20 4 ) ) 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 ° o 10.25
4111-M14*1 M14 12.35 1 14 75 20 4 ° o 13
4111-M14*1.5 M14 1.9 1.5 14 75 28 4 ° o 12.5
4111-M14*2 M14 1.4 2 14 75 28 4 ° o 12
4111-M16*2 M16 13.3 2 16 90 32 6 ° o 14
4111-M18*1 M18 16.15 1 18 20 20 6 ° o 17
4111-M18*2.5 M18 14.75 25 18 90 36 6 ° o 15.5
4111-M20*2 M20 17.1 2 18 100 40 6 ° o 18
4111-M20*2.5 M20 16.65 25 18 100 40 6 ° o 17.5

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

C169

Workpiece material - Werkstiickstoff
i Hardened steel - Geharteter Stahl i
Grade Mild stee C:,[bonsftefl Sialliess : g%??rlg,'; Aluminum| Copper |Heat resist.
Sorte Baustahl oy Steel steel Cast iron relelel I i I
aree Kohlenstoff | _40MRG | ~50HRC | ~60HRC |RoStfreler Gusseisen |iociora. | Aluley. |Kupferleg. Warmfest
HB<180 Legierter Stahl hglt gss uleg. upferleg. Warmfeste
Stahl phitg Leg.
KTG4015 v v v v v
YK40F v v v
Code key C 155 Cutting data | C171 Technical Information C172-173 Non-standard tailor made = C174
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Threading :.Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

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

Auflengewinde

Do
Workpiece

1

D

Gewindfraser

Werkstiick
D2

Tread milling cutter
Workpiece
Werksttick

Tread milling cutter
Gewindfraser

C170

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: Return to start position

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



Threading ::Gewindebearbeitung
SclidlcarbidejtapsfandfcutteritllVollhaitmetall:Gewindebohre X fraser

Thread forming tap - Gewindeformer
Tap drill - Gewindebohrer

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

Workpiece material
Werkstuckstoff

Grey cast iron
Grauguss

Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss

15-20 20-30 -

10-15 15-20 -—

Aluminum alloy

X 20-25
Alulegierung

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 angepasst 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 Alulegierung y
. 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 Ve hub speed v hub speed v hub speed v hub
%) Drehzahl p‘:(:sga"]‘n Drehzahl p:’;s;ar‘]‘n Drehzahl p?;sZ(:aI:Jn Drehzahl p?gszcarl: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.

1. Bei den obigen Schnittdaten sollte Emulsion eingesetzt werden.
2. Die Schnittdaten sollten entsprechend der Bearbeitungsstabilitat angepasst werden.
3. Die obigen Schnittdaten basieren auf dem Einsatz von VHM Gewindebohrern in der beschichteten. Sorte KTG4015. Beim Einsatz der

unbeschichteten Hartmetallsorte YK40F sind die Schnittdaten, Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 50-70% zu reduzieren.

C171
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Threading

Gewindebearbeitung
ISolidlcanbideltapsfandlcutte MAVollhartmetall:Gewindebohrerffraser

Terminology of tap - Terminologie von Gewindebohrern

4
1 N 3
EE— ] ,,J[,i ,,,,, %

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. Gesamtlange

a. Kerndurchmesser
b. Schneidenstirke
c. Spanraum

d. Anschnittldnge

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
 Fur Sackloch geeignet
¢ 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

¢ Zum Kurzspanen des Materials

 Fur Durchgangs- und
Sackbohrungen

o Fur verschleiRendes Material

2. Hals Durchmesser




Threading ::Gewindebearbeitung

lcutterdcIVollhantmetall:Gewindebohre raraSen

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
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 kaltverformt und verfestigt. Dies erhéht 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 / Firm

E-mail:

a:

zce
ZCCCTONLINE@QQ.COM

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstiickstoff

Machined material trademark
Hole shape [J Grey cast iron Spezieller Werkstuckstoff
BOhfl'yﬁgS- e I L A 7o . Grauguss
ausflihrung ;
Through-hole  Blind-hole L Roddlar cast iron GGG
Durchgangs- Sackbohrung 9 .g. phitg
bohrung 1 Aluminium alloy Tensile Strength - Zugfestigkeit
Alulegierung
Taper length
Goundeinge | |mm 7 SiAl alloy Si<10% S N/mm 2
Hole tolerance l:| Si-Alulegierung Hardness - Harte
Bohrungstol
enrungsloleranz I SiAlalloy Si 10% ‘ ‘
Status of hole [] pre-drill [] casting-mold hole S"AIUIeg'erung
Werkstlickzustand Vorbohren Gegossene oder
geschmiedete
Bohrung
thread profil
. . . Gewindeprofil
Tool information - Werkzeug-Informationen P
Thread angle = 60°
Gewindewinkel = 60°
—
] | e =
Nominal diameter
2=
Auflendurchm. & L] ‘
B=[_]
=] Pitch [
Steigung
Tool rotating direction Cooling / Kiihlung Coating
Drehrichtung Beschichtung
External
Ext
] —— xiem D Yes / Ja
Internal
[ —— Intern || No/Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: pieces Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stucke Gwiinschtes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :




Threading pre-hole diameter - Kernlochdurchmesser

¢ Metric Coarse thread
* Metrisch - Gewinde

Thread code [ re-hole diameter

e Metric fine screw fine
* Metrisch - Feingewinde

Thread code Pre-hole diameter

Thread code Pre-hole diameter

. (mm) . (mm) : (mm)
SRR Kerndurchmesser e Kerndurchmesser = Kerndurchmesser

M3x0.5 25 M3x0.35 2.65 M14x1.5 12.5
M3.5%0.6 29 M3.5%0.35 3.15 M14x1.0 13.0
M4x0.7 33 M4x0.5 3.5 M15x1.5 13.5
M4.5%0.5 4.0 M15%1.0 14.0

M5x0.8 4.2
M5x0.5 4.5 M16x1.5 14.5

M6x%1.0 5.0
M5.5%0.5 5.0 M16x1.0 15.0

M7x1.0 6.0
M6x0.75 5.25 M17x1.5 15.5
M8x1.25 6.75 M7x0.75 6.25 M17x1.0 16.0
M9x1.25 7.75 M8x1.0 7.0 M18x2.0 16.0
M10%1.5 8.5 M8x0.75 7.25 M18x1.5 16.5
M11x1.5 9.5 M9x1.0 8.0 M18x1.0 17.0
M12x1.75 10.25 M9x0.75 8.25 M20x%2.0 18.0
M14x2.0 12.0 M10x1.25 8.75 M20x1.5 18.5
M10%1.0 9.0 M20x1.0 19.0

M16x2.0 14.0
M10x0.75 9.25 M22x2.0 20.0

M18x2.5 15.5
M11x1.0 10.0 M22x1.5 20.5

M20x2.5 175
M11x0.75 10.25 M22x1.0 21.0
R 210 M12x1.5 10.5 M24x2.0 22.0
M27x3.0 24.0 M12x1.25 10.75 M24x1.5 225
M30x3.5 26.5 M12x1.0 11.0 M24x1.0 23.0
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Surface roughness - Oberflachenrauhigkeit

