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Drilling

- Bohren
Solid[CarbideldrilIsYIindexableXdrilll@VollhantmetallbohreAWS R:Bohrer;

@ Drilling tools overview - Bohrer Ubersicht

material - Material Page
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OX|TA|HZ|OO|IZZ|TS|TO v | OB
Ext |
1534SU03 | 3xD B T (209020| v (v |V |V
Int |
1534SU03C | 3xD e e | 33020 (v |V |V |V
1634SU03C | 3xD ST = 220 (v | v v v
1734SU03C | 3xD S = M 03020 v v | v | v
Twist drill — c12. | cos
H xternal - -
> Spiralbohrer | 1536SU05 | 5xD e e | 92020 | v |V |V |V ¢z | cos
= Internal
_8% 1536SU05C | 5xD ST "7 23020 |V |V |V |V
S o
£ 16365U05C | 5xD ST = 23020 | v (v | v |V
m
£9 1736SU05C| 5xD | Gy 1 0300 | v | v | v v
% % 1538SU0SC | 8xD | [ o O3 | 03018 | v |V |V | ¥
©) . - _
%’ 1588SL12C [12xD| (eSS ai— 2 | 03020 | | |V | v v
: - = Internal
Deep drill | 1588SL15C |15xD| ESSESOaSEm— U7 | 03014 | v |V |V |V v 054 | 100
Tieflochbohrer | 158851 20C |20xD| (SN — " | g3 g1 | |y | v v ce4
1588SL30C [30xD| (S S — % | 03.010 | v | v | v v
Pilot drills m Internal | ©@3.03- C65-
Pilotbohrer 1534SP03C | 3xD =————| ntem | @2003 | ¥ |V |V |V v C68 c1o1
Step drill External
Stufenbohrer 1557SU03 | 3xD e b | MAM16 | vV V|V v C53 | C99
- T _ Internal
3.33 1504ST03C | D | e e o300 v | v | v v
173 7] : ;
B o Twist drill E Internal ) C69-
528 % Spiralbonrer | 1536ST0SC | 5xD emal | 3220 | v | v | v v ar | €103
5°gS 1636STOSC | 5xD | (s = | 03020 | v | v | v v
igts Twtan 1534SH03 | 3xD ’ Extemal | gya 516 C82- | 104
=E£%2®%| Spiralbohrer e /| Extem v | ces
< 0
- = | External
Twistdril | 1105SC03 | 3xD A S T | Tomal | 22-216 v Co- | s
Spiralbohrer 1101SC05 | 5xD = t: — Eé()t(tteg::l 39-316 c87
=
c O
o n . .
=0 Three-lips drill ~— | External C88-
‘g § Dreilippenbohrer 1165PA03 | 3xD Frosirea Extern | 93920 vV |V coo | €106
[&]
> O
E E“ i h fI —— L ——— Extema|
25 Stra'gr”tl ute | 1576PCO5 | 5xD —_— Zomal | @4-220 v v
%g gi;:;?gtzr 1576PC05C | 5xD - — - intern | @420 v | Vv Co3 | c108
s < — o .| Internal
25 Bohrer | 1579PC15C|15xD | S| 1O | 05-014 V| Vv
External
—] @5-220
Centering drill 1143SC90 e —————| Extern v |V
- C94 | C109
Zentrierbohrer 1143SC120 , External | oo o0 v v
- = | Extern -
2 ZTD02/03 | 2xD- — Internal C124-
T 5 h—-__-— — 213-050 | v | v | vV | v
© Q -
% .?:u;g Indexable drills ZTD04/05 5xD — ———— Intern C129 C136
¢ %d | WsP-Bohrer Internal c130-| €140
- ZD03 | 3xD B o, | 016058 | v | V|V |V o131

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen




Grade)intreduction

Hantmetallsonten

Coated Grade m

Beschichtete Sorte

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

temperature alloys at normal cutting speed.

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano

nc-TIAIN  PVD-Beschichtung. Universelle Anwendung

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

Schnittgeschwindigkeit.

Application of nc-TiAIN coating in drilling
Anwendungsbeispiel von nc-TiAIN
1534SU03C-1200

212mm

Tool Type - Typ

Size - Durchmesser

Workpiece material 42CrMo (32HRC)

Werkstlickstoff

Cutting speed .
Schnittgeschw. 100m/min
Rotating speed_ 2652r/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
Kuhlungssystem

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 Verschleil3-
festigkeit.

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

Drilling
Toemfes] lifommeden °

forgsolidlcanbide

VHM:Bohrery

Common TiAIN coating
normale TiAIN Beschichtung

3000 1
2500
2000
1500 1

1000 1

Number of hole drilled ( pc )

Anzahl Bohrungen

500 1

iflechnische

- Bohren

diills)

-

nc-TiAIN coating
nc-TiAIN Beschichtung

Common TiAIN coating
Herkémmliche TIAN
Beschichtung

nc-TIAIN(KDG303)

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

A universal grade for drilling.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter VerschleiRfestigkeit.

Universelle Sorte zum Bohren.

Co

Solid Carbide drills
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Drilling

- Bohren
(AVollhartmetallbohrer

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

Description
Bezeichnung

Application
Anwendung

Code

Description - Beschreibung

Code

Description - Beschreibung

=

DIN338

DIN1897

SuU

Twist drill for general universal machining
Spiralbohrer fir die allg. Bearbeitung

QJ/ZZQ(T0O)01.001.002

DIN6537K

SL

Twist drill for deep drilling
Spiralbohrer zum Tieflochbohren

DIN6537K

DIN6537K

SP

Pilot drills
Pilotbohrer

ZZC-Cin QJ/ZZQ(T0O)01.001.002

ST

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

ZZC-D in QJ/ZZQ(T0O)01.001.002

© 0 N oo d | W(N

ZZC-E in QJ/ZZQ(TO)01.001.002

SH

Twist drill for high hardness steel
Spiralbohrer fiir geharteten Stahl

SC

Twist drill for aluminum, cast iron
Spiralbohrer fir Alu und Grauguss

PA

Three-lips drill for aluminum, cast iron
3-Lippenbohrer fir Alu-Leg., Grauguss

PC

Straight flute drill for aluminum, cast iron
gerade genuteter Bohrer fiir Alu, Grauguss

Type of tools
Werkzeugtyp

Code | Description - Beschreibung

1 Drills - Bohrer

a6 8

s

Mode of cooling
Art der Kiihlung

Code | Description - Beschreibung

Internal Coolant

¢ Innere KihImittelzufuhr

chos=o

Type of shank - Schaftausfiihrung

Type of drill - Bohrertyp

Specification - Bezeichnung

Description - Beschreibung Description - Beschreibung Code Description -+ Beschreibung
Straight shank Twist drill 0850 Nominal cutting diameter of stepless drill
Zylinderschaftausfiihrung Spiralbohrer Bohrerdurchmesser: 8,5mm
Square head Straight shank DIN 10 Multiple functions twist drill M6 Step drill for standard pitch

4-Kant-Schaft DIN 10

Universalspiralbohrer

Gewindebohrer Standardsteigungen
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Double flattened Straight shank DIN1809
2-Flachen-Zylinderschaft DIN1809

Centering drill
Zentrierbohrer

M8x1

Step drill for fine pitch
Gewindebohrer mit Feingewinde

Straight shank DIN6535HA
Zylinderschaft DIN6535HA

Step drill
Stufenbohrer

Weldon shank DIN6535HB
Weldon Schaft DIN6535HB

Three-lips drill
3-Schneidenbohrer

Whistle notch shank DIN6535HE
Whistle-Notch-Schaft DIN6535HE

Straight flute drill

Bohrer mit geraden Nuten

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
Ist das Werkzeug kein Zentrierbohrer wird die Bohrtiefe angegeben.

If the tool is a centering drill, it indicate the point angle
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




series twist drill - Spiralbohrer Serie

General machining
Allgemeine Bearbeitung

SU Universal series ‘Universalausfuhrung

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

Specially designed drill
point makes cutting
smooth.

Eine optimierte Schneidengeometrie in Verbindung mit einer Nano TiAIN-
Beschichtung erméglicht eine Hochleistungsbearbeitung beim Bohren in

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

weichen Schnitt

3000 Diameter of drill - Bohrer: & 12 mm
250017 ; : . Work piece material - Werkstoff : 40Cr

%"é 20007 ==Fx(M.U.) Hardness - Harte : HB280

— T 15001 ) . s .

§§ 1000 = Fy(M.U.) Cutting speed - Schnittgeschwindig. : 90m/min

59 Feed rate - Vorschub: 715mm/min

D5 5001 Fz(M.U.

== X ZMU) - ooih of driling - Bohrtiefe : 40 mm °

= Cooling system: Emulsion (Internal) cooling /

-500 — T T T T T T —T—T— 1> {img(s)

0o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cutting force chart of SU series
Schnittkraft Diagramm der SU-Serie

Kuhlung: innere Kuhimittelzufuhr

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

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

Workpiece material - Werkstlckstoff: < 10001

42CrMo(35HRC) 3 807

Cutting speed - Schnittgeschw. : 100m/min E s 7507

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

Feed rate per revolution u'g § 500

Vorschub pro Umdrehung : 0.20mm/r g %

Feed speed - Vorschub : 640mm/min § g 2507

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

Cooling system - Kihlsystem: T Smilar product  1534SU03-1000
water soluble liquid (External) - Emulsion of company A

(Extern) Wettbewerb A

Machine - Maschine : Mikron UCP 1000

C1
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Drilling

SU series.=.SU Serie
T e —

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

- S

Internal Coolant
Interne Kiihlung

S——T -

v

|

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

Weldon

shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA
DIN
6535
HA

S ST = 4
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
0.9 3 1534SU03-0090 3 47 5.4 - - (e}
1.1 3 1534SU03-0110 3 47 6.6 - - o
1.47 3 1534SU03-0147 8 47 8.7 - - (e}
1.85 3 1534SU03-0185 3 52 111 - - e}
20 3 1534SU03-0200 6 62 20 14 36 [}
’ 5 1536SU05-0200 6 66 28 23 36 )
21 3 1534SU03-0210 6 62 20 14 36 [}
’ 5 1536SU05-0210 6 66 28 23 36 °
22 3 1534SU03-0220 6 62 20 14 36 °
' 5 1536SU05-0220 6 66 28 23 36 °
23 3 1534SU03-0230 6 62 20 14 36 [}
’ 5 1536SU05-0230 6 66 28 23 36 )
2.33 3 External S‘Laiglf(“ 15345U03-0230 3 59 13.8 - - o
shan
3 Extern 1534SU03-0240 6 62 20 14 36 °
24 Zylinder-
5 schaft | 15365U05-0240 6 66 28 23 36 °
25 3 1534SU03-0250 6 62 20 14 36 °
’ 5 1536SU05-0250 6 66 28 23 36 °
26 3 1534SU03-0260 6 62 20 14 36 °
' 5 1536SU05-0260 6 66 28 23 36 [}
27 3 1534SU03-0270 6 62 20 14 36 [}
’ 5 1536SU05-0270 6 66 28 23 36 [}
28 3 1534SU03-0280 6 62 20 14 36 °
' 5 1536SU05-0280 6 66 28 23 36 °

C12 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) | (L)
dz(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
20 3 15345U03-0290 6 62 20 14 36 °
) 5 15365U05-0290 6 66 28 23 36 °
External Straight
3 Extorn Uraght | 15345003-0300 6 62 20 14 36 °
5 15365U05-0300 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 chaft | 1534SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0300 6 66 28 23 36 °
3.0 3 Weldon | 1634SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 "I“f'”a' shank/Schaft| " 16365U05C-0300 6 62 20 14 36 °
ntern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0300 6 66 28 23 36 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0300 6 66 28 23 36 °
8 SUagtshank | 15385U08C-0300 6 72 34 29 36 .
3 External | syaight | 1534SU03-0310 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0310 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0310 6 62 20 14 36 °
5 sehaft |4 5365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3.1 3 Weldon | 1634SU05C-0310 6 62 20 14 36 °
5 Internal - 'shank/ Schaft| 4 6365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3 Intern | histie notch 1734SU03C-0310 6 62 20 14 36 .
5 shank/Schaft) 4736505¢-0310 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0310 6 72 34 29 36 °
3 External Strr]aigtt 1534SU03-0320 6 62 20 14 36 °
shan
5 Extern 15365U05-0320 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 chaft | 15345U03C-0320 6 62 20 14 36 °
5 15365U05C-0320 6 66 28 23 36 °
3.2 3 Weldon | 1634SU03C-0320 6 62 20 14 36 °
Internal  |shank/Schaft
777777777 5 | e 16365U05C-0320 6 66 28 23 36 ° o B
3 Whistle notchl 1734SU03C-0320 6 62 20 14 36 ° =S
5 shank/ Schaft| 417365u05¢-0320 6 66 28 23 36 . g 2
]
8 1538SU08C-0320 6 72 34 29 36 ° 23
3 External St;aigtt 1534SU03-0325 6 62 20 14 36 ° g g
shan
5 Extern 15365U05-0325 6 66 28 23 36 ©
Zylinder- he S c
3 schaft | 1534SU03C-0325 6 62 20 14 36 ° 339
3.5 5 15365U05C-0325 6 66 28 23 36 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0325 6 62 20 14 36 o
5 Intern  |shank/Schaft| 4g365y05¢-0325 6 66 28 23 36 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-0325 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft| 47365y05¢-0325 6 66 28 23 36 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst??eier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 13



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
N —  —————— -,
” [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = [f E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight | 15348U03-0330 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0330 6 66 28 23 36 [}
3 Zylinder- 1534SU03C-0330 6 62 20 14 36 )
haft
5 scna 1536SU05C-0330 6 66 28 23 36 .
» ’@ 3.3 3 Weldon | 1634SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
= 5 Internal - Ishank/ Schaft| " 16365U05C-0330 6 66 28 23 36 °
T 3 Intern
g = 3 Whistle notch| 1734SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
IS ‘aE'J' 5 shank/Schaft) 17365U05¢-0330 6 66 28 23 36 °
8 % 8 1538SU08C-0330 6 72 34 29 36 °
o < 3 External Straight | 1534SU03-0340 6 62 20 14 36 °
FolE) Extern shank
5 1536SU05-0340 6 66 28 23 36
n > Zylinder- hd
3 schaft 1534SU03C-0340 6 62 20 14 36 [}
5 1536SU05C-0340 6 66 28 23 36 )
34 3 Weldon | 1634SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 "I‘:ﬁ;’:s' shank/Schaft) 16365U05C-0340 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft) 17365u05C-0340 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0340 6 72 34 29 36 [}
3 External St'rfigr(“ 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 [}
35 3 Weldon 1634SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 "I‘:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft) 16365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft| 17365005¢-0350 6 66 28 23 36 °
8 SO hark | 1538sU08C-0350 6 72 34 29 36 o

C 14 @ exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-0360 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank | 1536SU05-0360 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
haft
5 scha 15365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
3.6 3 Weldon | 1634SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 ”I‘:ﬁg;;" shank/Schaft| 16365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft) 1736sU05C-0360 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0360 6 72 34 29 36 °
3 External S;ggtt 1534SU03-0370 6 62 20 14 36 °
5 Extern , 15365U05-0370 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 mermnal  shank/ Schaft| 16365U05C-0370 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notchl 17348U03C-0370 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05¢-0370 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0370 6 72 34 29 36 °
3 External S;rf;igtt 1534SU03-0380 6 66 24 17 36 °
5 Extern , 15365U05-0380 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 15365U05C-0380 6 74 36 29 36 °
3.8 3 Weldon | 1634SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 memal  shank/Schaft| 16365005C-0380 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 17348U03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05C-0380 6 74 36 29 36 o " &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0380 6 81 43 36 36 ° =S
: ©
3 External Sstggtt 1534SU03-0390 6 66 24 17 36 ° B %
5 Extern , 15365U05-0390 6 74 36 29 36 ° =z 3
Zylinder- Q2
3 schaft 1534SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° 8 E
5 1536SU05C-0390 6 74 36 29 36 ° = &
3.9 3 Weldon | 1634SU03C-0390 6 66 24 17 36 ° g §
5 l?r::::l shank/ Schaft| " 1365U05C-0390 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 17348U03C-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 S;rr;igtt 1534SU03-0400 6 66 24 17 36 °
5 Extern _ 15365U05-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 Zylinder-
3 Internal schaft 1534SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 Intern 15365U05C-0400 6 74 36 29 36 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | S Sl 1
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
N —  —————— -,
” [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft) 16365005C-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 3 "Mmal \yhistie notch| 1734SU03C-0400 6 66 24 17 36 o
5 shank/Schaft) 17365U05C-0400 6 74 36 29 36 °
—
» o 8 1538SU08C-0400 6 81 43 36 36 °
= C .
5 © 3 External | Straight | 15345U03-0410 6 66 24 17 36 °
o] shank
0 = 5 Extern 15365U05-0410 6 74 36 29 36 °
g = Zylinder-
e 2 3 schaft 1534SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
O % 5 1536SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
S < 41 3 Weldon | 1634SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
o O Internal  |shank/Schaft )
n > 5 Intern 1636SU05C-0410 6 74 36 29 36 [}
3 Whistle notchl  1734SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 47365U05¢-0410 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0410 6 81 43 36 36 )
3 External Str:aigtt 1534SU03-0420 6 66 24 17 36 °
shan
Extern -
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 ermal - shanki Schaft 16365105C-0420 6 74 36 29 36 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365005C-0420 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0420 6 81 43 36 36 °
traight
3 External Ssg'gk 1534SU03-0430 6 66 24 17 36 °
5 Extern ) 15365U05-0430 6 74 36 29 36 °
4.3 Zylinder-
3 Internal schaft | 1534SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 Intern 1536SU05C-0430 6 74 36 29 36 °