Code| Calculation method - Berechnungsmethode Calculation example (figure) - MeRaufnahme (Abb.)
Within sampling length I, the arithmetic average absolute
“i_j value of profile deviation is
o 1
s Ra= / .[0 |Y(X)|dX y /
G
g o In the formula, the profile deviation y is the distance between
= o profile points and reference line in the measuring direction.
-g = Reference line is the profile least-square average line O. - AY PAAYAN A A
o3 This line divide the profile and make the sum of squares Ra W /p MW m W L\
o X Ra of profile deviation to be the minimum within the sampling 7 W W
(]
S0 length. W \U/ UV \U/ \Vi
= O
o=
z § Der Mittelrauhwert Ra ist der arithmetische Mittelwert der
o absoluten Betrage der Absténde y des Rauhheitsprofils
© von der Mittellinie innerhalb der Messstrecke. Dies ist
_g gleichbedeutetend mit der Hohe des Rechtecks, dessen
= Lange gleich der Gesamtstrecke | ist und das flachengleich
< mit der Summe der zwischen dem Rauheitsprofil und der
Mittellinie eingeschlossenen Flache ist y=f
Within sampling length |, the sum of the average value of
heights of five highest profile peak and the depths of five
deepest profile valleys 5 5
= Z%ypi + _Z%yvi ) / |
ke = =
o R;z=———7— y
% = 5 _
=} . . . . .
o g In the formula, ypi means the height of 'i'th highest profile Vpi ; \ I / j i A [ ; \
s % Rz peak. In the formula, yvi means the depth of 'i'th deepest P V,%/mi; \ ypi/ -
= profile valley. o 3
.*E’ 2 Maximum height of profile Ry: the distance between the i yvu yv t Yv4 v X
8 e top profile peak line and the bottom profile valley line in the - B
%8 longitudinal direction within the sampling length I.
= Die gemittelte Rauhtiefe Rz ist das arithmetische Mittel
aus den Einzelrauhtiefen flinf aufeinander grenzender
Einzelmessstrecken gleicher Lange. Rz wird ebenfalls in
(um) angegeben.
The distance between the inner profile peak line and the
o bottom profile valley line in the longitudinal direction within
= the sampling length I. /
oL Top profile peak line is the line that parallels to the reference
Qo . : - y y
= 2 line and passes through the highest point of profile peak. -
2 S Bottom profile line is the line that parallels to the reference
E, § line and passes through the lowest point of profile valley. /\Ry /"\ /f\
2o | Ry T/ W
E g Die maximale Rauhtiefe Ry ist die grofite der auf der X
= GesamtmeRstrecke | vorkommenden Einzelrauhtiefen, Ry
IE g wird auch in (um) Mikrometer angegeben. (Bemerkung) Um
é Rz herausfinden, wird ein Anteil ohne auergewdhnliche
= Hbéhen und Tiefen als Stichprobenlénge ausgewahlt und als
Schwachstelle betrachtet.
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
China USA Germany Great Britain | Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr ‘ DIN BS ‘ EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
15 1015 1.0401 c15 080M15 - 1350 cc12 C15C16 FA11 -
20 1020 1.0402 c22 050A20 | 2C 1450 CC20 C20C21 F.112 - 20
35 1035 1.0501 C35 060A35 - 1550 CC35 C35 F.113 - 35
45 1045 1.0503 c45 080M40 - 1650 CC45 C45 F114 - 45
55 1055 1.0535 C55 070M55 - 1655 - C55 - - 55
60 1060 1.0601 C60 080A62 | 43D - CC55 C60 - - 60
Y15 1213 1.7015 | 9SMn28 | 230M07 - 1912 $250 CF9SMn28 | 11SMn28 | SUMZ22 15Ch
- 12L13 | 1.0718 | 9SMnPb28 - - 1914 | S250Pb | CF9MnPb28 | 11SMnPb28 | SUM22L -
- - 1.0722 | 10SPb20 - - - 10PbF2 | CF10Pb20 | 10SPb20 - -
- 1140 1.0726 | 35520 | 212M36 | 8M 1957 | 35MF4 - F210G - -
Y13 1215 | 1.0736 | 9SMn36 | 240M07 | 1B - $300 CF9SMn36 | 12SMn35 - -
- 12L14 | 1.0737 | 9SMnPb36 - - 1926 | S300Pb | CF9SMnPb36 | 12SMnP35 - -
55Si2Mn | 9255 | 1.0904 | 55Si9 250A53 | 45 2085 5587 55Si8 56Si7 - -
- 9262 1.0961 | 60SiCr7 - - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - -
15 1015 1.1141 Ck15 080M15 | 32C | 1370 XC12 C16 C15K S15C 15
40Mn 1039 1.1157 | 40Mn4 | 150M36 | 15 - 35M5 - - - 40G
25 1025 1.1158 | Ck25 - - - - - - S25C 25
35Mn2 1335 1.1167 | 36Mn5 - - 2120 | 40Mn5 - 36Mn5 | SMn438(H)|35G2,35GL
30Mn 1330 11170 | 28Mn6 | 150M28 | 14A - 20M5 C28Mn - SCMn1 30G
35Mn 1035 1.1183 Cf35 060A35 - 1572 | XS38TS C36 - S35C -
Ck45 1045 1.1191 45 080M46 - 1672 XC42 C45 C45K S45C -

55 1055 | 1.1203 | Ck55 070M55 - - XC45 C50 C55K S55C 55
50 1050 | 1.1213 Cf53 060A52 - 1674 | XC48TS C53 - S50C -
60Mn 1060 1.1221 Ck60 080A62 | 43D | 1678 XC60 C60 - S58C 60,60G
- 1095 1.1274 | Ck101 060A96 - 1870 - - - SUP4 -

- - 1.3401 | X120Mn12 | Z120M12 | - - X120M12 | XG120Mn12 | X120Mn12 | SCMnH/1 | 110G13L
Gr15;45Gr| 52100 | 1.3505 | 100Cr6 | 534A99 | 31 2258 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 | SchCh 15
- ASTM | 15415 | 15Mo3 | 1501-240 | - | 2012 | 15D3 | 16Mo3KW | 16Mo3 - -

A204Gr.A
- 4520 | 1.5426 | 16Mo5 150:’2:345' - - - 16Mo5 16Mo5 - -
- A’QSSJL“ﬁS 1.5622 |  14Ni6 - - - 16N6 14Ni6 15Ni6 - -
- fobs | 16662 | xenig | SO - - X10Ni9 XBNi09 - -
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China USA Germany Great Britain ~ |Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS EN | SS | AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
- 2515 1.5680 12Ni19 - - - Z18N5 - - - -
- 3135 1.5710 | 36NiCr6 640A35 111A - 35NC6 - - SNC236 -
- 3415 1.5732 | 14NiCr10 - - - 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) -
: S tsrsz| tanicria | 2 fgea || gancts : . SNCB15(H) .
- 9840 1.6511 | 36CrNiMo4 816M40 110 - 40NCD3 | 38CrNiMo4(KB) | 35CrNiMo4 - 40 ChN2MA
- 8620 1.6523 | 21NiCrMo2 850M20 362 2503 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCCM220(H) -
- 8740 1.6546 | 40NiCrMo2 311-Type7 - - - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 SNC240 38ChGNM
40CrNiMoA 4340 1.6582 | 34CrNiMo6 817M40 24 2541 35NCD6 | 35CrNiMo6(KB) - - 38Ch2N2MA
- - 1.6587 | 17CrNiMo6 820A16 - - 18NCD6 - 14CrNiMo13 - -
15Cr 5015 1.7015 15Cr3 523M15 - - 12C3 - - SCr415(H) 15Ch
35Cr 5132 1.7033 34Cr4 530A32 18B - 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 35Ch
40Cr 5140 1.7035 41Cr4 530M40 18 - 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H) 40Ch
40Cr 5140 1.7045 42Cr4 - - 2245 - - 42Cr4 SCr440 40Ch
18CrMn 5115 1.7131 | 16MnCr15 (527M20) - 2511 16MC5 16MnCr15 16MnCr15 - 18ChG
20CrMn 5155 1.7176 55Cr3 527A60 48 - 55C3 - - SUP9(A) 50ChGA
30CrMn 4130 1.7218 | 25CrMo4 1717CDS110 - 2225 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 2%’;&1%%’ 30ChM
35CrMo 4137;4135 | 1.7220 | 34CrMo4 T08A37 19B 2234 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 ggg;iﬁé AS38ChGM
40CrMoA | 4140;4142 | 1.7223 | 41CrMo4 708M40 19A | 2244 | 42CDATS 41CrMo4 41CrMo4 SCM440 40 ChFA
4; é?'\;l'\:&o 4140 1.7225 | 42CrMo4 708M40 19A | 2244 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) -
- - 1.7262 | 15CrMo5 - - 2216 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) -
st 17335 | 13cMod4 | ts0t-6206r27 | - | - | 2C0R% | q4CiModd | 14CMods - i
- - 1.7361 | 32CrMo12 722M24 40B | 2240 30CD12 32CrMo12 FA124.A - -
- ASTEZA;SZ 1.7380 | 10CrMo910 6221G5r(.)1;1-;45 - 2218 | 12CD9;10 | 12CrMo9,10 TUH - -
- - 1.7715 | 14MoV63 | 1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 - -
50CrvA 6150 1.8159 | 50Crv4 735A50 47 2230 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10 50ChGFA
- - 1.8509 | 41CrAIMo7 905M39 41B 2940 |40CAD6,12| 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 38ChMJuA
- - 1.8523 | 39CrMoV139 897M39 40C - - 36CrMoV12 - - -




Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
. Great . .
China USA Germany Britain Sweden| France Italy Spain Japan | Russia
AISI/
GB SAE W.-nr DIN BS |EN| SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Tool steel - Werkzeugstahl
C98KU F.515
T10 W.110 [1.1545|  C105W1 - | - | 1880 Y1105 C100KU Fo16 - U10A
T12A W.112 |1.1663 C125W -] - - Y2120 C120KU (C120) Sk2 u13
CrV;9SiCr L3 |1.2067 100Cr6 BL3 | - - Y100C6 - 100Cr6 - -
X210Cr13KU
Cr12 D3 |1.2080| Xx210Cr12 | BD3 | - - 7200Cr12 | {oe0 oKy X210Cr12 | SKD1 Ch12
. X35CrMoVO05KU
4Cr5MoVSi H13 |1.2344| X40CrMoV5 1 |BH13| - | 2242 | Z40CDV5 | L70= 21 | X40CrMoV5 | SKD61 |4ChSMF1S
CréWv A2 |1.2363| X100CrMoV5 1 | BA2 | - | 2260 | Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 | SKD12 -
10WCr6 SKS31
CrWMo - |1.2419|  105WCr6 - | - | 2140 | 105WC13 105WCr5 | SKS2 | ChWG
107WCr5KU
SKS3
Cr12w - |1.2438| x210CrW12 - -] 2312 - X215CrW12 1KU | X210CrwW12 | SKD2 -
5CrNiMo S1 [1.2542| 45WCrv7 | BS1 | - | 2710 - 45WCrveKU 45WCrsis - -
X30WCrV9 3 X28W09KU
3Crawsv H21 |1.2681| Jooo o Soaky | BH21| - - Z3OWCVY |, iovnve sy | X3OWCIVO | SKDS5 | 3Ch2wsF
Cr12MoV - 1.2601| X165CrMoV 12 | - | - | 2310 - X165CrMoW12KU [X160CrMoV12| SKD11 -
5CrNiMo L6 [1.2713| 55NiCrMoVé | - | - - 55NCDV7 - F.250.S SKT4 | 5ChNM
% W210 |1.2833 100V1 BW2 | - - Y1105V - - SKS43 -
W6Mo5Crav2Co5| - [1.3243|  $6-5-2-5 - | - | 2723 |Z85WDKCV| HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 | SKH55 | R6M5K5
W18Cr4vCo5 | T4 [1.3255| S18-1-25 | BT4 | - - 1%?8&&%’1 X78WC01805KU | HS18-1-1-5 | SKH3 -
W6Mo5Cr4v2 | M2 |1.3343 $6-5-2 BM2 | - | 2722 Oéffgg‘_’g’fgz X82WMo0605KU |  HS6-5-2 | SKH9 | R6MS5
Z100WCWV
- M7 |1.3348 $2-9-2 - | 2| 2782 (o 0o 0002 HS2-9-2 HS2-9-2 - -
W18Crav Ti (13385 stgo1 BTt - | - | SOV xzswisku | Hs18.0-1 | skn2 -
W6Mo5Crav3 | M3 - $6-5-3 -] - - - - - SKH52 -
- M42 - - BM42| - - - - - SKH59 -
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China

USA

Germany

Japan

Daido Steel
Co., Ltd
(Japan)

Russia

GB

AISI/SAE

DIN

JIS

DAIDO

GOST

Main application

Hauptanwendung

Plastic die steel - Gesenkstahl

P20 mod.

PX5N

For mass production of large mirror dies. Automobile
tail light, front fender of car, video camera, household
electrical appliances etc

GroRe hochglanzende Prazisionsgesenke fir die
Serienproduktion. Automobilteile, Videokameras,
elektr. Haushaltsgerate ect.

NAKS55

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke fir
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen.

NAK80

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke flr
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen und Belage.

3Cr13

420 mod.

SUS420J2
mod.

S-STAR

For ultra-mirror corrosion resistant precise dies.
Accessories of camera, CD, lens, watch case.

Fur ultra-fein spiegelnde korrosionsbestandige
Gesenke fiir Zubehoér von Kameras. CD, Linsen,
Armbanduhren.

Cold-working die steel - Kaltarbeitsstahl

02

SKS93

YK30

Stamping die, gauge calipers, paper cutter, auxiliary
tools

Fir Gesenkstempel, MeRkaliber,
Papierschneidmesser, Werkzeuge

9CrWMn

01 mod.

SKS3 mod.

GOA

Blanking die, gauge calipers, drawing die, taps,
Perforated punch.

Fir Schnittmatrizen, MeRkaliber, Gewindebohrer,
Perforationswerkzeuge, Kaltziehsteine

Cr12MoV

D2

X165CrMoV12

SKD11

DC11

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roller, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

D2 mod.

SKD11 mod.

DC53

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roll, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

Hot-worki

ng die steel - Warmarbeitsstahl

4Cr5MoSiV1

H13

X40CrMoV51

SKD61

DHA1

Aluminum-compression die, connecting parts of
compression die, hot stamping die, hot extrusion die,
thermal shear cutting blade

Aluminium Druckgesenke, Verbindungsstticke fiir
Druckgesenke, Heillpressgesenke, HeilR-Extruder-
Gesenke, warmfeste Schnittmesser ect.

DH21

Long life Aluminum compression die
Alu-Druckgesenke fiir lange Lebensdauer

DH31-S

Compression die, Druckgesenke

DH2F

Compression die, plastic die
Druckgesenke, Plastik-Gesenke




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain  [Sweden| France Italy Spain| Japan Russia

GB |y /Wer| DN BS | EN | SS | AFNOR UNI  |UNE| JiS GOST

Stainless steel - Rostfreier Stahl
ﬁ%ﬁz 403 | 1.4000 X6Cr13 403817 - 2301 Z6C13 X6Cr13 F.3110 | SUS403 08Ch13

. - | 1.4001 X7Cr14 . . - . - F.8401 - -
1Cr13 410 | 1.4006 X10Cr13 410821 56A 2302 Z10C14 X12Cr13 F.3401 | SUS410 12Ch13
1Cr17 430 | 14016 X6Cr17 430815| 60 220 78C17 X8Cri7 | F3113 | SUS430 12Ch17
2Cr13 410 | 1.4021 X20Cr13 S62 g%% - Z20C13 X20C13 F.3401 | SUS410 20Ch13

. - | 14027 | Gx20cr14 | 420c29| 568 - Z20C13M - - SCS2 20Ch13L
4Cr13 - 1.4034 X46Cr13 420845 56D 2304 Zggg?gAM X40Cr14 F.3405 | SUS420J2 40Ch13
1CH7NI2 | 431 | 14057 | X20CiNi172 | 431829 | 57 2321 | Z15CNi6.02 | X16CNi16 | F.3427 | SUS431 20Ch17N2
Y1Cr17 430F | 1.4104 X12CrMoS17 - 2383 Z10CF17 X10Crs17 F.3117 | SUS430F -
1Cri7Mo | 434 | 14113 |  X6CrMo171 | 434317 . 2325 | Z8CD17.01 | X8CrMol17 - | sus434 -

- - 14313 X5CrNi134 425C11 - - ZACND13.4M - - SCS5 -

. - | 1.4408 | G-X6CrNiMo1810 | 316C16 . - . - F8414 | SCS14 |07Ch18N10G2S2M2L
4CraSi2 HW3 | 1.4718 X45CrSio3 401845 52 - Z45CS9 X45CrSi8 F.322 SUH1 40Ch9S2
0Cr13Al 405 | 14724 |  X10CrAM3 | 403817 . - z10c13 X10CrAI12 | F311 | SUS405 10Ch13SJu
Cr17 430 | 1.4742 X10CrAI18 430815 60 - Z10CAS18 X8Cr17 F.3113 | SUS430 15Ch18SJu
8Cr20Si2Ni | HNV6 | 14757 |  X80CINiSi20 | 443565 | 59 - |Z80CSN20.02| X80CrSiNi20 |F.320V | SUH4 -

M 2Cr25N 446 | 1.4762 X10CrAI24 - - 2322 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446 -
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
F.3551;
OCri8Ni9 | 304 | 14301 | X5CINi1810 | 304815|  58E 2332 | Z6CN18.09 | X5CINi1810 |F.3541;| SUS304 08Ch18N10
F.3504
1Cr18NiOMozr | 303 | 1.4305 | X10CNiS189 | 303$21|  58M 2346 | Z10CNF18.09| X10CrNiS18.09 | F.3508 | SUS303 -
0Cr19Ni10 304L | 1.4306 X2CrNi1911 304812 - 2352 Z2CN18.10 X2CrNi18.11 | F.3503 | SCS19 03Ch18N11

- - 1.4308 G-X6CrNi189 304C15 - - Z6CN18.10M - - SCS13 07Ch18N9L

Cr17Ni7 301 | 1.4310 X12CrNi177 - 2331 | Z12CN17.07 | X12CrNi1707 | F.3517 | SUS301 -
304LN | 1.4311 X2CrNiN1810 304562 - 2371 Z2CN18.10 - - SUS304LN -
OCrONi9 | 304 | 14350 |  X5CINi189 | 304831 |  58E - | Z6CN18.09 | X5CrNi1810 - | susso4 -
0Cr17Ni11Mo2 | 316 | 1.4401 | X5CrNiMo1712 | 316S16 |Z6CND17.11| 2347 1.4401 X5CrNiMo1712 | F.3543 | SUS316 -
00Cr17Ni13Mo2 | 316LN | 1.4429 | X2CrNiMoN17133 - 2375 | Z2CND17.13 - - SUS316LN -
0Cr27Ni12Mo3 | 316L | 1.4435 | X2CrNiMo18143 | 316S12 - 2353 | Z2CDN17.13 | X2CrNiMo1713 - SCS16, 03Ch17N14M2
00Cr19Ni13Mo3 | 317L | 1.4438 | X2CrNiMo17133 | 317512 - 2367 | Z2CND19.15 | X2CrNiMo18.16 - SUS317L -
SUS329L;
- 329L | 1.4460 |  X8CrNiMo275 - - 2324 . - - SCH11; -
scs
1Cr18Ni9Ti 321 | 1.4541 XB6CrNiTi1810 2337 321812 58B Z6CNT18.10 | XB6CrNiTi1811 | F.3553 | SUS321 12Ch18N10T
1Cr18Ni11Nb 347 | 1.4550 | X6CrNiNb1810 | 347817 58F 2338 | Z6CNNb18.1 | X6CrNiTi1811 | F.3552 | SUS347 08Ch18N12B
Cr18Ni12Mo2Ti | 316Ti | 1.4571 | X6CrNiMoTi17122 | 320817 | 58J 2350 | Z6NDT17.12 | X6CrNiMoTi17 | F.3535 - 10Ch17N13M2T
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy Spain | Japan Russia
e A wenr DIN BS |EN| SS | AFNOR UNI UNE | JIS | GOST
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
- - | 1.4581 | G-X5CrNiMoNb1810| 318C7 | - - ZACNDND1812M |  XGBCrNiMo18 - SCS22 -
Cr17Ni12Mo3Nb | 318 | 1.4583 | X10CrNiMoNb1812 . . . Z6CNDND1713B | X6CrNiMoTiND17 | - . .
1Cr23Ni13 309 | 14828 | X15CINiSi2012 | 309824 | - - Z15CNS20.1 - - | SUH309 | 20Ch20N14S52
M 0Cr25Ni20 | 310S | 1.4845 |  X12CrNi2521 310824 | - 2361 Z12CN2520 X6CrNi2520 | F.331 | SUH310 | 20Ch23N18
Cr15Ni36W3Ti | 330 | 1.4864 | X12NiCrSi3616 - - - Z12CNS35.1 - - | suH330 -
- -] 14865 | G-X4ONiCrSi3g18 | 330C11 | - . . XG5ONICr3919 . SCH15 .
5Cr2MnONi4N | EV8 | 1.4871 | X53CrMnNiN219 33‘2523351‘; 588 - Z52CMN21.0 | X53CrMnNiN219 | - SUH35 | 55Ch20G9AN4
1Cr18Ni9Ti 321 | 14878 | X12CiNiTi189 | 3215320 | 58C . Z6CNT18.12 | X6CNiTi1811 | F.3523 | SU321 | 09Ch18N10T
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO . Great . ;
China USA Germany Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
Nodular cast iron - GGG
QT400-18 | 60-40-18 GGG40 400/17 0717-02 | FGS370-17 | GS370-17 | FGE38-17 | FCD400 VC 42-12
QT450-10 65-45-12 - 420/12 - FGS400-12 | GS400-12 | FGE42-12 | FCD450 -
QT500-7 70-50-05 GGG50 500/7 0727-02 FGS500-7 | GS500-7 FGES50-7 FCD500 VC 50-2
QT600-3 80-60-03 GGG60 600/7 0732-03 FGS600-2 | GS600-2 FGE60-2 FCD600 VC 60-2
QT700-2 | 100-70-03 GGG70 700/2 0737-01 FGS700-2 | GS700-2 FGE70-2 FCD700 VC 70-2
QT800-2 | 120-90-02 GGG80 800/2 0864-03 FGS800-2 | GS800-2 FGE80-2 FCD800 VC 80-2
QT900-2 - - 900/2 - - - - - -
Grey cast iron - Grauguss
- NO.60 GG40 - 0140 FGL400 - - Sc 40
HT350 NO.50 GG35 350 0135 FGL350 G35 FG35 FC350 Sc 35
HT300 NO.45 GG30 300 0130 FGL300 G30 FG30 FC300 Sc 30
HT250 NO.35 GG25 250 0125 FGL250 G25 FG25 FC250 Sc 25
HT200 NO.30 GG20 200 0120 FGL200 G20 FG20 FC200 Sc 20
HT150 NO.20 GG15 150 0115 FGL150 G15 FG15 FC150 Sc 15
HT100 - - 100 0110 - G10 - FC100 -
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain |(Sweden| France Italy Spain | Japan | Russia
GB gIASIIE/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Hardened materials - Gehartete Werkstoffe
- 440A | 1.4108 X100CrMo03 - - | 225808 - - - C4BS -
- 610 | 14111 | X100CrMov15 - - | 253405 - - AC4A -
- 0-2 - X65CrMo14 - - | 254106 - - AC4A -