C 16 @ exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 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 ntemal | vhistle notch| 1734SU03C-0430 6 66 24 17 36 o
5 shank/Schaft| 17365U05C-0430 6 74 36 29 36 °
8 Zylinderschaft|_1538SU08C-0430 6 81 43 36 36 °
3 External Sstrrzgzt 1534SU03-0440 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 | 415365U05C-0440 6 74 36 29 36 °
4.4 3 Weldon | 1634SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 memnal  shank/Schaft | 16365U05C-0440 B 74 36 29 36 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 1736sU05C-0440 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0440 6 81 43 36 36 °
3 External S;;Zig:t 15345U03-0450 6 66 24 17 36 °
5 Extern Zylinder- | 15365U05-0450 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0450 6 74 36 29 36 °
45 3 Weldon | 1634SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 "I‘r:f;’r‘:' shank/Schaft| 16365U05C-0450 6 74 36 29 36 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0450 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0450 6 81 43 36 36 °
3 External Sstrr]aaig:t 15345U03-0460 6 66 24 17 36 °
Extern
5 X Zylinder- | 15365U05-0460 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w O
5 1536SU05C-0460 6 74 36 29 36 ° =
©
4.6 3 Weldon | 1634SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° o %
5 "I‘r:f;:' shank/Schaft| 16365U05C-0460 6 74 36 29 36 ° g 3
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0460 6 66 24 17 36 ° g E
5 shank/Schaft| 17365U05C-0460 6 74 36 29 36 ° — =
8 1538SU08C-0460 6 81 43 36 36 ° g §
3 External | Straight | 1534SU03-0465 6 66 24 17 36 °
Extern shank
5 X Zylinder- | 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) 17365U05C-0465 6 74 36 29 36 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
’ DIN
v S5 [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P esssseT = [ E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth 00(;ng Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ig_ngth Flute Ig_ngth effectiye drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "mo .e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la 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 °
h
5 sehaft | 5365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
—
» .G’EJ 4.7 3 Weldon | 1634SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
= Internal  shank/ Schaft
.5 .8 5 Intern 1636SU05C-0470 6 74 36 29 36 [}
L3 3 Whistle notchl  1734SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
— )
g2 5 shank/Schaft| 1736sU05C-0470 6 74 36 29 36 .
8 % 8 1538SU08C-0470 6 81 43 36 36 )
T < 3 External St':aiggt 15345U03-0480 6 66 28 20 36 °
o lire! shan
(?) g 5 Extern ) 15365U05-0480 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 15365U05C-0480 6 82 44 35 36 °
4.8 3 Weldon 1634SU03C-0480 6 66 28 20 36 [
5 mernal  shank/Schaft| 16365U05C-0480 6 82 44 35 36 o
3 Whistle notchl  1734SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05C-0480 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0480 6 95 57 48 36 [}
3 External S;Laaiggt 1534S5U03-0490 6 66 28 20 36 °
5 Extern 15365U05-0490 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 nteral - ishank/Schaft| 16365U05C-0490 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notch| 1734SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 17365005C-0490 6 82 44 35 36 °
8 SURIORL SRk | 15385U08C-0490 6 95 57 48 36 .
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Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
Kihimittel.
dimz) | (Ld1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External | ggight | 15345U03-0500 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank | 1536SU05-0500 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
schaft
5 15365U05C-0500 6 82 44 35 36 °
5.0 3 Weldon | 1634SU03C-0500 6 66 28 20 36 o
5 ”I‘:ﬁg;s' shank/Schaft) 4636sU05C-0500 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05¢-0500 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0500 6 95 57 48 36 °
3 External Strr‘aigr(“ 15345U03-0510 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0510 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0510 6 82 44 35 36 °
5.1 3 Weldon | 1634SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 mernal  shank/ Schaft| 16365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-0510 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0510 6 95 57 48 36 °
3 External Str:aigtt 1534SU03-0520 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0520 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 mernal  shank Schaft| 16365U05C-0520 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaftl 17365105C-0520 6 82 44 35 36 o w B
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0520 6 95 57 48 36 ° =S
: ©
3 External Str:a'gtt 1534SU03-0530 6 66 28 20 36 ° =
shan
5 Extern , 15365U05-0530 6 82 44 35 36 ° o8
Zylinder- 20
3 schaft | 1534SU03C-0530 6 66 28 20 36 ° 8 g
©
5 15365U05C-0530 6 82 44 35 36 ° 5 2
5.3 3 Weldon | 1634SU03C-0530 6 66 28 20 36 ° g g
5 memal  shanki Schaft| 16365005C-0530 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 17348U03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0530 6 82 44 35 36 °
8 ST iot Shank | 15385U08C-0530 6 95 57 48 36 o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst??eier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | S Sl 1
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
N —  —————— -,
< [ ]
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P EessseT = g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length |  Flute length |effective drill. length  Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-0540 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0540 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
haft
5 seha 1536SU05C-0540 6 82 44 35 36 .
—
» 9 5.4 3 Weldon | 1634SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.'5 .8 5 Intern 1636SU05C-0540 6 82 44 35 36 [}
L3 3 Whistle notch| 1734SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
e E’ 5 shank/Schaftl " 47365U05C-0540 6 82 44 35 36 °
8 % 8 1538SU08C-0540 6 95 57 48 36 °
jolli= 3 External sstr:‘;'gﬂt 1534SU03-0550 6 66 28 20 36 °
(?) g 5 Extern 1536SU05-0550 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 ;’éﬂiir 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 nternalshank/ Schaft 16365105C-0550 6 82 44 35 36 o
3 \Whistle notchl 1734SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢-0550 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0550 6 95 57 48 36 °
3 External Strr]aiglf(‘t 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 o
5 Intern  shank/Schaft) 46365U05C-0555 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft|47365y05¢-0555 6 82 44 35 36 °

Czo ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) | (L)
dz(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 1534SU03-0560 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0560 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
haft
5 scha 15365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
5.6 3 Weldon | 1634SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 memnal  shank/ Schaft| 16365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢-0560 6 82 44 35 36 °
8 15385U08C-0560 6 95 57 48 36 °
3 External St;]aigtt 1534SU03-0570 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0570 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0570 6 82 44 35 36 °
5.7 3 Weldon | 1634SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 memnal  shank/ Schaft| 16365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-0570 6 82 44 35 36 °
8 15385U08C-0570 6 95 57 48 36 °
3 External Str:aigtt 1534SU03-0580 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0580 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0580 6 82 44 35 36 °
5.8 3 Weldon | 1634SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 memal  shanki Schaft| 16365U05C-0580 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0580 6 82 44 35 36 ° " &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, » O
8 15385U08C-0580 6 95 57 48 36 ° =
: ©
3 External Strr]a'gtt 1534SU03-0590 6 66 28 20 36 ° =
shan
5 Extern , 15365U05-0590 6 82 44 35 36 ° =z %
Zylinder- Q2
3 schaft | 1534SU03C-0590 6 66 28 20 36 ° 8 g
©
5 15365U05C-0590 6 82 44 35 36 ° 5 8
5.9 3 Weldon | 1634SU03C-0590 6 66 28 20 36 ° g g
5 memal  shank/Schaft | 16365005C-0590 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0590 6 82 44 35 36 °
8 STt Shank| 15385U08C-0590 6 95 57 48 36 o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst??eier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
’ DIN
v S5 [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P esssseT = [ E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ig_ngth Flute Ig_ngth leffective drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "moc!e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15348U03-0600 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank 15365U05-0600 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- 1534SU03C-0600 6 66 28 20 36 ®
haft
5 seha 1536SU05C-0600 6 82 44 35 36 .
—
» 9 6.0 3 Weldon | 1634SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.5 .8 5 Intern 1636SU05C-0600 6 82 44 35 36 [}
8 = 3 Whistle notchl 1734SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
e ﬁg 5 shank/Schaft| 47365U05C-0600 6 82 44 35 36 .
8 % 8 1538SU08C-0600 6 95 57 48 36 °
T c 3 External Strr]aiglf(“ 15345U03-0610 8 79 34 24 36 °
o o Extern shan
5 1536SU05-0610 8 91 53 43 36
n > Zylinder- °
3 schaft 1534SU03C-0610 8 79 34 24 36 Y
5 1536SU05C-0610 8 91 53 43 36 °
6.1 3 Weldon | 1634SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 tnternal - shank/ Schaft 16365105C-0610 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 17365u05C-0610 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0610 8 114 76 66 36 °
3 External Strr]aiglf(“ 15345U03-0620 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0620 8 91 58] 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 "I‘rtﬁg:g' shank/Schaft) 16365U05C-0620 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05C-0620 8 91 53 43 36 °
8 Siaigt shank| 15385U08C-0620 8 114 76 66 36 o

022 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External | Straight | 1534SU03-0630 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0630 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 schaft | 15355U05C-0630 8 91 53 43 36 °
6.3 3 Weldon | 1634SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 nernal  shank/Schaft| 16365005C-0630 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 17355U05¢-0630 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0630 8 114 76 66 36 °
3 External S;;;igtt 1534SU03-0640 8 79 34 24 36 °
5 Extern , 1536SU05-0640 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0640 8 91 53 43 36 °
6.4 3 Weldon | 1634SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 nernal  shank/ Schaft| 16365U05C-0640 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 47365u05¢-0640 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0640 8 114 76 66 36 °
3 External Sstggtt 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 nternal  shank/ Schaft| 16365005C-0650 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 1736sU05C-0650 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0650 8 114 76 66 36 °
3 External Sstrrf;gtt 1534SU03-0660 8 79 34 24 36 °
5 Extern , 1536SU05-0660 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0660 8 91 53 43 36 °
6.6 3 Weldon | 1634SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
3 nernal - shank/ Schaft| 16365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
5 Whistle notch| 1734S8U03C-0660 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
8 STaiot Shank| 15385U08C-0660 8 114 76 66 36 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff

Grade R Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl Stainless NO(til_JIar Aluminum | Gopper Heat resist.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osstt?lzier 8?:; irgsns, C%Glg) " alloy alloy Waarlrll% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. L
phitguss €g-
KDG303 v v v v v v

Code key | C 10

1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109

Schnittdaten

Technische Information

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
’ DIN
v S5 [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P EessseT = g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 External 1534SU03-0670 8 79 34 24 36 °
5 Extern Sstrrgg? 15365U05-0670 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- 1534SU03C-0670 8 79 34 24 36 [}
haft
5 scha 1536SU05C-0670 8 91 53 43 36 .
—
» 9 6.7 3 Weldon | 1634SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.'5 8 5 Intern 1636SU05C-0670 8 91 53 43 36 [ )
L3 3 \Whistle notch| 1734SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
a ﬁg 5 shank/Schaft| 173gsU05C-0670 8 91 53 43 36 °
8 % 8 1538SU08C-0670 8 114 76 66 36 °
T c 3 External Strr]aigrt 1534SU03-0675 8 79 34 24 36 °
o o Extern shan
5 1536SU05-0675 8 91 53 43 36
n > Zylinder- -
3 schaft 1534SU03C-0675 8 79 34 24 36 [}
6.75 5 1536SU05C-0675 8 91 58] 43 36 ®
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 Intern ishank/Schaft| 46365U05¢-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 °
3 External Straight 1534SU03-0680 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 15365U05-0680 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- 1534SU03C-0680 8 79 34 24 36 )
haft
5 scna 1536SU05C-0680 8 91 53 43 36 .
6.8 3 Weldon | 1634SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 el shank/ Schaft 16365105C-0680 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05C-0680 8 91 53 43 36 °
8 Saignt snank | 15385U08C-0680 8 114 76 66 36 o

024 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
KiihImittel.
dim7) | (Ld1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 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 °
haf
5 sehaft | 5365U05C-0690 8 o1 53 43 36 °
6.9 3 Weldon | 1634SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 niernal  shank/ Schaft| 16365005C-0690 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft) 17355U05¢-0690 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0690 8 114 76 66 36 °
3 External Str:aigtt 1534SU03-0700 8 79 34 24 36 °
shan
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 nternal  shanki Schaft| 16365005C-0700 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0700 8 79 34 24 36 ()
5 shank/Schaft) 4736sU05¢-0700 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0700 8 116 76 66 36 °
3 External Strr]aigtt 1534SU03-0710 8 79 41 29 36 °
shan
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 nternal  shanki Schaft| 16365005C-0710 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734S8U03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft) 4736sU05C-0710 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0710 8 116 76 66 36 °
3 External Strr]aigtt 15345U03-0720 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0720 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0720 8 91 53 43 36 °
7.2 3 Weldon | 1634SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 nernal  shank/ Schaft| 16365005C-0720 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch| 17348U03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0720 8 91 53 43 36 °
8 STaiot Shank | 15385U08C-0720 8 116 76 66 36 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff

Grade R Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl Stainless NO(til_JIar Aluminum | Gopper Heat resist.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osstt?lzier 8?:; irgsns, C%Glg) " alloy alloy Waarlrll% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. L
phitguss €g-
KDG303 v v v v v v

Code key | C 10

1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109

Schnittdaten

Technische Information

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
P . ——————— -,
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ;g(;:g Shank Type Shankdiameter @ | Overall Ig_ngth Flute Ig_ngth effectiye drill. Ie__ngth Shank Igngth Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe AT Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
di(mr) (L/d1) :
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-0730 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0730 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- 1534SU03C-0730 8 79 41 29 36 ()
haft
5 scha 1536SU05C-0730 8 91 53 43 36 .
—
» 9 7.3 3 Weldon | 1634SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
= =
S5 5 Internal - Ishank/ Schaft|  16365U05C-0730 8 91 53 43 36 °
T A Intern
L3 3 Whistle notch| 1734SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
— )
=g 5 shank/Schaftl 1736sU05C-0730 8 91 53 43 36 °
8 b= 8 1538SU08C-0730 8 116 76 66 36 °
@®© )
T < 3 External StLa'gL‘t 1534SU03-0740 8 79 41 29 36 °
rolire shan
a2 5 Extern , 15365U05-0740 8 91 53 43 36 °
= Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0740 8 79 41 29 36 ®
5 1536SU05C-0740 8 91 58] 43 36 [}
7.4 3 Weldon | 1634SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 ernal shank/ Schaft] 16365U05C-0740 8 91 53 43 36 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0740 8 79 41 29 36 ()
5 shank/Schaft) 17365y05¢-0740 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0740 8 116 76 66 36 °
3 External Strr]aiglf(“ 1534SU03-0745 8 79 41 29 36 o
shan
5 Extern . 1536SU05-0745 8 91 53 43 36 e}
Zylinder-
8 schaft 1534SU03C-0745 8 79 41 29 36 (e}
7.45 5 1536SU05C-0745 8 91 53 43 36 e}
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 Intern  Shank/Schaft| 41g365U05¢-0745 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 shank/Schaft) 17365U05C-0745 8 91 53 43 36 o
75 3 External |Straight shank| 1534SU03-0750 8 79 41 29 36 o
) 5 Extern  |Zylinderschaft 453651)05.0750 8 91 53 43 36 °

026 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter | depth celling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  feffective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
Kihimittel.
di(m7) | (L)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank,_15345U03C-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 "I‘rt]f;?:' shank/Schaft| 16365U05¢-0750 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-0750 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0750 8 116 76 66 36 °
3 External St;]aigr(“ 1534SU03-0760 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0760 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 15365U05C-0760 8 91 53 43 36 °
7.6 3 Weldon | 1634SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 "I‘rt]fé:r?' shank/Schaft| 16365U05C-0760 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft) 17365U05¢-0760 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0760 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0770 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 14 £365U05-0770 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0770 8 91 53 43 36 °
7.7 3 Weldon | 1634SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 lrl]rt\?er::l shank/Schaft) 4636sU05C-0770 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢-0770 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0770 8 116 76 66 36 °
777777777 3 | External Str:aig::t 15345U03-0780 8 79 41 29 36 ° o B
5 Extern shan 1536SU05-0780 8 91 53 43 36 ° = =
Zylinder- S ©
3 schaft | 1534SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° =
5 15365U05C-0780 8 91 53 43 36 ° g %
7.8 3 Weldon | 1634SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° © E
5 Internal - 'shank/ Schaft| "4 6365U05C-0780 8 91 53 43 36 ° O
Intern g <
3 Whistle notch| 1734SU03C-0780 8 79 41 29 36 ° S g
5 shank/Schaft 47365y05¢-0780 8 91 53 43 36 °
8 15385U08C-0780 8 116 76 66 36 °
3 External Stl:aiggt 1534SU03-0790 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0790 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
- 3 schaft | 1534SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
) 5 Internal 15365U05C-0790 8 91 53 43 36 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 16365U05C-0790 8 91 53 43 36 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 27
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Drilling

- Bohren
= VellermeElhehmar

SU series.=.SU Serie
@ eSS —

Straight shank
Zylinderschaft

External Coolant
Externe Kiihlung

Lo

@

sSsSS———

Internal Coolant
Interne Kiihlung

S——T -

Lo

o

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

Weldon

shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

DIN
6535
HA
DIN
6535
HA

R £
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch| 1734SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
7.9 5 l?r:?er?:l shank/Schaft) 1736sU05¢-0790 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0790 8 116 76 66 36 [}
3 External S‘Laigr(“ 1534SU03-0800 8 79 41 29 36 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0800 8 91 58] 43 36 ®
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0800 8 79 41 29 36 ()
5 1536SU05C-0800 8 91 58] 43 36 ()
8.0 3 Weldon 1634SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
5 "I‘rt]f;?r?' shank/Schaft) 16365U05C-0800 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-0800 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0800 8 116 76 66 36 ®
3 External St'zaig?t 15345U03-0810 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0810 10 103 61 49 40 [ )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0810 10 89 47 35 40 ()
5 15365U05C-0810 10 103 61 49 40 °
8.1 3 Weldon 1634SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:fépr?' shank/Schaft) 15365U05C-0810 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0810 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0810 10 142 95 83 40 [}
3 External St;‘aigst 15345U03-0820 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0820 10 103 61 49 40 ()
Zylinder-
8.2 3 schaft 1534SU03C-0820 10 89 47 35 40 (]
’ 5 Internal 1536SU05C-0820 10 103 61 49 40 °
3 Intern Weldon 1634SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 1636s5U05C-0820 10 103 61 49 40 °

C28 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter | depth celling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  feffective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
KiihImittel.
dim7) | (Ld1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notchl 1734SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
8.2 5 "I‘r:f::' shank/Schaft| 1736s5U05C-0820 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0820 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigzt 15345U03-0830 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern Zylinder. | 15365U05-0830 10 103 61 49 40 °
3 schaft | 1534SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-0830 10 103 61 49 40 °
8.3 3 Weldon | 1634SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 nternal  shanki Schaft| 16365005C-0830 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734S8U03C-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 St;aigtt 1534SU03-0840 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 15365U05-0840 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-0840 10 103 61 49 40 °
8.4 3 Weldon | 1634SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;?:' shank/Schaft) 46365U05C-0840 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 4736s5U05C-0840 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0840 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigzt 1534SU03-0850 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 15365U05-0850 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0850 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0850 10 103 61 49 40 °
8.5 3 Weldon | 1634SU03C-0850 10 89 47 35 40 ° " &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w O
5 "I‘rtﬁ;’;ﬁ' shank/Schaft| 16365005¢-0850 10 103 61 49 40 ° =S
©
3 Whistle notch| 17348U03C-0850 10 89 47 35 40 ° o %
5 shank/Schaft| 17365U05C-0850 10 103 61 49 40 ° g 3
8 1538SU08C-0850 10 142 95 83 40 ° c £
) Ot
3 External Strr]algzt 1534SU03-0860 10 89 47 35 40 ° —
shan =
5 Extern , 15365U05-0860 10 103 61 49 40 ° 0 ©
Zylinder- " >
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‘rt]f;‘:' shank/Schaft| 16365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 473gsU05C-0860 10 103 61 49 40 °
8 S Stha | 1538SU0BC-0860 10 142 95 83 40 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 29



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
’ DIN
v S5 [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = (g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 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 Zylinder- 1534SU03C-0870 10 89 47 35 40 )
5 schaft | 5 365U05C-0870 10 103 61 49 40 .
—
» 9 8.7 3 Weldon | 1634SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
= < Internal  shank/ Schaft
.E 8 5 Intern 1636SU05C-0870 10 103 61 49 40 ()
L3 3 Whistle notch| 1734SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
a ﬁg 5 shank/Schaft| 1736sU05C-0870 10 103 61 49 40 °
8 % 8 1538SU08C-0870 10 142 95 83 40 °
T c 3 External Strr]aigtt 1534SU03-0880 10 89 47 35 40 °
o o Extern shan
5 1536SU05-0880 10 103 61 49 40
n > Zylinder he
8 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 nternal shank/ Schaft, 16365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0880 10 89 47 85 40 ()
5 shank/Schaft) 17365050880 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0880 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigzt 15345U03-0890 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0890 10 103 61 49 40 [}
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0890 10 89 47 35 40 )
5 1536SU05C-0890 10 103 61 49 40 ()
8.9 3 Weldon 1634SU03C-0890 10 89 47 35 40 [ )
5 "I‘r:fé?:' shank/Schaft| 16365005¢-0890 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 47365y05¢-0890 10 103 61 49 40 °
8 straight shank | 1538s5U08C-0890 10 142 95 83 40 °

C 30 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 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 °
haf
5 sehaft | 5365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
9.0 3 Weldon | 1634SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 nernal - shank/ Schaft| 16365005C-0900 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 1736sU05C-0900 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0900 10 142 95 83 40 °
3 External Str:aigtt 1534SU03-0910 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 15365U05-0910 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
9.1 3 Weldon | 1634SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 nternal  shank/ Schaft| 16365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 47365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0910 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigL“ 15345U03-0920 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 15365U05-0920 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0920 10 103 61 49 40 °
9.2 3 Weldon | 1634SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 nternal  shanki Schaft| 16365U05C-0920 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0920 10 103 61 49 40 ° " &
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
8 1538SU08C-0920 10 142 95 83 40 ° T S
f ©
3 External St;a'gtt 1534SU03-0930 10 89 47 35 40 ° =
shan ©
5 Extern , 15365U05-0930 10 103 61 49 40 ° =z 3
Zylinder- Q2
3 schaft 1534SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° 8 g
©
5 15365U05C-0930 10 103 61 49 40 ° 5 &
9.3 3 Weldon | 1634SU03C-0930 10 89 47 35 40 ° g g
5 nternal  shanki Schaft| 16365005C-0930 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 1735s5U05C-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 |4 5365U05-0935 10 103 61 49 40 o
9.35 Zylinder-
3 Internal <chaft 1534SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Intern 1536SU05C-0935 10 103 61 49 40 o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
d SSSS=—m ]
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = (g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Weldon 1634SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Internal  |shank/Schaft) 1g365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
9.35 Intern
3 Whistle notch| 1734SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft 17365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
—
w O 3 Extemnal | syaight | 15345U03-0940 10 89 47 35 40 °
= =
.E .8 5 Extern shank 1536SU05-0940 10 103 61 49 40 °
O = 3 Zylinder- 1534SU03C-0940 10 89 47 35 40 )
o8 schaft
Ee) GEJ 5 15365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
8 % 9.4 3 Weldon 1634SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
T < 5 "I‘rt]fé?r?' shank/Schaft| 16365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
é S 3 Whistle notch| 1734SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-0940 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0940 10 142 95 83 40 )
3 External St;‘aigst 15345U03-0945 10 89 47 35 40 o
shan
5 Extern . 1536SU05-0945 10 103 61 49 40 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0945 10 89 47 85) 40 o
9.45 5 1536SU05C-0945 10 103 61 49 40 o
) 3 'Tt?mal Weldon | 1634SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
ntern
5 shank/Schaft| 16365U05C-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 1534SU03-0950 10 89 47 85] 40 ()
Eé(ternal Straight
5 xtern shank 1536SU05-0950 10 103 61 49 40 °
0.5 3 Zylinder- 1534SU03C-0950 10 89 47 85) 40 ()
| 5 Internal schaft | 15365U05C-0950 10 103 61 49 40 °
3 Intern Weldon 1634SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 16365U05C-0950 10 103 61 49 40 °

C 32 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
KiihImittel.
dim7) | (Ld1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notchl 1734SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
9.5 5 Internal - 'shank/ Schaft| 17365U05C-0950 10 103 61 49 40 °
8 Intern 1538SU08C-0950 10 142 95 83 40 °
3 External Str:aigtt 1534SU03-0960 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern Zylinder. | 15365U05-0960 10 103 61 49 40 °
3 schaft | 1534SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0960 10 103 61 49 40 °
9.6 3 Weldon | 1634SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 Internal - 'shank/ Schaft| 4 6365U05C-0960 10 103 61 49 40 °
3 Intern | istie notch 1734SU03C-0960 10 89 47 35 40 .
5 shank/Schaft) 1736sU05C-0960 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0960 10 142 95 83 40 °
3 External Str:aiggt 1534S5U03-0970 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern 1536SU05-0970 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 nternal  shank/ Schaft| 16365U05C-0970 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 17348U03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-0970 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0970 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aiggt 1534SU03-0980 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0980 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0980 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0980 10 103 61 49 40 °
9.8 3 Weldon | 1634SU03C-0980 10 89 47 35 40 ° w ©
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w O
5 nternal  shanki Schaft| 16365U05C-0980 10 103 61 49 40 o = £
©
3 Whistle notch| 17348U03C-0980 10 89 47 35 40 ° o %
5 shank/Schaft) 47365U05C-0980 10 103 61 49 40 ° g 5
8 1538S5U08C-0980 10 142 95 83 40 ° @ E
3 Straight | 15345U03-0990 10 89 47 35 40 il
External hank [ o c
S —_ =
5 Extern , 1536SU05-0990 10 103 61 49 40 ° o o
Zylinder- " >
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;'r‘:' shank/Schaft) 16365U05C-0990 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-0990 10 103 61 49 40 °
8 SARcRishank | 1538SU08C-0990 10 142 95 83 40 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SU series.=.SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
d SSSS=—m ]
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External ) 1534SU03-1000 10 89 47 35 40 °
Extern Straight
5 shank 1536SU05-1000 10 103 61 49 40 °
3 ZY"’r‘]d]?t" 1534SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
scha
5 1536SU05C-1000 10 103 61 49 40 °
10.0 3 Weldon 1634SU03C-1000 10 89 47 35 40 )
5 nernal - shank/Schaft | 16365005C-1000 10 103 61 49 40 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 47365u05¢-1000 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-1000 10 142 95 83 40 °
3 External Strr]aigtt 15345U03-1010 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern . 1536SU05-1010 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1010 12 102 55 40 45 )
5 1536SU05C-1010 12 118 71 56 45 [}
10.1 3 Weldon | 1634SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 el shank/ Schaft 16365U05C-1010 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢-1010 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1010 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aiglf(“ 15345U03-1020 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern . 1536SU05-1020 12 118 71 56 45 )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1020 12 102 55 40 45 [}
5 1536SU05C-1020 12 118 71 56 45 °
10.2 3 Weldon | 1634SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 "I‘r:fer:‘:' shank/Schaft) 16365U05C-1020 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736sU05C-1020 12 118 71 56 45 °
straight shank
8 Zy"n%erschaﬂ 1538SU08C-1020 12 162 114 99 45 °

C 34 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-1025 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 15365U05-1025 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
1025 5 schaft | 15365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1025 12 102 55 40 45 o
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 1736sU05C-1025 12 118 71 56 45 °
3 External Straight | 15345U03-1030 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1030 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
haft
5 scha 15365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
10.3 3 Weldon | 1634SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 mernal  shank/ Schaft| 16365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft) 17365y05¢-1030 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1030 12 162 114 99 45 °
3 External S;rr]aaig:(ﬂ 15345U03-1040 12 102 55 40 45 °
5 Extern , 15365U05-1040 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 15365U05C-1040 12 118 71 56 45 °
10.4 3 Weldon | 1634SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 niernal - shanki Schaft| 16365005C-1040 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 17348U03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-1040 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1040 12 162 114 99 45 ° w ©
. U
3 External SSEEL“ 1534SU03-1050 12 102 55 40 45 ° g 5
5 Extern , 15365U05-1050 12 118 71 56 45 ° =
Zylinder- S ®©
3 schaft 1534SU03C-1050 12 102 55 40 45 ° = g
5 1536SU05C-1050 12 118 71 56 45 ° g E
10.5 3 Weldon | 1634SU03C-1050 12 102 55 40 45 ° ° &
5 nernal - shank/ Schaft| 16365U05C-1050 12 118 71 56 45 ° 5o
ntern CD >
3 \Whistle notch| 1734SU03C-1050 12 102 55 40 45 (]
5 shank/Schaft) 47365U05C-1050 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1050 12 162 114 99 45 °
3 External S;rr;igtt 15345U03-1060 12 102 55 40 45 °
5 Extern i 15365U05-1060 12 118 71 56 45 °
10.6 Zylinder
3 Internal schaft 1534SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 Intern 15365U05C-1060 12 118 71 56 45 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
d SSSS=—m ]
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Weldon 1634SU03C-1060 12 102 55 40 45 [}
5 - shank/Schaft| 4g365105¢-1060 12 118 71 56 45 °
10.6 3 Intern  \histle notch| 1734SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 47365105¢-1060 12 118 71 56 45 .
—
K% o 8 1538SU08C-1060 12 162 114 99 45 ®
= C .
= ®© 3 Straight | 1534SU03-1070 12 102 55 40 45 °
o o External shank
O = 5 Extern . 1536SU05-1070 12 118 71 56 45 °
o8 Zylinder-
Ee) CIEJ 3 schaft 1534SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
8 % 5 1536SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
S £ 10.7 3 Weldon 1634SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
[ 3Ne] 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) 17365U05C-1070 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1070 12 162 114 99 45 )
3 External Strr‘aiggt 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 15365U05C-1080 12 118 71 56 45 °
10.8 3 Weldon 1634SU03C-1080 12 102 55] 40 45 [}
5 nernal  shank/Schaft| 16365U05C-1080 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notchl  1734SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1080 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1080 12 162 114 99 45 °
3 External St;]aigr(“ 1534SU03-1090 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 15365U05-1090 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 °

C 36 ® exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
Kihimittel.
di(mv) (L/d1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 16365U05C-1090 12 118 71 56 45 °
10.9 3 "I‘rt]f;?r‘]" Whistle notch| 1734S8U03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1090 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1090 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aigzt 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 15365U05C-1100 12 118 71 56 45 °
11.0 3 Weldon | 1634SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 "I‘r:f;:f' shank/Schaft 16365U05C-1100 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 1736s5U05C-1100 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1100 12 162 114 99 45 °
3 External S‘rr]aigr(“ 1534SU03-1110 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern , 15365U05-1110 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1110 12 118 71 56 45 °
1.1 3 Weldon | 1634SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 "I‘rt]f;::" shank/Schaft| 16365U05C-1110 12 118 71 56 45 °
3 \Whistle notchl 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;]aigr(“ 1534SU03-1120 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern , 1536SU05-1120 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° w O
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w @
5 15365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° T S
©
11.2 3 Weldon | 1634SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° o e
5 "I‘rt]f;:f' shank/Schaft| 16365U05C-1120 12 118 71 56 45 ° g %
3 Whistle notchl 1734SU03C-1120 12 102 55 40 45 ° @ E
shank/ Schaft O =
5 1736SU05C-1120 12 118 71 56 45 ° = &
8 1538SU08C-1120 12 162 114 99 45 ° g §
3 External St;‘aigr(“ 1534SU03-1125 12 102 55 40 45 o
shan
5 Extern , 15365U05-1125 12 118 71 56 45 o
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 1536SU05C-1125 12 118 71 56 45 o
11.25 Internal
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| 16365U05C-1125 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft) 1736sU05C-1125 12 118 71 56 45 o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 37



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
d SSSS=—m ]
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-1130 12 102 55 40 45 [}
Eé(ternal 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 °
—
» 9 11.3 3 Weldon | 1634SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
= £ Internal  |shank/ Schaft
.E .8 5 Intern 1636SU05C-1130 12 118 71 56 45 [}
g % 3 \Whistle notch] 1734SU03C-1130 12 102 55 40 45 ()
2 ﬁg 5 shank/Schaft| 173gsU05C-1130 12 118 71 56 45 .
8 b= 8 1538SU08C-1130 12 162 114 99 45 °
®© .
T < 3 External Strr]alglf(“ 15345U03-1135 12 102 55 40 45 o
6 6 shan
»n> 5 Exen | . 15365U05-1135 12 118 71 56 45 o
3 Zchaft 1534SU03C-1135 12 102 55 40 45 (e}
11.35 5 1536SU05C-1135 12 118 71 56 45 e}
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 Intern  shank/Schaftl 4 63651)05¢-1135 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaftl " 47365105¢-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 Zy”’r‘]dfetr‘ 1534SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
scha
5 1536SU05C-1140 12 118 71 56 45 )
1.4 3 Weldon | 1634SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 ternal - Ishank/Sehat| 46365105C-1140 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notch| 1734SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 47365105¢-1140 12 118 71 56 45 °
8 Straight 1538SU08C-1140 12 162 114 99 45 °
shank 1534 -114 12 102 55 4 45
1.45 3 Eé(tema| Zyhoder- | 1534SU03-1145 0 0 o
5 xtern schaft 1536SU05-1145 12 118 71 56 45 fo)

C 38 @ exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzlange| ~Schaftiange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 straight shank|_13348U03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 Zylinderschatft| " 45365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
1145 3 IT;:?;:I Weldon | 1634SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
| 5 shank/Schaft| 4 g3651)05¢-1145 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch| 17348U03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft| 473g5U05C-1145 12 118 71 56 45 o
3 Exernal | g 1534SU03-1150 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 15368U05-1150 12 118 71 56 45 °
3 Zyliﬂd?r- 1534SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
schaft
5 1536SU05C-1150 12 118 71 56 45 °
11.5 3 Weldon | 1634SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 "I‘rt:er::' shank/Schaft| "46365U05C-1150 12 18 71 56 45 °
3 Whistle notch| 17348U03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft| 473g5U05C-1150 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1150 12 162 114 99 45 °
3 External | syaight | 15348U03-1160 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1160 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- |4 5345103C-1160 12 102 55 40 45 °
schaft
5 1536SU05C-1160 12 118 71 56 45 °
11.6 3 Weldon | 1634SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 "I‘r:f;::' shank/Schaft| 4636s5U05C-1160 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notchl 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 S;‘Li'g?‘ 1534SU03-1170 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1170 12 118 71 56 45 ° s
Zylinder- »w @
3 schaft | 1534SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° =S
©
5 1536SU05C-1170 12 118 71 56 45 ° i
]
1.7 3 Weldon | 1634SU03C-1170 12 102 55 40 45 ° g <
—
5 Internal - shank/ Schaft| 16365U05C-1170 12 118 71 56 45 ° T £
Intern Ot
3 Whistle notchl 17348U03C-1170 12 102 55 40 45 ° 5 8
5 shank/Schaft) 1736sU05C-1170 12 118 71 56 45 ° g g
8 1538SU08C-1170 12 162 114 99 45 °
3 External Sst;iggt 1534SU03-1180 12 102 55 40 45 °
5 Extern . 1536SU05-1180 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
" 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 = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 39



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | » = - =
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
T —  ——— PN T S o E—
& <y 3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
T e
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft
¢ SSS=TTE
6535
Internal Coolant Whistle notch =
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I