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain| Sweden France Italy Spain | Japan | Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS | EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Aluminium-bassed alloys - Aluminium Legierungen
- SC64D | 3.2373 | G-AISIIMGWA 4251 A-S7G C4BS -
- DG-AISI12 G-ALMG5 LM5 4252 A-SU12 ACA4A
- 356.1 LM25 4244 A5052
N - A413.0 GD-AISi12 4247 AB061
- A380.1 GD-AISISCu3 | LM24 4250 A7075
- A413.1 G-AISi12(Cu) | LM20 4260 ADC12
- A413.2 G-AISi12 LMé 4261
- A360.2 G-AISi10Mg(Cu) | LM9 4253
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain [Sweden| France Italy | Spain| Japan | Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI | UNE JIS GOST
Nickel based alloys - Nickel Legierungen
- 5391 LW2 4670 | S-NiCr13A16MoNb | mar-46 | - - NC12AD - -
- AMS 5397 | LW2 4674 | NiCo15Cr10MoAITi - - - - - -
- 5660 LW2.4662 | NiFe35Cr14MoTi - - - ZSNCDT42 - -
- 5383 LW2.4668 | NiCri9Fe19NbMo | HR8 - - NC19eNB - -
- - 2.4631 NiCr20TiAk | Hr401.601| - - NC20TA - - -
- AMS 5399 | 24973 | NiCr19Co11MoTi - - - NC19KDT - - -
- AMS 5544 | LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo - - - NC20K14 - -
- 5390A 2.4603 - - - - NC22FeD - - -
- 5666 2.4856 NiCr22Mo9Nb - - - NC22FeDNB - - -
- - 2.4630 NiCr20Ti HR5.2034 | - - NC20T - - -
S - 4676 2.4375 NiCU30AL3Ti 3072-76 | - - - - - -
Cobalt based alloys - Kobalt Legierungen
5537C .
- AMS CoCr20W15Ni - - - KC20WN - -
- 5772 LW2.4964 |  CoCr20W14Ni KC22WN
Titannium alloys - Titannium Legierungen
- UNS R54520 | 3.7115.1 TiAI5Sn2.5 TA1417 | - - T-A5E - -
- UNS R56400
) TA10-13/
- - 3.7165.1 TiAIBV4 A28 - UNS R56401 | T-A6V - -
- TIAI5V5Mo5Cr3
- - 37185 | TiAl4Mo4Sn4Si0.5 - - - - - -
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Fitting dimension tolerance - Passtoleranzen

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Standard tolerance class of holes - Standard-Toleranzklassen

dim%argﬁ)ns
() IT1 IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 [IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18
> < um mm
- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 01 | 014 | 025 | 04 0.6 1 1.4
3 6 1 1.5 25 4 5 8 12 18 30 48 75 | 012 | 018 | 0.3 | 048 | 0.75 | 1.2 1.8
6 10 1 1.5 25 4 6 9 15 22 36 58 90 | 0.15 | 0.22 | 0.36 | 0.58 | 0.9 1.5 22
10 18 1.2 2 3 5 8 1 18 27 43 70 110 | 0.18 | 0.27 | 0.43 | 0.7 1.1 1.8 27
18 30 1.5 25 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 0.21 | 0.33 | 0.52 | 0.84 | 1.3 21 3.3
30 50 1.5 25 4 7 1 16 25 39 62 100 | 160 | 0.25 | 0.39 | 0.62 1 1.6 25 3.9
50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 | 190 | 0.3 | 046 | 0.74 | 1.2 1.9 3. 4.6
80 120 | 25 4 6 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 0.35 | 0.54 | 0.87 | 1.4 22 35 5.4
120 | 180 | 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 | 160 | 250 | 0.4 | 0.63 1 1.6 25 4 6.3
180 | 250 | 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 | 185 | 290 | 0.46 | 0.72 | 1.15 | 1.85 | 29 4.6 7.2
250 | 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 | 210 | 320 | 0.52 | 0.81 | 1.3 21 3.2 5.2 8.1
315 | 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 | 230 | 360 | 0.57 | 0.89 | 1.4 23 3.6 5.7 8.9
400 | 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 | 250 | 400 | 063 | 097 | 155 | 25 4 6.3 9.7
500 | 630 9 1" 16 22 32 44 70 110 | 175 | 280 | 440 | 0.7 11 | 1.75 | 28 4.4 7 1
630 | 800 10 13 18 25 36 50 80 125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 | 1.25 2 3.2 5 8 12.5
800 | 1000 | 11 15 21 28 40 56 90 140 | 230 | 360 | 560 | 0.9 1.4 23 3.6 5.6 9 14
1000 | 1250 | 13 18 24 33 47 66 105 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1.05 | 1.65 | 2.6 4.2 6.6 | 10.5 | 16.5
1250 | 1600 | 15 21 29 39 55 78 125 | 195 | 310 | 500 | 780 | 1.25 | 1.95 | 3.1 5) 78 | 125 | 19.5
1600 | 2000 | 18 25 35 46 65 92 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 15 2.3 3.7 6 9.2 15 23
2000 | 2500 | 22 30 41 55 78 110 | 175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1.75 | 2.8 4.4 7 1 175 | 28
2500 | 3150 | 26 36 50 68 96 135 | 210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2.1 3.3 54 86 | 135 | 21 33
Note:

From IT1 to IT5, the standard tolerance with basic dimension more than 500 mm is as trial.
When the basic dimension 1 mm, the tolerances from IT4 to IT8 are invalid.

Bemerkung:

Fir die Standardt Toleranzen IT1 bis IT5 bei Durchmesser (iber 500 mm ist eine Anpassung notwendig. Bei Basis abmessungen unter 1 mm ist das

Toleranzfeld IT4 bis IT8 ungiiltig.




The shaft lower deviation(ei) and upper deviation (es) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance
(IT) of shaft.

Toleranz Einheitswelle: Die geringste Abweichung (ei) und die groRte Abweichung (es) sind als Basis bzw.
Standard-Toleranzen (IT) in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von a bis h

0 line

Deviation from k to zc
Abweichung von k bis zc

es

ei

es

ei

ES= negative (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
ei=es-IT

The hole lower deviation(El) and upper deviation (ES) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance (IT) of

hole.

Toleranz Einheitsbohrung: Die geringste Abweichung (El) und die grof3te Abweichung (ES) sind als Basis bzw.

El= positive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
es=ei+IT

Standard-Toleranzen (IT)- Bohrung in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von A bis H

Deviation from K to ZC
(It is not applicable for K, M with the tolerance < IT8)

Abweichung von K von ZC
+ (Ist nicht anwendbar fir K, M mit der >Toleranz < IT8)
ES
=l 0 line
0

El= postive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
ES=EI+IT

ES

El

ES=negitive (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
EI=ES+IT

For example: for a hole with diameter 3 mm and tolerance H7, we can find that the lower deviation EI=0
in relation to H7 from the basic tolerance table, and the standard tolerance IT=10um
corresponding to H7, thus the upper deviation ES=EI+IT=10um. Therefore the hole fitting

. . . 0.01
dimension is @ 373 'mm.

Beispiel: Bei einem Durchmesser von 3mm und einer Toleranz H7 ist bei der Basis Toleranz H7 EI=0
bei der Standard-Toleranz H7 ist es IT=10um. Die gréRte Abweichung ist demzufolge:

ES=EI+IT=10um.