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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
_ Drill Drilling Cooling i - Grade
diameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe "moc!e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
di(m?) (L/d1) KihImittel.
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch| 1734SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
1.8 5 “l’,ﬁfgr‘r?' shank/Schaft 1736sU05C-1180 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1180 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1190 12 102 55 40 45 °
PR 5 Extern zj{,‘j;‘; 15365U05-1190 12 118 71 56 45 o
= § 3 schaft | 45345U03C-1190 12 102 55 40 45 °
g ?‘3 5 1536SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
g GE> 11.9 3 _ Shavr:,:}%%?]aﬂ 1634SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
Ot 5 Intorm 1636SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
o= 3 Whistle notchl 1734SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
a8 5 shank/Schaftl 1736sU05C-1190 12 118 71 56 45 .
8 1538SU08C-1190 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1200 12 102 55 40 45 °
5 Extern zj{,‘:;‘:r 15365U05-1200 12 118 71 56 45 °
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 ",‘;fé’r‘r?' shank/Schaft| 1g36sU05C-1200 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-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 S;Lf;igst 1534SU03-1210 14 107 60 43 45 °
5 Extern Zylinder- | 15365U05-1210 14 124 77 60 45 °
3 schaft | 45345U03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1210 14 124 77 60 45 °
124 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft| 1g36sU05C-1210 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 1736sU05¢-1210 14 124 77 60 45 °

C40 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) | (L)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Extornal | spa 15345U03-1220 14 107 60 43 45 °
Extern raight
5 shank | 15365U05-1220 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
scha
12.2 5 15365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 Intern shank/Schaft| 15365U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 17365051220 14 124 77 60 45 °
3 Extornal | spa 15345U03-1225 14 107 60 43 45 °
Extern raight
5 shank | 1536SU05-1225 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
scha
12.25 5 15365U05C-1225 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1225 14 107 60 43 45 o
5 Intern ishank/Schaft| 1g365U05C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 173g5u05¢-1225 14 124 77 60 45 °
3 15345U03-1230 14 107 60 43 45 °
Eé‘;?épﬁl Straight
5 shank | 1536SU05-1230 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
haf
123 5 sehaft | 5368U05C-1230 14 124 77 60 45 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 Intern shank/Schaft| 15365U05C-1230 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢-1230 14 124 77 60 45 °

—
3
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o
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v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"reS|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst?feier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 41



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
d SSSS=—m ]
[
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = [f E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Extornal | guagnt | oo4SU03-1250 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1250 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- 1534SU03C-1250 14 107 60 43 45 )
haft
5 scha 1536SU05C-1250 14 124 77 60 45 .
—
» 9 12.5 3 Weldon | 1634SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
= < Internal  |shank/ Schaft
.'5 .8 5 Intern 1636SU05C-1250 14 124 77 60 45 °
ORE= 3 Whistle notch| 1734SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
2 = shank/ Schaft
Ee) CIEJ 5 17365U05C-1250 14 124 77 60 45 °
8 € 8 1538SU08C-1250 14 178 133 116 45 °
®© )
T c 3 External Straight | 15345U03-1270 14 107 60 43 45 °
oG] 12.7 xterna shank
n > 5 Extern , 15365U05-1270 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 “I‘rgfe”r‘:' shank/ Schaft) 16365U05C-1270 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-1270 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1270 14 178 133 116 45 °
3 External Strr]aiglf(“ 15345U03-1275 14 107 60 43 45 °
shan
5 Extern . 1536SU05-1275 14 124 77 60 45 )
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1275 14 107 60 43 45 [ )
12.75 5 1536SU05C-1275 14 124 77 60 45 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1275 14 107 60 43 45 o
5 Intern ishank/Schaft| 1g365U05¢-1275 14 124 77 60 45 o
3 Weldon 1734SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1275 14 124 77 60 45 °

C42 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
KiihImittel.
dim7) | (Ld1)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External | syaight | 15345U03-1280 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1280 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
h
5 sehaft | £365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
12.8 3 Weldon | 1634SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 nernal  shank/ Schaft| 16365005C-1280 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-1280 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1280 14 178 133 116 45 °
3 External | Straight | 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 nternal  shank/ Schaft| 16365005C-1300 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734S8U03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 4736sU05C-1300 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1300 14 178 133 116 45 °
3 External Strr]aigL“ 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 °
131 5 15365U05C-1310 14 124 77 60 45 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 Intern  |shank/Schaft| 4g365y05¢-1310 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 4736sU05¢-1310 14 124 77 60 45 ° " &
—_—
3 External | gyaignt | 15348U03-1335 16 107 60 43 45 o = <
5 Extern shank | 1536SU05-1335 16 124 77 60 56 o =
. ]
3 Zylinder- | 1534SU03C-1335 16 107 60 43 45 o g i
schaft
5 1536SU05C-1335 16 124 77 60 56 o T £
13.35 oL
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1335 16 107 60 43 45 o 5 8
5 Intern  'shank/Schafti 4g365y05¢-1335 16 124 77 60 56 o g g
3 Whistle notch  1734SU03C-1335 16 107 60 43 45 o
5 shank/Schaft} 17365U05C-1335 16 124 77 60 56 o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst?feier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 43



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | b eESSTE e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
N —  —————— -,
” [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
’
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = [f E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 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 ®
haft
5 scha 1536SU05C-1350 14 124 77 60 45 .
—
w -(G,EJ 13.5 3 | | Weldon 1634SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
T nternal  shank/ Schaft
.'5 .8 5 Intern 1636SU05C-1350 14 124 7 60 45 °
ORE= 3 \Whistle notch| 1734SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
2 = shank/ Schaft
o g 5 1736SU05C-1350 14 124 77 60 45 °
8 % 8 1538SU08C-1350 14 178 133 116 45 °
T c 3 External St{]aig:t 1534SU03-1380 14 107 60 43 45 °
[ 3Ne] Extern shan
5 1536SU05-1380 14 124 77 60 45
n > Zylinder- °
8 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| 15365005C-1380 14 124 77 60 45 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 47365051380 14 124 77 60 45 °

C44 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
. Drill Drilling Cooling i - Grade
diameter depth Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
di(m7) (Ld1) KihImittel.
dz(he) I1 l2 I3 la KDG303
3 External | straight | 15345U03-1400 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1400 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 15345U03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1400 14 124 77 60 45 °
14.0 3 Weldon | 1634SU03C-1400 14 107 60 43 45 o
5 nernal - shank/ Schaft| 16365U05C-1400 14 124 77 60 45 o
3 Whistle notch| 1734SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-1400 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1400 14 178 133 116 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1420 14 107 60 43 45 °
5 Extern Zj::g:r_ 1536SU05-1420 14 124 77 60 45 °
3 schaft 1534SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1420 14 124 77 60 45 °
14.2 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 Intern shank/Schaft| 16365U05C-1420 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft) 473650564120 14 124 77 60 45 °
3 External Straight | 13345U03-1425 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1425 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 15345U03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 1536SU05C-1425 16 133 83 63 48 °
14.25 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1425 16 115 65 45 48 o
5 Intern shank/Schaft| 1g365U05C-1425 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 17365U05C-1425 16 133 83 63 48 °
777777777 3 | Extemal Straight | 15345U03-1430 16 115 65 45 48 ° » E
5 Extern shank | 15365U05-1430 16 133 83 63 48 ° = S
3 Zylinder- | 1534SU03C-1430 16 115 65 45 48 ° E o
5 1536SU05C-1430 16 133 83 63 48 ° g %
14.3 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1430 16 115 65 45 48 ° 5\: E
5 Intern  shank/Schaft| 4g36sU05C-1430 16 133 83 63 48 o =
3 Whistle notch| 1734SU03C-1430 16 115 65 45 48 ° 53
5 shank/Schaft| 17365U05¢-1430 16 133 83 63 48 ° @ =

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst?feier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | » = - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
- ———————
” [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
'
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
P essseT = [f E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External 1534SU03-1450 16 115 65 45 48 °
5 Extern | Straight | 45365U05-1450 16 133 83 63 48 o
3 Z}sll(i,ﬂgfetr- 1534SU03C-1450 16 115 65 45 48 [}
5 1536SU05C-1450 16 133 83 63 48 )
—
» 9 14.5 3 Weldon | 1634SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.'5 .8 5 Intern 1636SU05C-1450 16 133 83 63 48 °
ORE= 3 \Whistle notch| 1734SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
S =
a g 5 shank/Schaft| 173gsU05C-1450 16 133 83 63 48 °
8 % 8 1538SU08C-1450 16 204 152 132 48 °
S < 3 External Strr\aigEt 1534SU03-1475 16 115 65 45 48 °
Folie) shan
33 5 Extern Zylinder. |y 15365051475 16 133 83 63 48 °
8 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 46365U05C-1475 16 133 83 63 48 o
3 \Whistle notch| 1734SU03C-1475 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1475 16 133 83 63 48 °

C46 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
Kiihimittel.
di(m7) | (L)
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External . 15345U03-1480 16 115 65 45 48 °
Ext Straight
5 xtern shank | 1536SU05-1480 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
haft
5 scha 1536SU05C-1480 16 133 83 63 48 °
14.8 3 Weldon | 1634SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 "I‘rt]f;r?' shank/Schaft) 4636s5U05C-1480 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 17365u05¢C-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 , 15365U05-1500 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 15365U05C-1500 16 133 83 63 48 °
15.0 3 Weldon | 1634SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 "I‘r:fé?na' shank/Schaft) 4636sU05C-1500 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1500 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 47365u05¢-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 , 15365U05-1510 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
154 5 1536SU05C-1510 16 133 83 63 48 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 4g365U05C-1510 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notchl 17348U03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 17365y05¢-1510 16 133 83 63 48 °
153 3 External 1534SU03-1530 16 115 65 45 48 o
' 5 Internal Sty |15368U05C-1530 16 133 83 63 48 o
traight
3 External shank | 1534SU03-1535 16 115 65 45 48 o
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-1535 16 133 83 63 48 o
haft
3 scha 1534SU03C-1535 16 15 65 45 48 o
15.35 5 15365U05C-1535 16 133 83 63 48 o
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 Intern  |shank/Schaft| 41g365y05¢-1535 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 shank/Schaft) 1736sU05¢-1535 16 133 83 63 48 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff

Grade R Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl Stainless NO(til_JIar Aluminum | Gopper Heat resist.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osstt?lzier 8?:; irgsns, C%Glg) " alloy alloy Waarlrll% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg. L
phitguss €g-
KDG303 v v v v v v

Code key | C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109

Schnittdaten

Technische Information

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
S/ | o STl e
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
N —  —————— -,
” [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P essseT = (g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External 1534SU03-1550 16 15 65 45 48 °
Ext Straight
5 xtern shank 1536SU05-1550 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
haft
5 scha 1536SU05C-1550 16 133 83 63 48 .
—
» 9 15.5 3 Weldon | 1634SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.E 8 5 Intern 1636SU05C-1550 16 133 83 63 48 )
L3 3 Whistle notch| 1734SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
e E’ 5 shank/ Schaft) 173g5U05C-1550 16 133 83 63 48 o
8 % 8 1538SU08C-1550 16 204 152 132 48 °
T < 3 External Strr]aigtt 15345U03-1580 16 115 65 45 48 °
rolire shan
(?) g 5 Extern ) 1536SU05-1580 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1580 16 15 65 45 48 °
15.8 5 1536SU05C-1580 16 133 83 63 48 [}
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 Intern  ishank/Schaft| 16365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-1580 16 133 83 63 48 °
3 External Straight 1534SU03-1600 16 15 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1600 16 133 83 63 48 °
3 Zylinde-r | 1534SU03C-1600 16 15 65 45 48 °
haft
5 scha 1536SU05C-1600 16 133 83 63 48 .
16.0 3 Weldon 1634SU03C-1600 16 115 65 45 48 )
5 emnal  shank/ Schaft| 16365U05C-1600 16 133 83 63 48 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-1600 16 133 83 63 48 °
8 Straight | 15385U08C-1600 16 204 152 132 48 o
16.1 3 Rtemal | Zylinder | 15345U03-1610 18 123 73 51 48 o

C48 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __mOd'e Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| ~Schaftlange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
dz(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15345U03-1650 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1650 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
haft
5 scha 1536SU05C-1650 18 143 23 71 48 °
16.5 3 Weldon | 1634SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 memnal  shanki Schaft| 16365U05C-1650 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft) 4736sU05C-1650 18 143 93 71 48 °
8 1538SU08C-1650 18 223 171 149 48 °
3 External Sstrrig?‘ 1534SU03-1675 18 123 73 51 48 °
5 Extern , 1536SU05-1675 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
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| 46365U05C-1675 18 143 93 71 48 o
3 Whistle notchl 1734SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-1675 18 143 93 71 48 °
3 External Straight | 153481031680 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1680 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
haft
165 5 scha 1536SU05C-1680 18 143 93 71 48 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft) 47365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 1534SU03-1700 18 123 73 51 48 ° =
External Straight »n 2
5 Extern shank 15365U05-1700 18 143 93 71 48 ° % S
3 Zylinder- | 1534SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° =
schaft © ©
5 1536SU05C-1700 18 143 93 71 48 ° =
—
17.0 3 Weldon | 1634SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° 8 E
Internal  shank/ Schaft ®©
5 Intern 16365U05C-1700 18 143 93 71 48 ° o £
3 Whistle notch| 1734SU03C-1700 18 123 73 51 48 ° 3 9
5 shank/Schaft) 4736sU05C-1700 18 143 93 71 48 °
straight shank
8 Tt s | 1538SU08C-1700 18 223 171 149 48 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter R osst?feier G?:u 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm% ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 49



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | - - - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
" DIN
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
.
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
;
P EessseT = g E
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
KihImittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 Extemnal | syaight | 13345U03-1750 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1750 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- 1534SU03C-1750 18 123 73 51 48 ®
haft
5 scha 1536SU05C-1750 18 143 93 71 48 .
—
0 Q 17.5 3 Weldon | 1634SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
= £ Internal  shank/ Schaft
.'5 8 5 Intern 1636SU05C-1750 18 143 93 71 48 ()
L3 3 \Whistle notch| 1734SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
e ﬁg 5 shank/Schaftl 473gsU05¢-1750 18 143 93 71 48 °
8 € 8 1538SU08C-1750 18 223 171 149 48 °
®© )
T < 3 External Strr]a@:t 15345U03-1780 18 123 73 51 48 °
rolire shan
33 5 Extern , 1536SU05-1780 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1780 18 123 73 51 48 )
17.8 5 1536SU05C-1780 18 143 93 71 48 [}
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 Intern  ishank/Schaft| 46365U05¢-1780 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch| 1734SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft) 47365y05¢-1780 18 143 93 71 48 °
3 External 1534SU03-1800 18 123 73 51 48 °
5 Extern S;Laa'gtt 1536SU05-1800 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- 1534SU03C-1800 18 123 73 51 48 )
haft
5 scha 1536SU05C-1800 18 143 93 71 48 .
18.0 3 Weldon | 1634SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 ternal - shank/ Schaft] 16365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
3 \Whistle notch] 1734SU03C-1800 18 123 73 51 48 [
5 shank/Schaft) 17365y05¢-1800 18 143 93 71 48 °
8 straight shank | 1538sU08C-1800 18 223 171 149 48 o

C 50 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth oaling Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl  Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge
Kihimittel.
dim7) | (Ld1)
dz(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 15345U03-1850 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 15365U05-1850 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
185 5 schaft | 5365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 Intern  fshank/ Schaft 416365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 1736sU05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 15345U03-1880 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 15365U05-1880 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
158 5 schaft I £ 365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 1736sU05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 15345U03-1900 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 15365U05-1900 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
10,0 5 schaft I £365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05¢-1900 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 1736sU05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 15345U03-1950 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 15365U05-1950 20 153 101 77 50 ° w O
U
3 Zylinder- | 1534SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° = 'S
schaft T 8
105 5 1536SU05C-1950 20 153 101 77 50 ° o e
. ]
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° g i
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05¢-1950 20 153 101 77 50 ° g E
3 Whistle notchl 1734SU03C-1950 20 131 79 55 50 ° —
5 shank/ Schaft 1736sU05C-1950 20 153 101 77 50 ° g g
3 Externa Straight | 13348U03-1980 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 15365U05-1980 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
108 5 schaft | 5 365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
: 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 416365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaftl 1736sU05C-1980 20 153 101 77 50 °

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl ; Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel Sta{nlelss Casti castiron | Aluminum Copper Heat"re5|st.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl | Legierter Rosst%%ier G?ju 'rl?:s’ GGG alloy alloy Waarlm%ste
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
2 phitguss Leg.
KDG303 v v v v Vv v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 51



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

| | » = - -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
‘ — of Ae‘ = o o~
S | e ST &
HA 'ﬂ I3
External Coolant Straight shank I2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft It
- ———————
- [
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
'
Internal Coolant Weldon
Interne Kiihlung shank - Schaft |
4
¢ ESSSS=T = 4
6535
Internal Coolant Whistle notch s
Interne Kiihlung shank - Schaft —
I1
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, Stabilitadt und guter Spanabfuhr.
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth Ceinny Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length  [effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlénge
Kuhimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-2000 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 15365U05-2000 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
haft
200 5 seha 15365U05C-2000 20 153 101 77 50 o
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 Intern  ;shank/ Schaft| 16365U05C-2000 20 153 101 77 50 o
3 Whistle notchl  1734SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 shank/Schaft| 47365U05¢-2000 20 153 101 77 50 °

—_
=
o
o8
o8
27
©
T
om
o=
iG)
»n>
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbideldril SERVolihartmetal bohten

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
(Step drill - Stufenbohrer)
> g < i
» IR AR R e
- W % ) -
External Coolant Straight shank l2 | ls
Externe Kiihlung Zylinderschaft u

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

Dril IZ()jriIIi?Hq = 2 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | 9PN | = 5 | Shank Type Thread | ¢ Sorte
d Bohrtiefe| @ £ = | Schaft Typ size ds It I2 I4 5
1(ms) o =3 i (he)
(L/d1) < Gewinde 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 o
5.0 3 1557SU03-M6 Mé 8.0 7.0 79 41 36 16.5 [
6.75 3 1557SU03-M8 M8 10.0 9.5 89 47 40 21.0 o
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 [}
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 [
7.0 3 1557SU03-M8x%1.0 M8x1.0 10.0 9.8 89 47 40 21.0 o
9.0 3 1557SU03-M10%1.0 M10x1.0 12.0 12.0 102 55 45 25.5 e}
10.5 3 1557SU03-M12x1.5 M12x1.5 14.0 14.0 107 60 45 30.0 °
12.5 3 1557SU03-M14x1.5 M14x1.5 16.0 16.0 115 65 48 34.5 o
14.5 3 1557SU03-M16x%1.5 M16x1.5 18.0 18.0 123 73 48 38.5 e}
—
. . . . . 0
Attentions when using step drill - Einsatzempfehlung fiir Stufenbohrer TS
o
[ —
o8
A B C 87
=
%
S c
o© 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.
Aufgrund der fehlenden Fase, fo cut chips. Beim Aufbohren werden die
bei groken Durchmessern ist das Beim Ansenken kénnen lange Spéne Schnittkrafte hoher.
Aufbohren nicht zu empfehlen. entstehen. Vorschub reduzieren. Bitte Vorschub reduzieren.