Die Bohrungstoleranz ist bei einem & 379

mm.
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Technical Info

e Basic deviations value of shaft

e Basistoleranzwerte Einheitswelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

. Basic deviation value - Basistoleranzwerte
Diameter
Durchmesser Upper deviation es - Hochstabweichung
2\l Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
> < a b c d e ef f fg g h js
270 -140 -60 -20 14 -10 6 -4 2 0
3 6 -270 -140 -70 -30 -20 -14 -10 -6 -4 0 <
C
6 10 -280 -150 -80 -40 -25 -18 -13 -8 -5 0 g
(3]
10 14 2
-290 -150 -95 -50 -32 -16 -6 N
14 18 £
3
18 24 N
-300 -160 -110 -65 -40 -20 -7 c
24 30 £
30 40 310 170 120 s
-80 -50 -25 -9 2
40 50 -320 -180 -130 o
b=
50 65 -340 -190 -140 %’
-100 -60 -30 -10 il
65 80 -360 -200 -150 -
[0}
80 100 -380 -220 -170 °
-120 -72 -36 -12 2
100 120 -410 -240 -180 =
120 140 -460 -260 -200 - )
=l
140 160 -520 -280 -210 -145 -85 -43 -14 _+|
160 180 -580 -310 -230 ::I,,
c
180 200 -660 -340 -240 %
200 225 -740 -380 -260 -170 -100 -50 -15 %
225 250 -820 -420 -280 _<af9
kel
250 280 -920 -480 -300 5
-190 -110 -56 -17 =
280 315 -1050 -540 -330 “E’
315 355 -1200 -600 -360 £
-210 -125 -62 -18 2
355 400 -1350 -680 -400 a
400 450 -1500 -760 -440 .
-230 -135 -68 -20 =
450 500 -1650 -840 -480 o
500 560 2
-260 -145 -76 -22 2
560 630 g
7]
630 710 o
-290 -160 -80 24 8
710 800 )
800 900 g
-320 -170 -86 -26 =
900 1000 2
1000 1120 2
-350 -195 -98 -28 =
1120 1250 -
1250 1400 E|o
-390 -220 -110 -30 i
1400 | 1600 .
1600 1800 2
1 -430 -240 -120 -32 S
1800 2000 8
2000 | 2240 E
-480 -260 -130 -34 £
2240 2500 Ke)
(0]
2500 2800 =
-520 -290 -145 -38 £
2800 3150
Note: 1. If basic dimension £1mm, the basic deviation a and b are not adopted.
Bemerkungen: 1. Bei Abmessungen < 1mm, sind die Basisabweichungen a und b nicht beriicksichtigt.




pm

Basic deviation value - Basistoleranzwerte Einheitswelle

Lower deviationei - geringste Abweichung

IT5 IT4 <73
IT7 | IT8 - Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
>|T7
IT6 IT7
i m | n p r S t u \% X y z zn | zb | zc
-2 -4 -6 0 0 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20 +26 +32 +40 +60
-2 -4 +1 0 +4 +8 +12 | +15 +19 +23 +28 +35 +42 +50 +80
-2 -5 +1 0 +6 | +10 | +15 | +19 | +23 +28 +34 +42 +52 +67 +97
+40 +50 +64 +90 +130
-3 -6 +1 0 +7 +12 | +18 | +23 +28 +33
+39 +45 +60 +77 +108 | +150
+41 +47 +54 +63 +73 +08 | +136 | +188
-4 -8 +2 0 +8 +15 | +22 | +28 +35
+41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 | +160 | +218
+48 +60 +68 +80 +94 +112 | +148 | +200 | +274
-5 -10 +2 0 +9 | +17 | +26 | +34 | +43
+54 +70 +81 +97 | +114 | +136 | +180 | +242 | +325
+41 | +53 +66 +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405
-7 -12 +2 0 +11 | +20 | +32
+43 +59 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480
+51 | +71 +91 | +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 | +585
-9 -15 +3 0 +13 | +23 | +37
+54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690
+63 +92 +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800
-1 -18 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900
+68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000
+77 | +122 | +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150
13 | 21 +4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250
+84 | +140 | +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050 | +1350
+94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200 | +1550
-16 -26 +4 0 +20 | +34 | +56
+98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000 | +1300 | +1700
+108 | +190 | +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150 | +1500 | +1900
-18 | -28 +4 0 +21 | +37 | +62
+114 | +208 | +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000 | +1300 | +1650 | +2100
+126 | +232 | +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 | +1450 | +1850 | +2400
20 | -32 +5 0 +23 | +40 | +68
+132 | +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600
+150 | +280 | +400 | +600
0 0 +26 | +44 | +78
+155 | +310 | +450 | +660
+175 | +340 | +500 | +740
0 0 +30 | +50 | +88
+185 | +380 | +560 | +840
+210 | +430 | +620 | +940
0 0 +34 | +56 | +100
+220 | +470 | +680 | +1050
+250 | +520 | +780 | +1150
0 0 +40 | +66 | +120
+260 | +580 | +840 | +1300
+300 | +640 | +960 | +1450
0 0 +48 | +78 | +140
+330 | +720 | +1050 | +1600
+370 | +820 | +1200 | +1850
0 0 +58 | +92 | +170
+400 | +920 | +1350 | +2000
+440 | +1000 | +1500 | +2300
0 0 +68 | +110 | +195
+460 | +1100 | +1650 | +2500
+550 | +1250 | +1900 | +2900
0 0 +76 | +135 | +240
+580 | +1400 | +2100 | +3200
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

¢ Basic deviations value of hole
¢ Basistoleranzwerte Einheitsbohrung

Diameter Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle
Durchmesser| Lower deviation El - geringste Abweichung El Upper deviation ES - Hoéchstabweichung ES
% () Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse IT6 ‘ IT7 ‘ IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT7
> < A B | C |cD/ D| E |EF| F |[FG| G |H| JS J K M N ;g’
3 +270 |+140 | +60 | +34 | +20 | +14 |+10| +6 | +4 | +2 | 0 § +2 | +4 | 6| 0 0 2 2 -4 -4
3 6 +270 | +140 | +70 | +46| +30 | +20 |+14| +10 | +6 | +4 | 0| T | +5 | +6 | +10 | -1+A 4+A | 4 | 8+A | O
(0]
6 10 | +280 |+150 | +80 | +56 | +40 | +25 |+18 | +13 | +8 | +5 | 0 g’ +5 | +8 | +12 | -1+A 6+A | 6 | -10+A
10 14 e
m m +290 |+150 | +95 +50 | +32 +16 +6 [0 5 | +6 | +10 | +15 | -1+A T+A | T | 124A| O
N
2
18 24 3
+300 | +160 | +110 +65 | +40 +20 +7 0| & | +8 | +12 | +20 | -2+A 8+A | 8 |-15+A| 0
Ke) 24 30 g
(o = [7)
== 30 40 | +310 | +170 | +120 2
Lo +80 | +50 +25 +9 [ 0| O | +10 | +14 | +24 | -2+A 9+tA | 9 |AT+A| O
55 40 50 | +320 | +180 | +130 g
2 G 50 65 | +340 | +190 | +140 el )
c c +100| +60 +30 +0] 0| 5 | +13 | +18 | +28 | -2+A A1+A | 11 | 20+A| O £
ks 65 | 80 | +360 |+200|+150 5 2
83 E g
-~ 80 | 100 | +380 |+220 | +170 B S
+120| +72 +36 +12| 0 | © | +16 | +22 | +34 | -3+A A3+A | 13 | -23+A| 0 N
100 | 120 | +410 | +240 | +180 E s
- 2
120 | 140 | +460 |+260 | +200 el <
- ©
140 | 160 | +520 |+280 | +210 +145| +85 +43 #1410 | i | +18 | 26 | +41 | 3+A A5+A | 15 | -27+A| 0 5
©
160 | 180 | +580 |+310 | +230 = T
B
180 | 200 | +660 | +340 | +240 % -
o) =
200 | 225 | +740 |+380 | +260 +170| +100 +50 +15| 0 % +22 | +30 | +47 | -4+A AT+A | 17 | -31+A| 0 A
'_
205 | 260 | +820 | +420 | +280 < z
5 c
260 | 280 | +920 |+480 | +300 ‘; 2
280 | 315 | +1050 | 540 | +3%0 +190| +110 +56 +17 [ 0| B | +25 | +36 | +55 | -4+A 20+A | 20 | -34+A| 0
+ + + []
S
315 | 355 | +1200 | +600 | +360 S
- 200 1350 | +680 | +400 +210| +125 +62 +18 | 0 ° +29 | +39 | +60 | -4+A 21+A | 21 | -37+A 0
+ + + =
o
400 | 450 | +1500 | +760 | +440 =
50 | 500 1650 | +ea0 | 280 +230| +135 +68 +20| 0 | - | +33 | +43 | +66 | -5+A 23+A | 23 | -40+A| 0
+ + + =
()]
500 | 560 5
+260 | +145 +76 +2210| § 0 -26 -44
560 | 630 =4
630 | 710 £ E
+290| +160 +80 +24 |0 8 0 -30 -50 S
710 | 800 E z
800 | 900 g 3
+320( +170 +86 +26| 0| — 0 -34 -56 I
900 | 1000 > °
E L
1000 | 1120 o 9
+350| +195 +98 +28( 0| ¢ 0 -40 -66 =
1120 | 1250 E E
- ®©
1250 | 1400 < Z
+390 | +220 +110 +30| 0 | K| 0 -48 -78 3
1400 | 1600 H =
©
1600 | 1800 5 ©
+430 | +240 +120 +32 0| = 0 -58 -92 ~
1800 | 2000 = o
2000 | 2240 a =
+480| +260 +130 +34|0| 2 0 68 -110 =
2240 | 2500 g
2500 | 2800 £
+520 | +290 +145 +38|0| 2 0 76 135
2800 | 3150 =
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Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle

Upper deviation ES - Hochstabweichung ES

A

Standard tolerance class >IT7 - Standard-Toleranzklasse > IT7

Standard tolerance class
Standard-Toleranzklasse

P R S T U \ X Y z ZA ZB ZC | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8
-6 -10 -14 -18 -20 -26 -32 -40 -60 0 0 0 0 0 0
-12 -15 -19 -23 -28 -35 -42 -50 -80 1 15| 1 3 4 6
-15 -19 -23 -28 -34 -42 -52 -67 -97 1 15| 2 3 6 7
-40 -50 -64 -90 -130
-18 -23 -28 -33 1 2 3 3 7 9
-39 -45 -60 =77 -108 -150
-41 -47 -54 -63 -73 -98 -136 -188
-22 -28 -35 16| 2 3 4 8 12
-41 -48 -65 -64 -75 -88 -118 -160 -218
-48 -60 -68 -80 -94 -112 -148 -200 -274
-26 -34 -43 15| 3 4 5 9 14
-54 -70 -81 -97 -114 -136 -180 -242 -325
-41 -53 -66 -87 -102 -122 -144 -172 -226 -300 -405
-32 2 3 5 6 1 16
-43 -59 -75 -102 -120 -146 -174 -210 -274 -360 -480
-51 =71 -91 -124 -146 -178 -214 -258 -335 -445 -585
-37 2 4 5 7 13 | 19
-54 -79 -104 -144 -172 -210 -254 -310 -400 -525 -690
-63 -92 -122 -170 -202 -248 -300 -365 -470 -620 -800
-43 -65 -100 -134 -190 -228 -280 -340 -415 -635 -700 -900 3 4 6 7 15 | 23
-68 -108 -146 -210 -252 -310 -380 -465 -600 -780 -1000
=77 -122 -166 -236 -284 -350 -425 -520 -670 -880 -1150
-50 -80 -130 -180 -258 -310 -385 -470 -575 -740 -960 -1250 3 4 6 9 17 | 26
-84 -140 -196 -284 -340 -425 -520 -640 -820 -1050 | -1350
-94 -158 -218 -315 -385 -475 -580 -710 -920 -1200 | -1550
-56 4 4 7 9 20 | 29
-98 -170 -240 -350 -425 -525 -650 -790 -1000 | -1300 | -1700
-108 -190 -268 -390 -475 -590 -730 -900 -1150 | -1500 | -1900
-62 4 5 7 1 | 21| 32
-114 -208 -294 -435 -5630 -660 -820 -1000 | -1300 | -1650 | -2100
-126 -232 -330 -490 -595 -740 -920 -1100 | -1450 | -1850 | -2400
-68 5 5 7 13 | 23 | 34
-132 -252 -360 -540 -660 -820 -1000 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600
-150 -280 -400 -600
-78
-155 -310 -450 -660
-175 -340 -500 -740
-88
-185 -380 -560 -840
100 -210 -430 -620 -940
-220 -470 -680 -1050
120 -250 -520 -780 -1150
-260 -580 -840 -1300
140 -300 -640 -960 -1450
-330 -720 -1050 | -1600
-370 -820 -1200 | -1850
-170
-400 -920 -1350 | -2000
195 -440 -1000 | -1500 | -2300
-460 -1100 | -1650 | -2500
240 -550 -1250 | -1900 | -2900
-580 -1400 | -2100 | -3200
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Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte Tensile Hardness - Harte Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Hérte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit

HRC | HRA HV HB NG HRC | HRA HV HB N/mm’
70.0 86.6 1037 — — 51.0 763 525 501 1780
69.5 86.3 1017 — — 50.5 76.1 517 494 1750
69.0 86.1 997 — — 50.0 75.8 509 488 1720
68.5 85.8 978 — — 495 75.5 501 481 1690
68.0 85.5 959 — — 49.0 75.3 493 474 1660
67.5 85.2 941 — — 485 75.0 485 468 1630
67.0 85.0 923 — — 48.0 747 478 461 1605
66.5 847 906 = = 475 745 470 455 1575
66.0 84.4 889 — — 47.0 74.2 463 449 1550
65.5 84.1 872 — — 465 739 456 442 1525
65.0 83.9 856 — — 46.0 73.7 449 436 1500
64.5 83.6 840 = = 455 734 443 430 1475
64.0 83.3 825 — — 45.0 73.2 436 424 1450
63.5 83.1 810 — — 445 72.9 429 418 1430
63.0 82.8 795 — — 440 726 423 413 1405
62.5 825 780 = = 435 724 417 407 1385
62.0 82.2 766 — — 43.0 721 411 401 1360
615 82.0 752 — — 425 718 405 396 1340
61.0 817 739 — - 420 716 399 391 1320
60.5 81.4 726 — — 41.5 71.3 393 385 1300
60.0 81.2 713 — 2555 41.0 711 388 380 1280
59.5 80.9 700 — 2500 40.0 70.8 382 375 1260
59.0 80.6 688 — 2450 40.0 705 377 370 1245
58.5 80.3 676 — 2395 39.5 70.3 372 365 1225
58.0 80.1 664 — 2345 39.0 70.0 367 360 1210
575 79.8 653 — 2295 385 — 362 355 1190
57.0 795 642 — 2250 38.0 — 357 350 175
56.5 79.3 631 — 2205 37.5 — 352 345 1160
56.0 79.0 620 — 2160 37.0 — 347 341 1140
55.5 78.7 609 — 2115 36.5 — 342 336 1125
55.0 785 599 — 2075 36.0 — 338 332 1110
54.5 78.2 589 — 2035 35.5 — 333 327 1095
54.0 77.9 579 — 1995 35.0 — 329 323 1080
53.5 77.7 570 — 1955 34.5 — 324 318 1065
53.0 774 561 — 1920 34.0 — 320 314 1050
52.5 771 551 — 1885 33.5 — 316 310 1035
52.0 76.9 543 — 1850 33.0 — 312 306 1020
51.5 76.6 534 — 1815 32.5 — 308 302 1010




Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)
Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte

Hardness - Harte

Tensile Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit
HRC HRA HV HB N/mm* HRC HRA HV HB N/mm*
32.0 — 304 298 995 24.0 — 249 245 820
31.5 — 300 294 980 235 — 246 242 810
31.0 — 296 291 970 23.0 — 243 240 800
30.5 — 292 287 960 225 — 240 237 790
30.0 — 289 283 950 22.0 — 237 234 785
29.5 — 285 280 935 215 — 234 232 775
29.0 —_ 281 276 920 21.0 —_ 231 229 765
28.5 — 278 273 910 20.5 — 229 227 760
28.0 — 274 269 900 20.0 — 226 225 750
27.5 — 271 266 890 19.5 — 223 222 745
27.0 — 268 263 880 19.0 — 221 220 735
26.5 — 264 260 870 18.5 — 218 218 730
26.0 — 261 257 860 18.0 — 216 216 725
255 — 258 254 850 17.5 — 214 214 715
25.0 —_ 255 251 835 17.0 —_ 211 21 710
24.5 — 252 248 830

Note: The conversion values for steel in the table are commonly applicable for the steels with carbon from low to high.
Bemerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind fiir Kohlenstoffstahl anwendbar.
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Coated Cemeted Carbide PVD - beschichtetes Hartmetall PVD
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
m Carbide uncoated - Hartmetall Unbeschichtet
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo
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CVD milling grades - CVD Frasen Klasse
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PVD milling grades - PVD Frasen Klasse
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Insert / WS

1 CNMG-NM  A69 DNMG-SNR  A76
CNMG-PM A7 DNMG-TC  A76
CNMG-SF  A66 DNMG-ZM  A75
1;22333 ﬁ}gg CNMG-SNR  A69 DNMM-DR  A78
A e A CNMG-TC  A69 DNMM-ER  A78
e e CNMG-WG  A66 DNMM-HDR  A78
: CNMG-ZM  A68 DNMM-LR  A78
A CNMM ING DNMX-WG  A73
CNMM-DR  A70 DPGT-SF  A113
CNMM-ER  A70 DPGT-USF  A113
APKT-ALH — B20S CNMM-HDR AT DPMW A113
APKT-APF  B205
CNMM-HPR AT
APKT-APM  B205 H
CNMM-LR  A70
APKT-KM/IPM  B207
APKT-LH  B205 CPGT A106
it i CPGT-SF  A109 HNEX-DF  B208
o oo CPGW A109 HNEX-DM  B208
Friit i CPMT-HF  A109 HNEX-DR  B208
- CPMT-HM  A109 HNGX-MR  B208
ANGX*PNR-GM B204 ORI i .
ANGX*PNR-LH B204 D §
APMT PDER B206 K =
APMT PDR  B206 DCGLSE AT
C DCGT-USF  A110 KNUX A102 ta
DCGW A143 L g‘g
coaT A14 DCGX-LC  A112
DCGX-LH  A112
CCGT-SF  A105
s ipg A o DCGT A151 LNCX B210
oo 4o DCGT-SF A110 LNE32.534  B209
CCOWPCD)  A150 DCGT-USF  A110 LNE32:302  B209
e A DCMT-AHE  A110 LNKT-ZR  B209
oo o DCMT-EF  A111 LT***N-A(G) A337
VAo DCMT-EM  A111 LT***N-BSPT A340
ViR DCMT-HF  A111 LT***N-GM  A336
COMEn Aoy DCMT-HM  A111 LT***N-NPT A341
DCMT-HR  A112 LT***N-UN  A339
CCMT-HF  A106
v VAT DCMW A112 LT**N-W  A338
vl DCGW(PCD) A152 LT***W-A(G) A337
VLA o DNEG-NF  A74 LT***W-BSPT A340
vy NP DNEG-NGF  A74 LT***W-GM  A335
Crba A DNGA A138 LT***W-NPT A341
NEa oo DNGA A162 LT**W-UN  A339
DNGN A163 LT*W-W  A338
CNEGNF  A67
DNGN(CBN)  A146
CNGA A137
DNGX A163
CNGA A160 M
DNMA AT7
CNGN A161
CNGN(CBN)  A146 DIRLALS) i
DNMG-ADF  A73 MPHT B210
CNGX A162
DNMG-DF  A73
CNMA A72 DNMG-DM  A75 (@)
CNMG A72