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

Workpiece material - Werkstlickstoff
Grade S Aloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl Stainless Nodular Auminum | Copper Heat resist.
Sorte Kohlenstoff Stahl Legierter Rosstt?nfeelier g?:ltj irl?:s' caétér((;)n alloy alloy W;l,lr?f)ést
HB<180 Stahl ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl 9 Kugelgra- | Aluleg. | Kupfer leg. | ’
phitguss €g.
KDG303 v v v v v v

Cs53
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1588SL Serie Vergleich der Schnittkraft

( Competitor Feed
Type / Typ 1588SL12C Wettbowerb Vorschub 0.2mm/r
Diameter Cutting Depth
Durchmesser 2l 2] Bohrtiefe 72mm
. cooling .
Material 42CrMo(HB250) Kihlung Emulsion
Cutting speed ) Machine
Schnittgesch. 80m/min Maschine CNC
1588SL other manufacturer /Andere Hersteller
DynoWare by Kistler DynoWare by Kistler
4000 4000
3500 3500
3000 3000
@ 2500 — Fy(MU.) | @ 2500 — Fy (M.U.)
S 2000 5% 2000 W
< 1500 — Fx(MU.) | T35 1500 N W,‘M — Fx(M.U.)
=)
S£ 1000 )um b T~ £g1000f
§§ 500 ‘ W —Fz(MU) | 85 500 | — Fz(M.U)
0 0 .
-500 -500
-10005 2 4 6 8 10 12 14 10004 10 12 14
Time (s) Time (s)
Zeit Zeit

1558SL Serie Spanbruchverhalten

-

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

Stable machining
under different cutting
speed and feed rate.

Stabile Bearbeitung
bei verschiedenen
Geschwindigkeiten
und Vorschtlben.

V¢ (m/min)

"" o p af
k?; ' &l:u :
L |
TN

f (mm/r)

Cs5



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SL series - SL Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" Rk
Internal Coolant Straight shank s
Interne Kiihlung Zylinderschaft . 11 s
1588SL20C / 1588SL30C
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - 5 @ i . i
Bohrerglgihmesser I:()izl‘l)l?lg g%% Stk e Basic dimension(mm) - Basis Abomessungen g:)a :ee
12150(m7) | PSE|§ E 5 Senat ks dohe) | b | k| |
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0300 6 20 50 40 36 °
20 15 1588SL15C-0300 6 100 60 50 36 °
20 1588SL20C-0300 6 110 70 62 36 o
30 1588SL30C-0300 6 140 100 92 36 o
12 1588SL12C-0310 6 90 50 40 36 °
2 15 1588SL15C-0310 6 105 65 55 36 °
20 1588SL20C-0310 6 123 83 72 36 °
30 1588SL30C-0310 6 160 120 108 36 °
12 1588SL12C-0320 6 90 50 40 36 °
- 15 1588SL15C-0320 6 105 65 55 36 °
20 1588SL20C-0320 6 123 83 72 36 o
30 1588SL30C-0320 6 160 120 108 36 o
12 1588SL12C-0330 6 90 50 40 36 °
. 23 15 1588SL15C-0330 6 105 65 55 36 °
n 9 20 1588SL20C-0330 6 123 83 72 36 o
% § 30 1588SL30C-0330 6 160 120 108 36 o
83 12 . 1588SL12C-0340 6 90 50 40 36 °
'_é‘aE‘; 24 15 Internal S;Liﬁzt 1588SL15C-0340 6 105 65 55 36 °
8 £ 20 . 1588SL20C-0340 6 123 83 72 36 o
o ‘£° 30 Intern Zé"éﬂgzr' 1588SL30C-0340 6 160 120 108 36 o
3 ;: 12 1588SL12C-0350 6 90 50 40 36 °
- 15 1588SL15C-0350 6 105 65 55 36 °
20 1588SL20C-0350 6 123 83 72 36 o
30 1588SL30C-0350 6 160 120 108 36 o
12 1588SL12C-0360 6 90 50 40 36 °
36 15 1588SL15C-0360 6 112 72 62 36 °
20 1588SL20C-0360 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0360 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0370 6 90 50 46 36 °
. 15 1588SL15C-0370 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0370 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0370 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0380 6 90 50 46 36 °
- 15 1588SL15C-0380 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0380 6 136 96 84 36 o
30 1588SL30C-0380 6 176 136 124 36 o
12 1588SL12C-0390 6 90 50 46 36 °
- 15 1588SL15C-0390 6 112 72 68 36 °
20 1588SL20C-0390 6 136 96 84 36 )
30 1588SL30C-0390 6 176 136 124 36 o

C 56 ® exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drilling diameter Driling | 5, Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdli;::hmesser depth % % :é Shank Type Sorte
121507y | PoISEe| 8 E 5 Senat 1552 dehe) | | k| k|l
20/30D(h7) KDG303
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 °
12 1588SL12C-0410 6 102 64 56 36 °
15 1588SL15C-0410 6 120 80 72 36 °
41 20 1588SL20C-0410 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0410 6 192 152 140 36 o
12 1588SL12C-0420 6 102 64 56 36 °
42 15 1588SL15C-0420 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0420 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0420 6 192 152 140 36 o
12 1588SL12C-0430 6 102 64 56 36 °
43 15 1588SL15C-0430 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0430 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0430 6 192 152 140 36 o
12 1588SL12C-0440 6 102 64 56 36 °
ad 15 Internal Sstrrgg:t 1588SL15C-0440 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0440 6 148 108 96 36 o
30 Intern | Zylinder-| 158851 30C-0440 6 192 152 140 36 o
12 schaft 1588SL12C-0450 6 102 64 56 36 °
45 15 1588SL15C-0450 6 120 80 72 36 °
20 1588SL20C-0450 6 148 108 96 36 o
30 1588SL30C-0450 6 192 152 140 36 o
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 o .
30 1588SL30C-0460 6 208 168 156 36 o % g
12 1588SL12C-0470 6 102 64 56 36 ° -’5 _8
47 15 1588SL15C-0470 6 128 88 80 36 ° 8 _.=f3
20 1588SL20C-0470 6 158 118 106 36 o Q (]
30 1588SL30C-0470 6 208 168 156 36 o 8 E
12 1588SL12C-0480 6 102 64 56 36 ° i) g
i 15 1588SL15C-0480 6 128 88 80 36 o g g
20 1588SL20C-0480 6 158 118 106 36 o
30 1588SL30C-0480 6 208 168 156 36 o
12 1588SL12C-0490 6 102 64 56 36 °
49 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
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werksttickstoff
(é?r?ee CKirr:)Ig:SstLele '?_Ig) gyles Ifg?' Hardened steel - Gehérteter Stahl Stgigg.ss - c,:\lagt:;ijrlé{;‘rl; Aluarnci:;,um c gﬁg yer HeaatI ||;>eySiSt
Stanl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC |Regiffeler| Gusseisen Kugelora- | Aluleg. | Kupferleg. Wa[r;‘;?“e
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 57



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SL series - SL Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
" SR
Internal Coolant Straight shank s
Interne Kiihlung Zylinderschaft . 11 s
1588SL20C / 1588SL30C
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuihlung Zylinderschaft
Drilling diameter - e @ i . i
Bohrerglgihmesser I:()izl‘l)l?lg g%% Stk e Basic dimension(mm) - Basis Abomessungen g:)a :ee
12150(m7) | PSE|§ E 5 Senat ks dohe) | b | k| |
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0500 6 116 78 72 36 .
50 15 1588SL15C-0500 6 128 88 82 36 °
20 1588SL.20C-0500 6 158 118 106 36 .
30 1588SL30C-0500 6 208 168 156 36 °
12 1588SL12C-0510 6 116 78 72 36 .
o 15 1588SL15C-0510 6 136 96 20 36 °
20 1588SL.20C-0510 6 168 128 116 36 o
30 1588SL.30C-0510 6 228 128 170 36 o
12 1588SL12C-0520 6 116 78 72 36 .
5 15 1588SL15C-0520 6 136 9 90 36 .
20 1588SL20C-0520 6 168 128 116 36 o
30 1588SL.30C-0520 6 228 128 170 36 o
12 1588SL12C-0530 6 116 78 72 36 o
0 53 15 1588SL15C-0530 6 136 96 90 36 °
n 9 20 1588SL20C-0530 6 168 128 116 36 o
% § 30 1588SL30C-0530 6 228 128 170 36 .
83 12 1588SL12C-0540 6 116 78 72 36 o
5 54 15 1588SL15C-0540 6 136 96 ) 36 °
8 E. ' 20 | Internal | Straight | 1588SL20C-0540 6 168 128 116 36 o
-8 30 shank ™ 1 588S1.30C-0540 6 228 128 170 36 o
é;: 12 | \em |Zylinder-|  1588SL12C-0550 6 116 78 72 36 .
55 15 schaft 1588SL15C-0550 6 136 96 90 36 °
20 1588SL20C-0550 6 168 128 116 36 .
30 1588SL.30C-0550 6 228 128 170 36 °
12 1588SL12C-0560 6 116 78 72 36 .
56 15 1588SL15C-0560 6 144 104 98 36 °
20 1588SL.20C-0560 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0560 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0570 6 116 78 72 36 .
o7 15 1588SL15C-0570 6 144 104 98 36 °
20 1588SL.20C-0570 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0570 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0580 6 116 78 72 36 .
55 15 1588SL15C-0580 6 144 104 98 36 °
20 1588SL20C-0580 6 180 140 126 36 o
30 1588SL.30C-0580 6 240 200 182 36 o
12 1588SL12C-0590 6 116 78 72 36 .
5o 15 1588SL15C-0590 6 144 104 98 36 .
20 1588SL.20C-0590 6 180 140 126 36 o
30 1588SL30C-0590 6 240 200 182 36 o

C 58 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drilling diameter Driling | 5, Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdli;::hmesser depth % %E Shank Type Sorte
121507y | PoISEe| 8 E 5 Senat 1552 dehe) | | k| k|l
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0600 6 116 78 72 36 °
15 1588SL15C-0600 6 144 104 98 36 °
60 20 1588SL20C-0600 6 180 140 126 36 °
30 1588SL.30C-0600 6 240 200 182 36 °
12 1588SL12C-0610 8 131 93 84 36 °
6.1 15 1588SL15C-0610 8 152 112 103 36 )
20 1588SL.20C-0610 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0610 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0620 8 131 93 84 36 °
6.2 15 1588SL15C-0620 8 152 112 103 36 °
20 1588SL.20C-0620 8 192 150 132 36 o
30 1588SL.30C-0620 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0630 8 131 93 84 36 )
15 1588SL15C-0630 8 152 112 103 36 °
63 20 1588SL20C-0630 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0630 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0640 8 131 93 84 36 °
6.4 15 ol Straight 1588SL15C-0640 8 152 112 103 36 °
20 shank | 1588SL20C-0640 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0640 8 260 220 202 36 o
12 Intern Zzgﬂgfetr' 1588SL12C-0650 8 131 93 84 36 o
15 1588SL15C-0650 8 152 112 103 36 °
05 20 1588SL20C-0650 8 192 150 132 36 o
30 1588SL30C-0650 8 260 220 202 36 o
12 1588SL12C-0660 8 131 93 84 36 )
15 1588SL15C-0660 8 160 120 111 36 °
66 20 1588SL20C-0660 8 202 162 144 36 o .
30 1588SL.30C-0660 8 272 232 214 36 o % g
12 1588SL12C-0670 8 131 93 84 36 ° -’5 _8
6.7 15 1588SL15C-0670 8 160 120 111 36 ° 8 _.=fE
20 1588SL.20C-0670 8 202 162 144 36 o Q2 ()
30 1588SL30C-0670 8 272 232 214 36 o S %
12 1588SL.12C-0680 8 131 93 84 36 ° T c
6.8 15 1588SL15C-0680 8 160 120 111 36 ° g g
20 1588SL.20C-0680 8 202 162 144 36 o
30 1588SL30C-0680 8 272 232 214 36 o
12 1588SL12C-0690 8 131 93 84 36 °
6.9 15 1588SL15C-0690 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0690 8 202 162 144 36 o
30 1588SL30C-0690 8 272 232 214 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werksttickstoff
(é?r?ee CKirr:)Ig:SstLele '?_Ig) gyi::g?l Hardened steel - Gehérteter Stahl Stgigg.ss - c,:\lagt:;ijrlé{;‘rl; Aluarnci:;,um c gﬁg yer HeaatI ||;>eySiSt
Stanl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC |Regiffeler| Gusseisen Kugelora- | Aluleg. | Kupferleg. Wa[r;‘;?“e
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 59



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SL series * SL Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
Internal Coolant Straight shank s
Interne Kiihlung Zylinderschaft . 11 s
1588SL20C / 1588SL30C
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft ly
Drilling diameter - 5 @ i . i
Bohrerglgjhmesser ZZI;I)TI'? (_E; § g Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen g:)a :ee
12150(m7) | PSE|§ E 5 Senat ks dohe) | b | k| |
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0700 8 131 93 84 36
70 15 1588SL15C-0700 8 160 120 111 36 °
20 1588SL20C-0700 8 202 162 144 36 °
30 1588SL30C-0700 8 272 232 214 36 o
12 1588SL12C-0710 8 146 108 96 36 °
15 1588SL15C-0710 8 170 130 118 36 °
7 20 1588SL20C-0710 8 213 173 155 36 e}
30 1588SL30C-0710 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0720 8 146 108 96 36 °
72 15 1588SL15C-0720 8 170 130 118 36 o
20 1588SL20C-0720 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0720 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0730 8 146 108 96 36 °
. 73 15 1588SL15C-0730 8 170 130 118 36 o
K%) o 20 1588SL20C-0730 8 213 173 155 36 o
% § 30 1588SL30C-0730 8 290 250 232 36 o
g ‘=..E 12 1588SL12C-0740 8 146 108 96 36 °
IS aEJ 4 15|\ el | Straight | 1588SL15C-0740 8 170 130 118 36 o
8 = 20 shank 1588SL20C-0740 8 213 173 155 36 e}
L) _(CU 30 1588SL30C-0740 8 290 250 232 36 o
3G 12 Zylinder-|  1588SL12C-0750 8 146 108 9 36 .
"0 > Intern
75 15 schaft 1588SL15C-0750 8 170 130 118 36 °
20 1588SL20C-0750 8 213 173 155 36 o
30 1588SL30C-0750 8 290 250 232 36 o
12 1588SL12C-0760 8 146 108 96 36 °
76 15 1588SL15C-0760 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0760 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0760 8 305 265 246 36 o
12 1588SL12C-0770 8 146 108 96 36 ¢}
77 15 1588SL15C-0770 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0770 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0770 8 305 265 246 36 o
12 1588SL12C-0780 8 146 108 96 36 °
78 15 1588SL15C-0780 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0780 8 223 183 165 36 o
30 1588SL30C-0780 8 305 265 246 36 o
12 1588SL12C-0790 8 146 108 96 36 o
79 15 1588SL15C-0790 8 180 140 128 36 o
20 1588SL20C-0790 8 223 183 165 36 o
30 1588SL.30C-0790 8 305 265 246 36 o

CGO ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

B%:L';’:gu:‘;ﬁr:‘:;:; Drilling .3 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
m Fille
12/15D(m7) (dyy O £ E yp d2(hs) I1 l2 I3 la v
20/30D(h7)
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 1588SL.30C-0800 8 305 265 246 36 °
12 1588SL12C-0810 10 162 120 108 40 °
o1 15 1588SL15C-0810 10 194 150 138 40 °
20 1588SL.20C-0810 10 239 195 176 40 o
30 1588SL.30C-0810 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0820 10 162 120 108 40 °
6 15 1588SL15C-0820 10 194 150 138 40 °
20 1588SL20C-0820 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0820 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0830 10 162 120 108 40 .
8.3 15 1588SL15C-0830 10 194 150 138 40 o
20 1588SL20C-0830 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0830 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0840 10 162 120 108 40 .
6 15 || omal | Straight | 1588SL15C-0840 10 194 150 138 40 °
20 shank 1588SL.20C-0840 10 239 195 176 40 o
30 1588SL30C-0840 10 330 285 265 40 o
12 Intern Z;";Eggf' 1588SL12C-0850 10 162 120 108 40 .
65 15 1588SL15C-0850 10 194 150 138 40 °
20 1588SL20C-0850 10 239 195 176 40 .
30 1588SL30C-0850 10 330 285 265 40 o
12 1588SL12C-0860 10 162 120 108 40 .
- 15 1588SL15C-0860 10 204 160 148 40 .
20 1588SL20C-0860 10 249 205 186 40 o
30 1588SL.30C-0860 10 340 295 275 40 o
12 1588SL12C-0870 10 162 120 108 40 .
87 15 1588SL15C-0870 10 204 160 148 40 °
20 1588SL.20C-0870 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0870 10 340 295 275 40 o
12 1588SL.12C-0880 10 162 120 108 40 °
- 15 1588SL15C-0880 10 204 160 148 40 °
20 1588SL.20C-0880 10 249 205 186 40 o
30 1588SL30C-0880 10 340 295 275 40 o
12 1588SL12C-0890 10 162 120 108 40 .
8.9 15 1588SL15C-0890 10 204 160 148 40 o
20 1588SL20C-0890 10 249 205 186 40 o
30 1588SL.30C-0890 10 340 295 275 40 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Hardened steel - Gehérteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel eharteter >ta il : castiron | Aluminum | Copper il e
Sorte Kohlenstoff- | | egierter R StffJEI- é:aSt ron | GGG alloy alloy |\, allc;y t
Stahl ~ - - ostfreier | Gusseisen | kygelgra- armfeste
HB=180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl ph?tggss Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v v v v v

Code key | C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109
Schnittdaten

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Technische Information
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SL series - SL Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
Internal Coolant Straight shank s
Interne Kiihlung Zylinderschaft . 11 s
1588SL20C / 1588SL30C
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft ly
Drilling diameter - e @ i . i
Bohrerglgihmesser I:()izl‘l)l?lg g%% Stk e Basic dimension(mm) - Basis Abomessungen g:)a :ee
12150(m7) | PSE|§ E 5 Senat ks dohe) | b | k| |
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-0900 10 146 108 96 40 °
00 15 1588SL15C-0900 10 204 160 148 40 °
20 1588SL20C-0900 10 223 183 165 40 °
30 1588SL30C-0900 10 305 265 246 40 o
12 1588SL12C-0910 10 174 132 120 40 o
o 15 1588SL15C-0910 10 216 172 160 40 o
20 1588SL20C-0910 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0910 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0920 10 174 132 120 40 °
02 15 1588SL15C-0920 10 216 172 160 40 °
20 1588SL20C-0920 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0920 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0930 10 174 132 120 40 .
0 03 15 1588SL15C-0930 10 216 172 160 40 o
n O 20 1588SL20C-0930 10 262 218 196 36 o
% § 30 1588SL30C-0930 10 360 315 292 40 o
G 12 ' 1588SL12C-0940 10 174 132 120 40 o
'_é‘g 04 15 Internal S;;?ﬁ:t 1588SL15C-0940 10 216 172 160 40 o
8 = 20 _ 1588SL20C-0940 10 262 218 196 36 o
o ‘£° 30 Intern ZZL‘?\‘;‘:{ 1588SL.30C-0940 10 360 315 292 40 o
0 © 12 1588SL12C-0950 10 174 132 120 40 °
W= o5 15 1588SL15C-0950 10 216 172 160 40 °
20 1588SL20C-0950 10 262 218 196 36 o
30 1588SL30C-0950 10 360 315 292 40 o
12 1588SL12C-0960 10 174 132 120 40 o
- 15 1588SL15C-0960 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0960 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0960 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0970 10 174 132 120 40 o
o7 15 1588SL15C-0970 10 226 182 170 40 o
20 1588SL.20C-0970 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0970 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0980 10 174 132 120 40 o
08 15 1588SL15C-0980 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0980 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0980 10 372 328 305 40 o
12 1588SL12C-0990 10 174 132 120 40 o
00 15 1588SL15C-0990 10 226 182 170 40 o
20 1588SL20C-0990 10 272 228 206 40 o
30 1588SL30C-0990 10 372 328 305 40 o

062 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drilling diameter Diiling | o Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
Bohrerdlgc;hmesser d ep.th % §§ Shank Type Sorte
12150(m7) | POSEE| § & 5 Senat v da(hs) | I I LR e
20/30D(h7)
12 1588SL12C-1000 10 174 132 120 40 o
100 15 1588SL15C-1000 10 226 182 170 40 .
20 1588SL.20C-1000 10 272 228 206 40 .
30 1588SL30C-1000 10 372 328 305 40 .
12 1588SL12C-1010 12 204 156 144 45 N
10.1 15 1588SL15C-1010 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1010 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1020 12 204 156 144 45 o
10.2 15 1588SL15C-1020 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1020 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1030 12 204 156 144 45 N
10.3 15 1588SL15C-1030 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1030 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1040 12 204 156 144 45 .
10.4 15 1588SL15C-1040 12 240 190 178 45 o
20 1588SL.20C-1040 12 292 242 220 45 o
12 1588SL12C-1050 12 204 156 144 45 .
10.5 15 1588SL15C-1050 12 240 190 178 45 o
20 1588SL20C-1050 12 292 242 220 45 o
12 Straight 1588SL12C-1060 12 204 156 144 45 o
10.6 15 Internal | ghank 1588SL15C-1060 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1060 12 300 250 220 45 o
12 Intern | ZYlinder-|  1588SL12C-1070 12 204 156 144 45 o
10.7 15 schaft 1588SL15C-1070 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1070 12 300 250 220 45 o
12 1588SL12C-1080 12 204 156 144 45 o
10.8 15 1588SL15C-1080 12 248 198 186 45 o
|20 | 1588SL.20C-1080 12 300 250 220 45 o
12 1588SL12C-1090 12 204 156 144 45 o
10.9 15 1588SL15C-1090 12 248 198 186 45 o
20 1588SL20C-1090 12 300 250 220 45 o -
12 1588SL12C-1100 12 204 156 144 45 . ® g
11.0 15 1588SL15C-1100 12 248 198 186 45 N = 3
20 1588SL20C-1100 12 300 250 220 45 o 0 =
12 1588SL12C-1110 12 204 156 144 45 ° 23
1.1 15 1588SL15C-1110 12 262 212 200 45 o & £
20 1588SL20C-1110 12 315 265 240 45 o ) %
12 1588SL12C-1120 12 204 156 144 45 o % %
1.2 15 1588SL15C-1120 12 262 212 200 45 o N>
20 1588SL20C-1120 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1130 12 204 156 144 45 o
1.3 15 1588SL15C-1130 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1130 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1140 12 204 156 144 45 o
1.4 15 1588SL15C-1140 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1140 12 315 265 240 45 o
12 1588SL12C-1150 12 204 156 144 45 N
1.5 15 1588SL15C-1150 12 262 212 200 45 o
20 1588SL20C-1150 12 315 265 240 45 o
@ Material Overview - Material Ubersicht : - \S/Eirtyazr;t?bé;p?:hr:;mpfomen
Workpiece material - Werksttickstoff
Grade Carbon steel Alloy steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ (l:\la%ctitixrlgrr] Aluminum| Copper Heat resist.
Sorte | Kehjenstot | Logierter Ropter| Goastion | BS6” | Moy ™| aloy | yotiet
. :1 N Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Staht lf)%?gggg- Aluleg. |Kupferleg. | ™’ o
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 63



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SL series * SL Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
1588SL12C / 1588SL15C ( Deep drill - Tiefbohrer)
Internal Coolant Straight shank s
Interne Kiihlung Zylinderschaft . 11 s
1588SL20C / 1588SL30C
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft ly
Drilling diameter - 5 @ i . i
Bohrerglgjhmesser ZZI;I)TI'? (_E:% g Shark e Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen g:)a :ee
12150(m7) | PSE|§ E 5 Senat ks dohe) | b | k| |
20/30D(h7) KDG303
12 1588SL12C-1160 10 204 156 144 45
11.6 15 1588SL15C-1160 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1160 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1170 10 204 156 144 45 °
1.7 15 1588SL15C-1170 12 272 222 210 45 °
20 1588SL20C-1170 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1180 10 204 156 144 45 °
11.8 15 1588SL15C-1180 12 272 222 210 45 °
20 1588SL20C-1180 10 325 275 250 45 o
12 1588SL12C-1190 10 204 156 144 45 o
1.9 15 1588SL15C-1190 12 272 222 210 45 o
20 1588SL20C-1190 10 325 275 250 45 e}
12 1588SL12C-1200 12 204 156 144 45 °
. 12.0 15 1588SL15C-1200 12 272 222 210 45 °
K%) o 20 Straight 1588SL20C-1200 12 325 275 250 45 o
= c Internal | ghank
.E 8 12.5 12 . 1588SL12C-1250 14 230 182 168 45 °
353 20 | inemn |ZYlinder-|  15885120C-1250 14 325 275 250 45 o
'_é [} 12.7 12 1588SL12C-1270 14 230 182 168 45 o
8 E- 12.8 12 1588SL20C-1280 14 230 182 168 45 o
° (EU 13.0 12 1588SL12C-1300 14 230 182 168 45 °
O O 20 1588SL20C-1300 14 338 290 265 45 e}
@ = 135 12 1588SL12C-1350 14 230 182 168 45 °
20 1588SL20C-1350 14 338 290 265 45 o
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 o
18.0 12 1588SL12C-1800 18 286 234 218 48 °
18.5 12 1588SL12C-1850 20 310 258 240 48 o
19.0 12 1588SL12C-1900 20 310 258 240 48 o
19.5 12 1588SL12C-1950 20 310 258 240 48 o
20.0 12 1588SL12C-2000 20 310 258 240 48 °
20.5 12 1588SL12C-2050 22 310 258 240 48 o
21.0 12 1588SL12C-2100 22 310 258 240 48 o

064 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



SP. series ». SP.Serie

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

be
L |

Internal Coolant
Interne Kiihlung

SSSS——

Straight shank
Zylinderschaft

Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C#/30C*| o, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter dep_th Drilling diameter % § ‘é Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe [Bohrerdurchmesser SE= Schaft Typ d2(he) | I I2 I3 la
d1(h7) (I/d1) d1(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 o
3.43 3 3.40 1534SP03C-0343 6 62 20 14 36 o
3.53 3 3.50 1534SP03C-0353 6 62 20 14 36 °
3.63 3 3.60 1534SP03C-0363 6 62 20 14 36 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 o
3.93 3 3.90 1534SP03C-0393 6 66 24 17 36 o
4.03 3 4.0 1534SP03C-0403 6 66 24 17 36 °
4.13 3 4.10 1534SP03C-0413 6 66 24 17 36 o
4.23 3 4.20 Straight | 1534SP03C-0423 | 6 66 24 17 36 o
4.33 3 4.30 ntemal | shank | 415345P03C-0433 | 6 66 24 17 36 o
Intern | Zylinder-
4.43 3 4.40 schaft | 1534SP03C-0443 6 66 24 17 36 ¢)
4.53 3 4.50 1534SP03C-0453 6 66 24 17 36 °
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
4.83 3 4.80 1534SP03C-0483 6 66 28 20 36 o
4.93 3 4.90 1534SP03C-0493 6 66 28 20 36 o
5.03 3 5.0 1534SP03C-0503 6 66 28 20 36 °
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 o
5.53 3 5.50 1534SP03C-0553 6 66 28 20 36 °
5.63 3 5.60 1534SP03C-0563 6 66 28 20 36 o
5.73 3 5.70 1534SP03C-0573 6 66 28 20 36 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular . Copper |Heat resist.
Sorte Kohlenstoff ;tl?gi;rttzerzl & stgeli GCast iron caéggm Aluarncl)r;um Ié:ﬂlofy W allofy .
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~B0HRC ostfreier | Gusseisen |\ - oo upfer armfest.
HB<180 Stahl Stahl Sigeiora-| Aluleg. | g, leg.
KDG303 v v v v v 4 v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 65
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

SP series * SP Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

;> S BTE s

Internal Coolant Straight shank I3
Interne Kuihlung Zylinderschaft

1534SP03C+ Drilling [1588SL20C+/30C* o, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter dep'th Drilling diameter % % E Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser, SE g Schaft Typ dz(he) I l2 I3 l4
di(h7) (I/d1) di1(h7) ¥4 KDG303
5.83 3 5.80 1534SP03C-0583 6 66 28 20 36 ¢)
5.93 3 5.90 1534SP03C-0593 6 66 28 20 36 ¢)
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 ¢}
6.33 3 6.30 1534SP03C-0633 8 79 34 24 36 o
6.43 3 6.40 1534SP03C-0643 8 79 34 24 36 o
6.53 3 6.50 1534SP03C-0653 8 79 34 24 36 °
6.63 3 6.60 1534SP03C-0663 8 79 34 24 36 ¢}
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 ¢}
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 [}
» EJ 7.23 3 7.20 1534SP03C-0723 8 79 41 29 36 ¢}
% § 7.33 3 7.30 1534SP03C-0733 8 79 41 29 36 [}
g E 7.43 3 7.40 Internal Sst::;g:t 1534SP03C-0743 8 79 41 29 36 o
g g 7.53 3 7.50 . 1534SP03C-0753 8 79 41 29 36 o
@ = 7.63 3 7.60 intem | 2yinaer- 1534SP03C-0763 8 79 41 29 36 [}
s _cCU schaft
° <=3 7.73 3 7.70 1534SP03C-0773 8 79 41 29 36 o
@ = 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 o
8.33 3 8.30 1534SP03C-0833 10 89 47 35 40 o
8.43 3 8.40 1534SP03C-0843 10 89 47 35 40 o
8.53 3 8.50 1534SP03C-0853 10 89 47 35 40 o
8.63 3 8.60 1534SP03C-0863 10 89 47 35 40 o
8.73 3 8.70 1534SP03C-0873 10 89 47 35 40 o
8.83 3 8.80 1534SP03C-0883 10 89 47 35 40 o
8.93 3 8.90 1534SP03C-0893 10 89 47 35 40 o
9.03 3 9.0 1534SP03C-0903 10 89 47 35 40 °
9.13 3 9.10 1534SP03C-0913 10 89 47 35 40 o
9.23 3 9.20 1534SP03C-0923 10 89 47 35 40 ¢}
9.33 3 9.30 1534SP03C-0933 10 89 47 35 40 ¢}

066 ® ex Stock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C+/30C*| o, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen| Grade
Drilling diameter dep.th Drilling diameter % % “E Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe [Bohrerdurchmesser SE= Schaft Typ da(he) | 1 I2 I3 la
d1(h7) (I/d1) di(h7) > KDG303
9.43 € 9.40 1534SP03C-0943 10 89 47 35 40 o
9.53 3 9.50 1534SP03C-0953 10 89 47 35 40 o
9.63 3 9.60 1534SP03C-0963 10 89 47 35 40 o
9.73 3 9.70 1534SP03C-0973 10 89 47 35 40 o
9.83 3 9.80 1534SP03C-0983 10 89 47 35 40 o
9.93 3 9.90 1534SP03C-0993 10 89 47 35 40 o
10.03 3 10.0 1534SP03C-1003 10 89 47 35 40 °
10.13 3 10.10 1534SP03C-1013 12 102 55 40 45 o
10.23 3 10.20 1534SP03C-1023 12 102 55 40 45 o
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 ¢}
10.53 3 10.50 1534SP03C-1053 12 102 55 40 45 o
10.63 3 10.60 1534SP03C-1063 12 102 55 40 45 ¢}
10.73 3 10.70 1534SP03C-1073 12 102 55 40 45 o
10.83 3 10.80 1534SP03C-1083 12 102 55 40 45 o
10.93 3 10.90 1534SP03C-1093 12 102 55 40 45 o
11.03 3 11.0 Straight 1534SP03C-1103 12 102 55 40 45 o
11.13 3 11.10 Internal | ghank | 1534SP03C-1113 12 102 55 40 45 ¢}
11.23 3 11.20 Intern | zylinder- | 1534SP03C-1123 | 12 102 55 40 45 o
11.33 3 11.30 sehatt 1534SP03C-1133 12 102 55 40 45 ¢)
11.43 3 11.40 1534SP03C-1143 12 102 55 40 45 o
11.53 3 11.50 1534SP03C-1153 12 102 55 40 45 o
11.63 3 11.60 1534SP03C-1163 12 102 55 40 45 o
11.73 3 11.70 1534SP03C-1173 12 102 55 40 45 o .
11.83 3 11.80 1534SP03C-1183 | 12 102 55 40 45 o 8 2
11.93 3 11.90 1534SP03C-1193 12 102 55 40 45 o "5 _8
12.03 3 12.0 1534SP03C-1203 12 102 55 40 45 e} % %
12.53 3 12.50 1534SP03C-1253 14 107 60 43 45 o g E
12.73 3 12.70 1534SP03C-1273 14 107 60 43 45 ¢} o g
12.83 3 12.80 1534SP03C-1283 14 107 60 43 45 o ;6) §
13.03 3 13.0 1534SP03C-1303 14 107 60 43 45 e}
13.53 3 13.50 1534SP03C-1353 14 107 60 43 45 [}
14.03 3 14.0 1534SP03C-1403 14 107 60 43 45 ¢}
14.53 3 14.50 1534SP03C-1453 16 115 65 45 48 o
15.03 3 15.0 1534SP03C-1503 16 115 65 45 48 ¢}
15.53 3 15.50 1534SP03C-1553 16 15 65 45 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Carbon steel e Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ c'\la%(t“ijrlg; Aluminum | Copper | Heat resist.
SO ol | Legerter | i i Rosteler | Gusseisen | Co0 | alloy *| Qb | ey
HB<180 Stanl 40HRC | ~S0HRC | ~60HRC | Wgioh Kideigra- | Aluleg. | Tieg, leg.
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 67
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Drilling

- Bohren
= VellermeElhehmar

1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C#/30C+| o, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen| Grade
Drilling diameter | depth | Drilling diameter | £ 3 g Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser, § g < Schaft Typ d2(he) I I2 I3 la
di(h7) (I/d1) d1(h7) >4 KDG303
16.03 3 16.0 1534SP03C-1603 16 115 65 45 48 o
16.53 3 16.50 1534SP03C-1653 18 123 73 51 48 o
17.03 3 17.0 1534SP03C-1703 18 123 73 51 48 o
17.53 3 17.50 Straight | 1534SP03C-1753 18 123 73 51 48 o
Internal | ghank
18.03 3 18.0 1534SP03C-1803 18 123 73 51 48 o
Intern Zylinder-
18.53 3 18.50 schaft | 1534SP03C-1853 | 20 131 79 55 50 o
19.03 3 19.0 1534SP03C-1903 | 20 131 79 55 50 o
19.53 3 19.50 1534SP03C-1953 | 20 131 79 55 50 o
20.03 3 20.0 1534SP03C-2003 20 131 7 55 50 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular ) Copper |Heat resist.
Sorte Kohlenstoff ,T_I?gi:rttzer)l - stt?el_ é)ast iron cacs.,%r(‘;’” Aluarm)r;lum Ka”°]}’ W allOfy .
Stahl _ ~ - ostfreier | Gusseisen ~ upfer armfest.
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl I?)l#]glt%lggg Alu leg. leg. leg.
KDG303 v v v v v v v v

SL series. = SL Serie

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

3 Making deep hole
Herstellung der Tieflochbohrung

Recommended cutting data - Schnittdatenempfehlung
(Deep drill - Tiefbohrer)

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 gré8er 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 gréer sein als beim SL-Bohrer.