CNMG-ADF  A66 DNMG-DR  A76

DNMG-EF A74 OFKR-DF B211
gmmg:g; ﬁgg DNMG-EG A76 OFKR-DM B211
CNMG-DR AG9 DNMG-EM A76 OFKR-LH B211
CNMG-EF A6 DNMG-ER ATT OFKT-DF B211
CNMG-EG AGS DNMG-FM A74 OFKT-DM B211
CNMG-EM AGS DNMG-NM A76 OFKT-LH B211

DNMG-PM A75 ONHU-PF B212

CNMG-ER ~ A70 DNMG-SF  A73 ONHU-PM  B212



T
)
c=

Insert / WS

ONHU-GM
ONHU-W

P

PNEG-CF
PNEG-CM
PNEG-CR
PNEG-PF
PNEG-PM
PNEG-PR

Q

QC**RI/L
QC**RI/L
QC*R/L***R

R

RCGT
RCGX-LH
RCKT-DM
RCKT-DR
RCKT-ER
RCKT-NM
RCMG

RCMT

RCMX
RDKW

RNGN
RNGN(CBN)
RNMG

ROHX
RT***N-A(G)
RT***N-A(G)B
RT***N-AC
RT***N-AP
RT***N-BSPT

RT****N-BSPTB

RT****N-BUT
RT****N-GM
RT***N-GMB
RT****N-NPT
RT***N-NPTB
RT***N-NPTF
RT****N_R
RT***N-RD
RT***N-STAC
RT****N-TR
RT***N-UN
RT***N-UNB
RT****N_W
RT***N-WB
RT***W-A(G)
RT***W-A(G)B
RT***W-AC
RT***W-AP

B212
B212

B213
B213
B213
B213
B213
B213

B214/215
A300
A304

A114
A114
B216
B216
B216
B216
A101
A114
A115
B217
A168
A148
A101
B218
A337
A352
A346
A348
A340
A355
A350
A336
A351
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A338
A353
A337
A352
A346
A348

RT**W-BSPT

A340

RT****W-BSPTB A355

RT****W-BUT
RT****W-GM
RT****W-GMB
RT****W-MJ
RT****W-NPT
RT****W-NPTB
RT****W-NPTF
RT****W_R
RT****W-RD
RT****W-STAC
RT***W-TR
RT****W-UN
RT****W-UNB
RT****W-UNJ
RT****W_W
RT****W-WB

S

SCGX-LC
SCGX-LH
SCMT
SCMT-AHF
SCMT-EF
SCMT-EM
SCMT-HF
SCMT-HM
SCMT-HR
SCMW
SDMT
SDMT-DM
SDMT-PM
SEEN
SEET-CF
SEET-CM
SEET-CR
SEET-DF
SEET-DM
SEET-DR
SEET-EF
SEET-EM
SEET-LH
SEET-LH
SEET_PER-*
SEET-W
SEKN
SEKR
SNEG-GM/GR
SNEG-E
SNEG-W
SNGA
SNGA
SNGN
SNGN(CBN)
SNGX
SNKN

A350
A335
A351
A344
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A344
A338
A353

A117
A117
A117
A116
A116
A116
A116
A116
A117
A117
B218
B219
B219
B222
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B221
B221
B220
B222
B222
B223
B223
B223
A139
A164
A165
A147
A164
B223
A86

SNMA A85
SNMG A79
SNMG-ADF A79
SNMG-DF  A81
SNMG-DM  A82
SNMG-DR  A80
SNMG-EF  A81
SNMG-EM  A81
SNMG-EG A82
SNMG-ER  A82
SNMG-NM  A80
SNMG-PM  A79
SNMG-SF  A81
SNMG-TC  A85
SNMM A83
SNMM-DR  A84
SNMM-ER  A84
SNMM-HDR A84
SNMM-HPR A83
SNMM-LR  A87
SNUN B224
SPAN B224
SPCN B227
SPEX B229
SPGN C134
SPGT-EM  C134
SPGT-PM  B225
SPKN B226
SPKR-GM  B228
SPKT B226
SPKW B228
SPMR B228
SPMT B228
SPMT-HT  B228
SPMT-KM  B228
SPMT-KT  B228
SPMT-PM  A118
SPMW B229
SPUN
T

A118
TBGH-L A153
TCGT A119
TCGT-SF  A119
TCGT-USF A144
TCGW A154
TCGW(PCD) A123
TCGX-LC  A123
TCGX-LH  A122
TCMT A120
TCMT-AHF  A121
TCMT-EF  A121
TCMT-EM  A120
TCMT-HF  A122
TCMT-HM  A122
TCMT-HR  A122
TCMW A140



TNGA
TNGA
TNGN
TNMA
TNMG
TNMG-ADF
TNMG-DF
TNMG-DM
TNMG-DR
TNMG-EF
TNMG-EM
TNMG-EG
TNMG-ER
TNMG-FM
TNMG-PM
TNMG-SF
TNMG-TC
TNMG-ZM
TNMM
TNMM-DR
TNMM-HDR
TNMM-LR
TNMX
TNMX-WG
TPAN
TPCN
TPGH-L
TPGT-SF
TPKN
TPMR
TPUN

\"

VBET-NF
VBET-NGF
VBGT
VBGT-SF
VBGW

VBGW(PCD)

VBMT-AHF
VBMT-EF
VBMT-EM
VBMT-HF
VBMT-HM
VBMT-HR
VBMT-SNR
VBMW
VCGT
VCGT(PCD)
VCGT-HF
VCGT-NF
VCGT-SF
VCGT-USF
VCGW

VCGW(PCD)

VCGX-LC

A166
A167
A94
A93
A88
A88
A90
A91
A89
A91
A91
A92
A89
A90
A88
A91
A90
A94
A92
A93
A92
A104
A88
B230
B230
A124
A124
B231
B232
B232

A127
A128
A155
A127
A145
A155
A127
A127
A128
A127
A128
A128
A128
A128
A125
A156
A125
A125
A125
A125
A145
A156
A126
A126

VCGX-LH  A129
VCMT-EM  A129
VCMT-EF  A129
VPGT-USF A95
VNEG-NF  A95
VNEG-NGF A141
VNGA A96
VNMG A95
VNMG-ADF A95
VNMG-DF  A96
VNMG-DM  A95
VNMG-EF  A96
VNMG-EM  A96
VNMG-NM  A96
VNMG-PM  A95
VNMG-SF  A96
VNMG-SNR A96
VNMG-TC  A96
VNMG-ZM
W

C135
WCMX A130
WCMX-53  C135
WCMX-53  C135
WCMX-PG  A98
WNEG-NF  A141
WNGA A168
WNGA A147
WNGN(CBN) A100
WNMA A97
WNMG-ADF A97
WNMG-DF  A99
WNMG-DM  A100
WNMG-DR A98
WNMG-EF  A99
WNMG-EM  A99
WNMG-EG A98
WNMG-NF  A100
WNMG-NM  A99
WNMG-PM  A97
WNMG-SF  A99
WNMG-TC A98
WNMG-WG A99
WNMG-ZM B233
WPGT B233
WPGT-PM
X

B233
XPHT-GM  B234
XSEQ

Insert / WS

YNMX
YNUX

Y4

ZDET
ZIGQ-NM
ZILD-LC
ZIMF-NM
ZOHX-GF
ZOHX-GM
ZP*D-MG
ZP*D-MG-*
ZP*S-MG
ZPNT
ZR*D-EG
ZR*D-LH
ZR*D-MG
ZT*D-EG
ZT*D-MG
ZT*D-MM
ZT*S-MG

A104
A104

B234
A297
A298
A297
B235
B235
A292
A293
A292
B235
A296
A298
A296
A295
A294
A291
A294

Index

Insert
WSP



Tools

x
()
©
C

Werkzeuge

Tools [ Werlezeugs

1

1101SC05
1105SC03
1143SC120
1143SC90
1165PA03
1534SH03
1534SP03C
1534ST03C
1534SU03
1534SU03C
1536ST05C
1536SU05
1536SU05C
1538SU08C
1557SU03
1576PC05
1576PC05C
1579PC15C
1588SL10C
1588SL12C
1588SL15C
1588SL20C
1588SL30C
1634SU03C
1636SU05C
1734SU03C
1636ST05C
1736SU05C

3

3101H7
3102H7
3103H7
3112H7

4

4111

4122A
4122M
4222A
4222M
4201A
4201C
4202A
4202C

C84-C87
C84-C87
C94

C94

C88-C90
C83

C63-C66
C66-C81
C10-C50
C10-C50
C66-C81
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C51

C91-C93
C91-C93
C91-C93
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C70-C81
C06-C50

C144
C145
C147
C146

C169
C156
C158
C157
C158
C164
C160
C166
C162

5501/5601 B529
5601 B530
5501R302GM B304
5501R303GM B330
5501R304GF B348
5501R38414GM  B501
5502R302GM B306
5502R303GM B332
5502R304GF B350
5502R38414GM  B502
5502R38414GM-R B504
5502R402NM B452
5502R453GM B334
5502R55MHH B414
5508R454GM B352
5565R302GF B368
5565R302GH B420
5565R302HH B422
5565R302NH B483
5566R302GF B370
5566R302GH B421
5566R302HH B423
5566R302NH B484
5566R304HH B438
5585R554HHR  B443
5586R554HHR  B444
5589R45MGFR  B362
5601R302GM B305
5601R303GM B331
5601R304GF B349
5602R302GM B307
5602R303GM B333
5602R304GF B351
5602R303/304GR B391
5602R305GR B391
5602R38414GM-R B505
5602R38414GM  B503
5602R453GM B335
5602R454GM B353
5665R202GM B369
A