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate.

Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschtiben.

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

Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0.056 mm/u reduzieren.

C68 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage

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. (Vi=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
erhéhen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

4 Pull back of drill
Herausziehen des Bohrers

— After reaching the required depth reduce the cutting speed

(Vr: 2000 mm/min)

Nach Erreichen der geforderten Bohtrtiefe die

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

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




Spiralbohrer Serie .

For soft steel & sz‘a/n/éss. steel
Flr 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.

8007 Type / Typ:1534ST03C-1000
702 Size / GroRe: @10mm
Workpiece material
Werkstlckstoff: 1Cr18Ni9Ti
Cutting speed / Schnittgeschw.: 70m/min
Rotating speed / Umdrehung pro min: 2200r/min
Feed rate per revolution /
Vorschub pro Umdrehung: 0.15mm/r
Feed speed - Vorschub : 330mm/min
Drilling depth- Bohrtiefe : 30mm(L/D=3)
ngll:r; SQ%C’y“Xt 1534ST03C-1000 Cooling system / Kuhlsystem
Ahnliches Produkt water-soluble liquid (Internal) /
von Wettbewerb A wasserlosliche Emulsion (Intern)
Machine / Maschine: Mikron UCP 1000

6001

400 4

200+

Number of hole drilled ( pc )

Anzahl Bohrungen

44

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

Ce9
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Drilling

ST series ». ST Serie

S ——

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

;s ST

Weldon
shank - Schaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

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 fir 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 | 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| S CE’ = | Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlénge| Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftlange

(&) =
di(m7) | (L/d1) 2 d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Strr]aigzt 1534ST03C-0300 6 62 20 14 36 o
shan
3.0 5 Zylinder | 1536ST05C-0300 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0300 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0310 6 62 20 14 36
shank
34 5 Zylinder | 1536ST05C-0310 6 66 28 23 36
5 Weldon | 1636ST05C-0310 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0320 6 62 20 14 36
shank
3.2 5 Zylinder | 1536ST05C-0320 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0320 6 66 28 23 36 o
3 S;::g;‘ 1534ST03C-0325 6 62 20 14 36 o
3.25 5 Zylinder | 1536ST05C-0325 6 66 28 23 36 o
5 Weldon | 1636ST05C-0325 6 66 28 23 36 o
3 £ Straight | 45345T03C-0330 6 62 20 14 36 o
Q shank
3.3 5 € | Zyiinder | 1536ST05C-0330 6 66 28 23 36 °
5 - Weldon | 1636ST05C-0330 6 66 28 23 36 o
3 & | staight | "15345T03C-0340 6 62 20 14 36 o
—
o) shank
3.4 5 E | zylinder | 1536ST05C-0340 6 66 28 23 36 °
5 Weldon | 1636ST05C-0340 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0350 6 62 20 14 36 o
shank

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

5 Weldon | 1636ST05C-0350 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0360 6 62 20 14 36 o
shank

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

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

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

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

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

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

O on demand - auf Anfrage




Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth Egg Shank Type Shankdiameter @ Overall length| Flute length effective drill. length Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| S EE Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenlénge [Effektive Nutzldnge| Schaftlange
O~
di(mz) | (L/d1) < dz(he) I1 I2 I3 l+  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0390 6 66 24 17 36 o
3.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0390 6 74 36 29 36 °
5 shappeldon « | 1636ST05C-0390 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0400 6 66 24 17 36 o
4.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0400 6 74 36 29 36 .
5 shambeldon 4 | 1636ST05C-0400 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0410 6 66 24 17 36 o
41 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0410 6 74 36 29 36 °
5 shappldon « | 1636ST05C-0410 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0420 6 66 24 17 36
4.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0420 6 74 36 29 36
5 shamaon .| 1636ST05C-0420 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0430 6 66 24 17 36 o
43 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0430 6 74 36 29 36 o
c
5 S | shankonan | 1636ST05C-0430 6 74 36 29 36 o
< | Straightshank | 1534ST03C-0440 6 66 24 17 36
44 5 & | ZYinderschall | 15365T05C-0440 6 74 36 29 36
c
5 5 | granliaon & | 1636ST05C-0440 6 74 36 29 36 o
IS
3 - Straight shank | 1534ST03C-0450 6 66 24 17 36
45 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0450 6 74 36 29 36
5 shanyeldon | 16365T05C-0450 6 74 36 29 36 o 0
n O
3 Straight shank | 1534ST03C-0460 6 66 24 17 36 = %
i ©
46 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0460 6 74 36 29 36 . o =
T ©
Weldon o1
5 shamk Sehatt | 1636ST05C-0460 6 74 36 29 36 o _% 2
3 Straight shank | 1534ST03C-0465 6 66 24 17 36 o oL
i ©
4.65 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0465 6 74 36 29 36 o = %
5 shambeldon it | 1636ST05C-0465 6 74 36 29 36 o @ =
3 Straight shank | 1534ST03C-0470 6 66 24 17 36 o
47 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0470 6 74 36 29 36 °
5 shappeldon | 1636ST05C-0470 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0480 6 66 28 20 36 ¢)
48 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0480 6 82 44 35 36 °
5 shampldon « | 1636ST05C-0480 6 82 44 35 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade | Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- AIon_ steel e Cast iron caétéré’“ Aluminum | Copper alloy
Stahl Lesgt|:r|;tler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier| Gusseisen |, o Ae;ﬂ?ey Kualfleor)ll eqg. | Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPTerieg. | oq,
KDG303 v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
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Drilling

ST series ». ST Serie
R S

Straight shank ‘““-If
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

s ST
Weldon '@

Internal Coolant
shank - Schaft "‘I-

Interne Kiihlung

e First choice for drilling soft & stainless steel.
e 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.
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for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

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 ffective dril. length| Shank length | Sorte
Bohrer@ |Bohrtiefe| o £ = Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenldnge [Effektive Nutzldnge| Schaftlange
dim) | (Ld1) |© 2 da(he) I 2 ls s |KDG303

3 Straight shank | 15348T03C-0490 6 66 28 20 36 o

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

5 haloOn ot | 1636ST05C-0490 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0500 6 66 28 20 36 o
5.0 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0500 6 82 44 35 36 o
5 oy Shat | 1636ST05C-0500 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0510 6 66 28 20 36 o
5.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0510 6 82 44 35 36 .
5 shampolaen | 1636ST05C-0510 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 15348T03C-0520 6 66 28 20 36 o
5.2 5 Zylinderschaft | 15368T05C-0520 6 82 44 35 36 .
5 shanpoieen | 1636ST05C-0520 6 82 44 35 36 o
| Straight shank | 1534ST03C-0530 66 28 20 36 o
5.3 5 & | HYlinderschaft | 45368T05C-0530 82 44 35 36 °
5 S| eldon | 16365T05C-0530 6 82 44 35 36 o
3 g Straight shank | 1534ST03C-0540 6 66 28 20 36 o
5.4 5 2 Zylinderschaft | 415365T05C-0540 6 82 44 35 36 °
5 T panpedon | 1636ST05C-0540 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0550 6 66 28 20 36 o
5.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0550 6 82 44 35 36 °
5 shampoleen | 1636ST05C-0550 6 82 44 35 36 o
Straight shank | 1534ST03C-0555 66 28 20 36 o
5.55 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0555 6 82 44 35 36 o
5 chayeldon | 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
5 sham o it | 1636ST05C-0560 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0570 6 66 28 20 36 o
5.7 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0570 6 82 44 35 36 .
5 shamoon | 1636ST05C-0570 6 82 44 35 36 o

C72 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drill Driling | 5, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep'th _g % ‘é’ Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer@ |Bohrtiefe| o g = Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtléange| Nutenlédnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
di(m7) | (Ld1) |© 2 d(he) I l2 Is i |xDG303
3 Straight shank| 1534ST03C-0580 6 66 28 20 36 o
5.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0580 6 82 44 35 36 °
5 aeon ot | 1636ST05C-0580 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0590 6 66 28 20 36 o
5.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0590 6 82 44 35 36 °
5 o Shhatt| 1636ST05C-0590 6 82 44 35 36 o
Straight shank| 1534ST03C-0600 6 66 28 20 36 o
6.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0600 6 82 44 35 36 °
5 e Shhatt| 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 O ait| 1636ST05C-0610 8 of 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0620 8 79 34 24 36 o
6.2 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0620 8 91 53 43 36 °
5 FEJ O aft| 1636ST05C-0620 8 o1 53 43 36 o
3 £ |Straight shank| 1534ST03C-0630 8 79 34 24 36 o
6.3 5 = Zylinderschaft| 45365T05C-0630 8 91 53 43 36 °
5 S | oeldor | 1636ST05C-0630 8 of 53 43 36 o
3 IS Straight shank| 1534ST03C-0640 8 79 34 24 36 o
6.4 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0640 8 91 53 43 36 °
5 shaneldon .| 1636ST05C-0640 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0650 8 79 34 24 36 o .
6.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0650 8 91 53 43 36 ° o9
5 shaneldon | 1636ST05C-0650 8 91 53 43 36 o %§
3 Straight shank| 1534ST03C-0660 8 79 34 24 36 o %%
6.6 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0660 8 91 53 43 36 ° S £
Ot
5 shaneldon | 1636ST05C-0660 8 91 53 43 36 o - 2
3 Straight shank| 1534ST03C-0670 8 79 34 24 36 o JC; E
6.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0670 8 91 53 43 36 °
5 chaneldon | 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 o
5 chaneldon | 1636ST05C-0675 8 91 53 43 36 o
6.80 5 glrlf‘r']%ztri‘::f'f 1536ST05C-0680 8 91 53 43 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
Sote | Kontrsor: | ‘L girer | S|SB M T |l
HB<180 Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl Kpt#]glteglgg- Aluleg. |Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 73



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

ST series * ST Se”e for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
be : ™ - e
3 . -
Internal Coolant Whistle notch “"I- b
Interne Kiihlung shank - Schaft L Ih ﬁ

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e 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 Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen @i
diameter dep.th _g % ‘E Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| & = Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftlange
dimy) | (L) |© 2 dz(he) I l2 ls la | KDG303

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

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

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

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

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

5 shamlaon | 1636ST05C-0700 8 91 53 43 36 o

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

71 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0710 8 91 53 43 36 °

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

3 Straight shank | 1534ST03C-0720 8 79 41 29 36 o

. 7.2 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0720 8 91 53 43 36 .

% .’g 5 shameldon «| 1636ST05C-0720 8 91 53 43 36 o

P = 3 Straight shank | 1534ST03C-0730 8 79 41 29 36 o

2 7.3 5 & | Zyinderschaft | 45365T05C-0730 8 91 53 43 36 °

3 z 5 E Weldon | 1636ST05C-0730 8 91 53 43 36 o
= g - shank - Schaft

oG 3 S | Straight shank | 1534ST03C-0740 8 79 41 29 36 o

®= 7.4 5 & | Zyiinderschaft | 415365T05C-0740 8 91 53 43 36 .

[

5 T | aeidon | 1636ST05C-0740 8 91 53 43 36 S

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

7.5 5 2yinder | 15368T05C-0750 8 91 53 43 36 .

5 chan o190 ot | 1636ST05C-0750 8 91 53 43 36 o

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

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

5 cham 199N | 1636ST05C-0760 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 15348T03C-0770 8 79 41 29 36 o

7.7 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-0770 8 91 53 43 36 .

5 chamldon ¢ | 1636ST05C-0770 8 91 53 43 36 o

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

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

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

C 74 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage
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@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werkstuckstoff
Hardened steel - Geharteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel eharteter Stal Stainless . Nodular | stuminum| Copper Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- A steel Cast iron GGG alloy
Stahl Lesgtlsrl;tler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier| Gusseisen |, o Ae;ﬂ?ey Kualfleor)ll eqg. | Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPIETed.| =) o,
KDG303 v v v v

Drill Drilling | o, E,' 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| & €= Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzldnge | Schaftlange
di(m) | (Ld1) | © dz(he) I I2 s ls  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0790 8 79 41 29 36 o
7.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0790 8 91 53 43 36 .
5 shaveldon | 1636ST05C-0790 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0800 8 79 41 29 36 o
8.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0800 8 91 53 43 36 °
5 shaveldon | 1636ST05C-0800 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0810 10 89 47 35 40 o
8.1 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0810 10 103 61 49 40 °
5 shaveldon | 1636ST05C-0810 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank 1534ST03C-0820 10 89 47 35 40 o
8.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0820 10 103 61 49 40 .
5 shaeldon | 1636ST05C-0820 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0830 10 89 47 35 40 o
8.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0830 10 103 61 49 40 .
5 shaneldon | 1636ST05C-0830 10 103 61 49 40 o
3 c gtyrl T’n'%';‘, ::::flt( 1534ST03C-0840 10 89 47 35 40 o
8.4 5 3 1536ST05C-0840 10 103 61 49 40 .
5 = | Weldon | 16365T05C-0840 10 103 61 49 40 o
3 T | Straight shank | 1534ST03C-0850 10 89 47 35 40 o
8.5 5 @ | #Ylinderschaft | 15365T05C-0850 10 103 61 49 40 °
5 = | Neldon | 16365T05C-0850 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0860 10 89 47 35 40 o
8.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0860 10 103 61 49 40 °
5 shaneldon | 1636ST05C-0860 10 103 61 49 40 o P
3 Straight shank | 1534ST03C-0870 10 89 47 35 40 o = E
8.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0870 10 103 61 49 40 ° ST
5 shaneldon | 1636ST05C-0870 10 103 61 49 40 o £E
3 Straight shank | 1534ST03C-0880 10 89 47 35 40 o % E
8.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0880 10 103 61 49 40 o ;5) §
5 shaeldon | 1636ST05C-0880 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0890 10 89 47 35 40 o
8.9 5 Zylinderschaft |~ 45365T05C-0890 10 103 61 49 40
5 shaneldon  1636ST05C-0890 10 103 61 49 40
3 Straight shank | 1534ST03C-0900 10 89 47 85 40
9.0 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0900 10 103 61 49 40
5 shaneldon | 1636ST05C-0900 10 103 61 49 40 o

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121
Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Code key | C 10
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Cutting data [ 96-109
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- Bohren
= VellermeElhehmar

Drilling

ST series ». ST Serie

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

s ——

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

e — T

Whistle notch =
shank - Schaft Ih

Internal Coolant
Interne Kiihlung
e First choice for drilling soft & stainless steel.
e 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 fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Drilling °’<u§ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth %-8-? Shank Type Shankdiameter @ |Overall length Flute length | effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrer@ |Bohrtiefe SETE Schaft Typ Schaftdurchmesser |Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzldnge | Schaftidnge
di(mz7) | (L/d1) ¥4 d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0910 10 89 47 35 40 o
9.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0910 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shank, Sthaft | 1636ST05C-0910 10 103 61 49 40 o
9.2 5 1536ST05C-0920 10 103 61 49 40 °
Straight shank
3 Zyimderschaft | 1534ST03C-0930 10 89 47 35 40 o
9.3 5 1536ST05C-0930 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shank Sthaft | 1636ST05C-0930 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0940 10 89 47 35 40 o
9.4 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0940 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shamk o0 ot | 16365T05C-0940 10 103 61 49 40 o
. 3 Straight shank | 1534ST03C-0950 10 89 47 35 40 o
8 2 9.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0950 10 103 61 49 40 o
£ 0 Weldon
g 8 5 shank Sthatt | 1636ST05C-0950 10 103 61 49 40 o
© [
2% 3 S | Straight shank | 15348T03C-0960 10 89 47 35 40 o
5’5 9.6 5 € | #linderschaft | 15365T05C-0960 10 103 61 49 40 o
T £ 5 = shank Sthart | 1636ST05C-0960 10 103 61 49 40 o
oo c
38 3 £ | Straignt shank | 1534ST03C-0970 10 89 47 35 40 o
9.7 5 € | linderschaft | 45365T05C-0970 10 103 61 49 40 .
5 shark28h o« | 16365T05C-0070 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0980 10 89 47 35 40 o
9.8 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-0980 10 103 61 49 40 °
Weldon
5 shank Sehaft | 1636ST05C-0980 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0990 10 89 47 35 40 o
9.9 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0990 10 103 61 49 40 °
5 shank2l98n o« | 16365T05C-0090 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1000 10 89 47 35 40 o
10.0 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1000 10 103 61 49 40 °
5 chant 980 o | 1636ST05C-1000 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1010 12 102 55 40 45 o
10.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1010 12 118 71 56 45 °
Weldon
5 shamt o on ot | 1636ST05C-1010 12 118 71 56 45 o

C76 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drrill Driling | @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Qe
diameter| depth | £ -3 E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| S CE’ = Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzlange | Schaftlange
(@) 5|
di(mv) | (L/d1) < dz(he) l1 l2 I3 ls+  |KDG303
10.2 5 1536ST05C-1020 12 118 71 56 45 .
Straight shank
3 Zyinderschaft | 1534ST03C-1025 12 102 55 40 45 o
10.25 5 1536ST05C-1025 12 118 71 56 45 o
5 Weldon 16365T05C-1025 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1030 12 102 55 40 45 o
10.3 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1030 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1030 12 118 71 56 45 o
3 Staight shank 1534ST03C-1040 12 102 55 40 45 o
10.4 5 yindersehalt | 45365T05C-1040 12 118 71 56 45 o
5 Weldon 16365T05C-1040 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1050 12 102 55 40 45 o
10.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1050 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1050 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1060 12 102 55 40 45 o
10.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1060 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1060 12 118 71 56 45 o
c
10.7 5 € | #linderschaft | 45365T05C-1070 12 18 71 56 45 °
5 (;0 Weldon 1636ST05C-1070 12 118 71 56 45 o
C
3 S | Straight shank | 1534ST03C-1080 12 102 55 40 45 o
10.8 5 € | Zylinderschaft | 45365T05C-1080 12 118 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 . .
n O
5 Weldon 1636ST05C-1090 12 18 71 56 45 o = c
o
3 Straight shank | 1534ST03C-1100 12 102 55 40 45 o g %
11.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1100 12 118 71 56 45 . 23
—
5 Weldon 1636ST05C-1100 12 18 71 56 45 o & E
©
3 Straight shank | 1534ST03C-1110 12 102 55 40 45 o o=
11.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1110 12 118 7 56 45 o a2
5 Weldon 1636ST05C-1110 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1120 12 102 55 40 45 o
1.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1120 12 118 71 56 45 °
5 Weldon 1636ST05C-1120 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1130 12 102 55 40 45 o
1.3 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1130 12 18 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 - Werksttckstoff

Hardened steel - Geharteter Stahl i Nodular i
Grade Carbon steel Alloy steel eharteter Sta Stainless ) ot A | G Heat resist.