AL-2B B485
AL-1E B465
AL-2E B467
AL-2EL B468
AL-3E B472
AL-3EL B473
AL-2R-AIR B489
AL-2RL-AIR B490
AL-3R-AIR B493
AL-3RL-AIR B494

AL-3W

ALG-2E
ALG-3E
ALP-3E
ALP-4E

BMRO1
BMRO02
BMRO03
BMRO04

C

C16M-QBDR/L
C40X-Q*DRIL
CCLNRIL
CDJINRIL
CKJNRIL
CKNNRIL
C(E)**-SCLPRIL
C (E)**-SDQPRIL
C (E)**-SDUPRIL
C (E)**-STUPRI/L
C (E)**-STFCRIL
C (E)**-STFPRIL
C (E)**-SVQCRIL
C (E)***-SVUCRIL
CMAO1

CMDO1

CMZ01

CRDNN

CSDNN
CSKNRIL
CSRNRI/L
CTJINRIL
CTUNRIL
C**-Q*DRIL

D

DCLNR/L
DDJNR/L
DSBNR/L
DTGNR/L
DVJNR/L
DVVNN
DWLNR/L

B481
B470
B475
B477
B479

B119
B121
B123-B126
B135-B136

A308
A321
A235
A236
A234
A234
A272
A273
A274
A275
A276
A276
A277
A278
B172
B173
B171
A238
A238
A237
A237
A235
A236
A321

A181
A182
A183
A184
A186
A185
A187



E

EMPO1 B95
EMP02 B102
EMP03 B106
EMP04 B107
EMPO5 B111
EMP13 B115
F

FMAO1 B28
FMAO2 B29
FMAO3 B33
FMAO4(OFKT) B36
FMAO4(OFKR)B40
FMAO7 B43
FMA11 B47
FMA12 B51
FMDO2(PN11) B54
FMDO2(HN09) B57
FMDO3 B59
FMEO2 B62
FMEO3 B64
FMEO4 B6S
FMPO1 B70
FMP02 B72
FMPO3 B78
FMRO1 B8O
FMRO02 B83
FMRO3 B86
FMRO4 B90
G

G*-QCH B198,8199
GM-2B B371
GM-2BFP  B373
GM-2BL B372
GM-2BP B378-B379
GM-2BS B377
GM-2E B308
GM-2EFP  B311
GM-2EL B309

GM-2EP B322-B323

GM-2ES B324
GM-2EX B310

GM-2F B312
GM-2FL B313
GM-2R B386
GM-3E B328
GM-3EL B329
GM-4B B383
GM-4BL B384

GM-4E
GM-4EFP
GM-4E-G
GM-4EL
GM-4EL-G
GM-4EX-G
GM-4F-G
GM-4FL-G
GM-4R
GM-4RL
GM-4W
GM-6E
GM-6EL
GQC*R/L

H

HM-2B
HM-2BFP
HM-2BL
HM-2BP
HM-2BS
HM-2E
HM-2EFP
HM-2EP
HM-2ES
HM-4B
HM-4BL
HM-4E
HM-4EFP
HM-4EL
HM-4R
HM-4RF
HM-4RP
HM-6E
HM-GEL
HMPO1
HMPO1 EC

J

JCLNR/L
JDJINR/L
JSDNN

MCBNR/L
MCLNR/L
MDJNR/L
MDPNN
MRDNN
MRGNR/L
MSBNR/L

B345
B347
B340
B346
B342
B344
B341
B343
B388
B389
B392
B363
B364
A323

B424
B426
B425
B433-B434
B432
B399
B400
B401-B402
B403
B439
B440
B409
B411
B410
B445
B446
B447
B415
B416
B166-B167
B168

A239
A239
A240

A200
A201
A202
A203
A215
A215
A204
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MSDNN
MSKNR/L
MSRNR/L
MTFNR/L
MTGNR/L
MTJINR/L
MTJINR/L-Z
MVJNR/L
MVVNN
MWLNR/L

N

NM-2B
NM-2BP
NM-2E
NM-2EP
NM-4E

P

PCBNR/L
PCLNR/L
PDJNR/L
PDNNR/L
PM-2B
PM-2BC
PM-2BFP
PM-2BL
PM-2E
PM-2EL
PM-2R
PM-4B
PM-4BL
PM-4E
PM-4E-G
PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4EX-G
PM-4H
PM-4HL
PM-4R
PM-4RL
PM-6E
PM-6EL
PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
PSSNR/L
PTENR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
PWLNR/L

A207
A206
A205
A211
A208
A209
A210
A213
A212
A214

B460
B462
B453
B456
B458

A188
A189
A190
A191
B279
B282-285
B281
B280
B264
B265
B293
B290
B291
B270
B267
B271
B268
B269
B298
B299
B295
B296
B275
B276
A192
A193
A194
A195
A196
A198
A197
A199
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Werkzeuge

Toeels [ Werleeuge

Q

QCH-APKT
QCH-RD
QCH-SDMT
QCH-WPGT
QCH-XPHT
QCH-ZOHX
QEBDR/L
QECDRI/L
QE*SRI/L
QE*S**N
QE*R/L
QF*DRI/L
QF**R/L
QF**RR/LL
QX*DR/L
Qzs*

S

SCACRI/L
SCLCRI/L
SDACRI/L
SDJCRI/L
SDNCN
SMPO1
SMPO03
SMPO05

SNRI/L
SNR****B
SRDCN
SRGCRI/L
SSBCRI/L
SSDCN
SSKCRI/L
SSSCRI/L
STACRI/L
STFCRIL
STGCRI/L
STTCRIL
SVABRI/L
SVJBRI/L
SVJCRI/L
SVVBN
SVVCN
SWACR/L
SWRI/L
SWR****B
S***-PCLNR/L
S***-PDSNR/L
S***-PDUNR/L
S***-PSKNRI/L
S**-PTFNRI/L
S***-PWLNR/L

B186
B192,B194
B182
B184
B179
B196
A308
A310
A311
A312
A309
A319-A320
A313-A314
A315-A318
A310
A312

A216
A217
A218
A219
A220
B143
B146
B149
A359
A360
A232
A233
A226
A226
A227
A227
A228
A228
A229
A230
A222
A221
A225
A223
A224
A231
A358
A360
A246
A248
A249
A251
A252
A253

S*K-QC**R/L
S$***-SCFCR
S$***-SCLCR
S$***-SCLCR/L
S***-SCLPRI/L

A323
A269
A270
A254
A265

S***-SDQCR/L A256

S***-SDQPR/L
S***-SDUCR/L
S***-SDUPR/L
S***-SDZCR/L
S***-SSKCRI/L
S***-STFCRI/L
S**-STUPR/L
S***-SVQBR/L
S***-SVQCR/L
S***-SVUBR/L
S***-SVUCR/L

T

TMPO1

U

UM-4E
UM-4E-W
UM-4EFP
UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4R
UM-4RFP
UM-4RL

Vv

VSM-4E
VSM-4R

XMRO1
XMPO1

y4

ZD03
ZTD02/03
ZTD04/05

A266
A257
A267
A258
A259
A260
A268
A263
A261
A264
A262

B164

B508
B509
B513
B510
B511
B512
B518
B520
B519

B524
B526

B152,B155
B162

C130-C131
C126-127
C128-129



Test Report

Versuchsprotokoll
Date ZCC Cutting Tools Europe GmbH)
General Allgemein End User / Anwender Distributor / Handler
Company Firma
Contact person Gesprachspartner
Machine Maschine
Type Typ
Producer Hersteller
Power (kW) Leisung (kW)
Adaptor / Tooling System Werkzeugaufnahme
Workpiece Werkstiick
Material Werkstoff

Hardness / Tensile Strength

Harte / Zugfestigkeit N / mm?

Heattreatment / Surface

Warmebeh. / Oberflache

Interrupt cutting

Schnittunterbrechungen

Cutting tools

Werkzeug

Producer / Supplier

Hersteller (Halter)

Toolholder / Milling body

Halter Bezeichnung

Teeth Z

Zahnezahl Z

Producer / Sopplier

Hersteller (Werkzeug)

Insert type / Tool Nr.

Platten-Typ / Werkzeug Nr.

Grade

Schneidstoff Sorte

Solid carbide tools art

Vollhartmetallwerkzeug Nr.

Cooling

Kihlmittel int. / ext.

Cutting Data

Schnittdaten

RPM n=U/min

Drehzahl n = U/ min

Cutting speed Vc = m/ min

Schnittgeschw. Vc = m / min

Feedrate f=mm/r

Vorschub f=mm /U

Feed rate Vf = mm / min

Vorschubgeschw. Vf = mm / min

Depth of cut ap mm

Schnitttiefe ap = mm

Depth of cut ae mm

Schnittbreite ae= mm

Machining length mm

Eingriffsldnge mm

Cutting time T min Eingriffszeit T mm

Results Ergebnis

Machined pieces / Edge Anzahl Werkst. / Schneidkante
Surface quality Oberflache Werkstlick

Flankwear VB

Freiflachenverschlei VB

Criteria Kriterium
Notch Wear Kerbverschleill
Crater Wear Kolkverschlei

Plastic deformation

Plastische Verformung

Built-up edge Aufbauschneidenbildung
Insert breakage Plattenbruch

Cutting edge breakage Schneidkantenbruch
Chipforms Spanformen

9 9% yu W DU MA

O

O

Conclusion / Zusammenfassung

Sign / Unterschrift

Index
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