Sorte Kohlenstoff- / steel Cast iron GGG alloy
Stahl LeSgtlzr:tler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier| Gusseisen | o\ Aalﬂlog Kuall(lgr)( oq. | Warmfeste

HB<180 Stahl Siteies 9. | RUPTerieg- |- oq,

KDG303 v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 77



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

ST series * ST Se”e for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

r SN A
o ] =
Internal Coolant Straight shank K““I'
Interne Kiihlung Zylinderschaft
@ l (H] L
Internal Coolant Whistle notch - b
Interne Kiihlung shank - Schaft L h h

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e 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 Driling | , © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth g%‘g Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 822 Schaft Typ Schaftdurchmesser |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
O~
di(mv) | (L/d1) < dz(he) I l2 I3 ls+  |KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1140 12 102 55 40 45 o
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 o
1.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1150 12 118 71 56 45 .
5 Weldon | 1636ST05C-1150 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank |_1534ST03C-1160 12 102 55 40 45 o
11.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1160 12 118 71 56 45 .
5 Weldon | 1636ST05C-1160 12 118 71 56 45 o
3 Straght shank | 1534ST03C-1170 12 102 55 40 45 o
o 1.7 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1170 12 118 71 56 45 .
—_—
= -g 5 Weldon 1636ST05C-1170 12 118 71 56 45 o
©
o)
o3 3 Straight shank | 15345T03C-1180 12 102 55 40 45 o
! ‘GE“J 11.8 5 £ Zylinderschaft | 45365T05¢-1180 12 118 71 56 45 .
©
S 5 € Weldon | 1636ST05C-1180 12 118 71 56 45 o
T C .
2= 3 = | Straight shank | 1534ST03C-1190 12 102 55 40 45 o
n > 11.9 5 c | @linderschaft | 45365T05C-1190 12 118 71 56 45 o
(0]
5 = Weldon | 1636ST05C-1190 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1200 12 102 55 40 45 o
12.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1200 12 118 71 56 45 o
5 Weldon | 1636ST05C-1200 12 118 71 56 45 o
12.20 5 1536ST05C-1220 14 124 77 60 45 .
3 S aronanks | 15348T03C-1225 14 107 60 43 45 o
12.25 5 1536ST05C-1225 14 124 77 60 45 o
5 Weldon | 1636ST05C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1230 14 107 60 43 45 o
12.3 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1230 14 124 77 60 45 o
5 Weldon | 1636ST05C-1230 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1250 14 107 60 43 45 o
12.5 5 Zylinderschaft | 45365T05¢C.1250 14 124 77 60 45 o
5 Weldon | 1636ST05C-1250 14 124 77 60 45 o

C 78 @ exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth Eg?é Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective dril. length| Shank length | Sorte
Bohrerd |Bohrtiefe 882 Schaft Typ Schaftdurchmesser|Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzlange| Schaftlange
O =S
di(m7) | (L/d1) < da(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank| _1534ST03C-1270 14 107 60 43 45
12.7 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1270 14 124 77 60 45 °
5 shaeldon | 1636ST05C-1270 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank|_1534ST03C-1275 14 107 60 43 45 o
12.75 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
5 chaneldon | 1636ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1280 14 107 60 43 45 o
12.8 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1280 14 124 77 60 45 °
5 shaeldon | 1636ST05C-1280 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1300 14 107 60 43 45 o
13.0 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1300 14 124 77 60 45 o
5 haveldon | 1636ST05C-1300 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1310 14 107 60 43 45 o
131 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1310 14 124 77 60 45 °
5 shaneldon | 1636ST05C-1310 14 124 7 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1350 14 107 60 43 45 o
C .
135 5 5 |#linderschaft| 15365T05C-1350 14 124 7 60 45 o
5 £ | aneldon | 1636ST05C-1350 14 124 77 60 45 o
3 ;m Straight shank| 1534ST03C-1380 14 107 60 43 45 o
13.8 5 OE) Zylinderschaft| 15365T05C-1380 14 124 77 60 45 °
5 E | aeidon | 16365T05C-1380 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1400 14 107 60 43 45 o
14.0 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1400 14 124 77 60 45 °
5 shanveidon | 1636ST05C-1400 14 124 7 60 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1425 16 115 65 45 48 o 6
14.25 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1425 16 133 83 63 48 o 2=
- —
5 Weldon | 16365T05C-1425 16 133 83 63 48 o S 8
shank - Schaft o %
3 Straight shank|_1534ST03C-1430 16 115 65 45 48 o 23
14.3 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1430 16 133 83 63 48 ° T E
Weldon O
5 shank ~Schaft| 1636ST05C-1430 16 133 83 63 48 o e g
3 Straight shank| 1534ST03C-1450 16 115 65 45 48 o 33
145 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1450 16 133 83 63 48 °
Weldon
5 shank . Sehaft| 1636ST05C-1450 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank|_1534ST03C-1475 16 115 65 45 48 o
14.75 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1475 16 133 83 63 48 o
5 shayeldon | 1636ST05C-1475 16 133 83 63 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade | Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- AIon_ steel e Cast iron caétéré’“ Aluminum | Copper alloy
Stahl Lesgt|:r|;tler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier| Gusseisen |, o Ae;ﬂ?ey Kualfleor)lle Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPTerieg. | oq,
KDG303 v v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 79



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

ST series * ST Se”e for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

s ——

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

"
) . . ; e —
o —| — =
.@ I N
Internal Coolant Whistle notch '\-‘I. b

Interne Kiihlung shank - Schaft I

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e 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 - j._,: Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th %%’E Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length | Recommended | Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe OE<T Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange drilling depth Schaftlange
dimy) | (Ld1) |© 2 dz(he) I l2 Is | KDG303
3 Straight shank |_1534ST03C-1480 16 115 65 45 48 o
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 o
15.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1500 16 133 83 63 48 o
5 Weldon | 1636ST05C-1500 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1510 16 115 65 45 48 o
15.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1510 16 133 83 63 48 o
5 Weldon | 1636ST05C-1510 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1550 16 115 65 45 48 o
o O 15.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1550 16 133 83 63 48 .
= § 5 Weldon | 1636ST05C-1550 16 133 83 63 48 o
33 3 C | Straight shank | 1534ST03C-1580 16 115 65 45 48 o
g 2 15.8 5 & | Zylinderschaft | 45365T05C.1580 16 133 83 63 48 .
% E 5 = Weldon | 1636ST05C-1580 16 133 83 63 48 o
é § 3 g St shar 1534ST03C-1600 16 115 65 45 48 o
16.0 5 I3 1536ST05C-1600 16 133 83 63 48 o
5 = Weldon | 1636ST05C-1600 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank |_1534ST03C-1650 18 123 73 51 48 o
16.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1650 18 143 93 71 48 o
5 Weldon | 1636ST05C-1650 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1675 18 123 73 51 48 o
16.75 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1675 18 143 93 71 48 o
5 Weldon | 1636ST05C-1675 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1680 18 123 73 51 48 o
16.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1680 18 143 93 71 48 .
5 Weldon | 1636ST05C-1680 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1700 18 123 73 51 48 o
17.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1700 18 143 93 71 48 .
5 Weldon | 1636ST05C-1700 18 143 93 71 48 o

C 80 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

Drill 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 | © £< Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange| Schattlange
di(m) | (Lid1) |© 2 d(he) I l2 ls b |kDG303

3 Straight shank | 15348T03C-1750 18 123 73 51 48 o
175 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1750 18 143 93 71 48 °
5 chaveldon | 1636ST05C-1750 18 143 93 71 48 5
3 Straight shank | 1534ST03C-1780 18 123 73 51 48

178 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1780 18 143 93 71 48
5 shanilaon | 1636ST05C-1780 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1800 18 123 73 51 48

18.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1800 18 143 93 71 48
5 shanveldon | 1636ST05C-1800 18 143 93 71 48 5
g Straight shank | 1534ST03C-1850 20 131 79 55 50

18.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1850 20 153 101 77 50
5 | shank - Senat | 1636ST05C-1850 20 153 101 77 50 o
3 E Straight shank | 1534ST03C-1880 20 131 79 55 50

18.8 5 - | #vlinderschaft | 15365T05C-1880 20 153 101 77 50
5 S | aeldon | 16365T05C-1880 20 153 101 77 50 o
3 E Straight shank | 1534ST03C-1900 20 131 79 55 50

19.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1900 20 153 101 77 50
5 chaneldon « | 1636ST05C-1900 20 153 101 77 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1950 20 131 79 55 50

19.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1950 20 153 101 77 50
5 shaeldon | 1636ST05C-1950 20 153 101 77 50 o
g Straight shank | 1534ST03C-1980 20 131 79 55 50

19.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1980 20 153 101 77 50
5 shanieidon | 1636ST05C-1980 20 153 101 7 50 o
3 Straight shank 1534ST03C-2000 20 131 79 55 50

20.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-2000 20 153 101 77 50
5 chaneldon | 1636ST05C-2000 20 153 101 77 50 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werkstuckstoff

Grade Carbon steel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular ) Heat resist.
Sorte Kohlenstoff- AIon_ steel e Cast iron caétéré’" Aluminum | Copper alloy
Stahl LeSgt|:r|;tler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier| Gusseisen |, o :}ery Kualfleol}ll eqg. | Warmfeste
HB<180 Stahl S 9. |RUPTerieg. | oq,
KDG303 v v v v

Code key | C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109

Schnittdaten

Technische Information

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Solid Carbide drills
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series twist arill

Spiralbohrer Serie

For high hardness steel
Fur geharteten Stahl

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?).

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

I
Type - Typ: 1534SH03-1000

Size / Durchmesser: @10.0mm

1534SH03-1000
A company / Wettbewerber A

Workpiece material
Werkstlickstoff: S136 (53HRC)

H

B company / Wettbewerber B
Rotating speed

Umdrehung pro min: 800r/min Application of SH series drills in high hardness materials
Cutting speed SH Serie in gehartetem Stahl
Schnittgeschwindigkeit : 25m/min — 0.35
€ .
Feed rate per revolution S
Vorschub pro Umdrehung: 0.08mm/r S 0.3
el
Feed speed % 0.25
Vorschub: 64mm/r £
ég 0.2
Drilling depth 58 15
Bohrtiefe : 20mm (blind hole) o= :
Cooling system: water-soluble liquid E %
KuhImittel.: Emulsion 283
Machine/Maschine : MIKRON UCP 1000 é‘:’§

0 100 200 300 400 500
Number of hole ( pc)
Anzahl Bohrungen

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

. Similar product of company A Similar product of company B
Drill / Bohrer 2CC15345H03-1000 Vergleichbares Produkt A Vergleichbares Produkt B
Number of hole ( pc) 400 100 200
Bohrungen
Wear value 0.08 mm Wear 0.31mm fracture 2.59 mm 0.108 mm

VerschleiBmarkenbreite

Wear
Verschleill




SH . series.~.SH_ Serie

¢

External Coolant
Externe Kihlung

Straight shank
Zylinderschaft

w @6140“ 207

e For drilling high hardness steel (HRC 40~60) and higher tensile strength.
e Small helical angle and large core designed, greatly improve tool rigidity.

e Bohren von geharteten Stahlen (HRC 40-60) und Stahlen mit hoher Zugfestigkeit.

Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

for high hardness steel - fiir die Hartbearbeitung

e Kleiner Spiralwinkel und gréRerer Kerndurchmesser (Seele). Erhéht die Werkzeugstabilitat deutlich.

Drill Drilling | o, .7.-5 Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep'th % % E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | effective dril. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| & € = | Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftlange

di(m) | (Ld1) | © 2 dz(he) I I2 I3 ls  |kpcsos

3.0 3 1534SH03-0300 6 62 20 14 36 o

3.3 3 1534SH03-0330 6 62 20 14 36 (¢

4.0 3 1534SH03-0400 6 66 24 17 36 o

4.2 3 1534SH03-0420 6 66 24 17 36 (¢

5.0 3 1534SH03-0500 6 66 28 20 36 o

6.0 3 1534SH03-0600 6 66 28 20 36 o

6.75 3 1534SH03-0675 8 79 34 24 36 o

7.0 3 % 1534SH03-0700 8 79 34 24 36 o

8.0 3 5 Straight | 1534SH03-0800 8 79 41 29 36 o

8.5 3 (;U Z;::;:r_ 1534SH03-0850 10 89 47 35 40 o

9.0 3 £ schaft | 1534SH03-0900 10 89 47 35 40 o

10.0 3 % 1534SH03-1000 10 89 47 35 40 )

10.25 3 1534SH03-1025 12 102 55 40 45 o

10.5 3 1534SH03-1050 12 102 55 40 45 )

12.0 3 1534SH03-1200 12 102 55 40 45 )

12.5 3 1534SH03-1250 14 107 60 43 45 )

14.0 3 1534SH03-1400 14 107 60 43 45 )

14.5 3 1534SH03-1450 16 115 65 45 48 o

16.0 3 1534SH03-1600 16 115 65 45 48 )

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

@ ex Stock Lager - ab Lager © on demand - auf Anfrage

Workpiece material - Werkstuckstoff
i Hardened steel - Gehérteter Stahl i i
Grade Mild steel C:\ﬁbons tstelel Stainless ) ya%(tjlijrlg; S| G Heat resist.
Sorte Baustahl Ees steel | Gastiron | ®geet | ™ g5 alio cllteyy
K qerter | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfreier | Gusseisen Kugelgra- AIuIeyg Kupfel}lleg latssie
HB=180 Stahl Stahl phitguss ' | Leg.
KDG303 v v 4
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 83
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

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

External Coolant Straight shank
Externe Kiihlung Zylinderschaft
e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
e 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
» Drill Drilling Godling (mm) 9 Grade
iameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe . ! Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlange
KihImittel.
d1(hs) (L/d1) da(h7) I1 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 2.8 61 33 o
3.0 3 1105SC03-0300 3.0 46 16 [¢)
) 5 1101SC05-0300 3.0 61 33 o
3.1 3 1105SC03-0310 341 49 18 o
3.2 3 1105SC03-0320 3.2 49 18 o
3.3 3 1105SC03-0330 3.3 49 18 [¢)
3.4 3 1105SC03-0340 3.4 52 20 o
45 3 1105SC03-0350 3.5 52 20 [¢)
. ' 5 1101SC05-0350 35 70 39 o
[0} c
%’ _’E 3.6 3 5 1105SC03-0360 3.6 52 20 [¢)
[ [e) -—
© 5 3.7 3 o Straight | 1105SC03-0370 3.7 52 20 o
8 © . shank
5o 3 — . 1105SC03-0380 3.8 55 22 [¢)
= £ 3.8 © Zylinder-
8 E 5 g schaft 1101SC05-0380 3.8 75 43 o
-2 3.9 3 X 11055C03-0390 3.9 55 22 o
33 a0 3 11055C03-0400 40 55 22 o
) 5 1101SC05-0400 4.0 75 43 o
4.1 3 1105SC03-0410 41 55 22 ¢)
42 3 1105SC03-0420 4.2 55 22 ¢)
) 5 1101SC05-0420 4.2 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 )
48 3 1105SC03-0480 4.8 62 26 )
) 5 1101SC05-0480 48 86 52 o
4.9 3 1105SC03-0490 49 62 26 [¢)

C 84 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
. Cooling Grade
diameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe Kiihimittel Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlange
u I .
d1(he) (L/d1) dz(h7) I1 I2 YK20F
5.0 3 1105SC03-0500 5.0 62 26 o
’ 5 1101SC05-0500 5.0 86 52 o
5.1 3 1105SC03-0510 5.1 62 26 o
52 3 1105SC03-0520 5.2 62 26 o
5.3 3 1105SC03-0530 5.3 62 26 o
5.4 3 1105SC03-0540 5.4 66 28 o
55 3 1105SC03-0550 5.5 66 28 o
) 5 1101SC05-0550 55 93 57 o
5.6 3 1105SC03-0560 5.6 66 28 o
57 3 1105SC03-0570 57 66 28 o
58 3 1105SC03-0580 5.8 66 28 o
) 5 1101SC05-0580 5.8 93 57 o
5.9 3 1105SC03-0590 5.9 66 28 o
3 c 1105SC03-0600 6.0 66 28 o
6.0 5
5 > 1101SC05-0600 6.0 93 57 o
w Straight
6.1 3 - shank 1105SC03-0610 6.1 70 31 o
6.2 3 © Zylinder- 1105SC03-0620 6.2 70 31 o
c schaft
6.3 3 1o} 1105SC03-0630 6.3 70 31 o
<
6.4 3 1] 1105SC03-0640 6.4 70 31 o
65 3 1105SC03-0650 6.5 70 31 o
) 5 1101SC05-0650 6.5 101 63 o
6.6 3 1105SC03-0660 6.6 70 31 o
6.7 3 1105SC03-0670 6.7 70 31 o w O
—_—
3 1105SC03-0680 6.8 74 34 o =<
6.8 S 3
5 1101SC05-0680 6.8 109 69 o o=
o
6.9 3 11055C03-0690 6.9 74 34 o s ‘g
70 3 1105SC03-0700 7.0 74 34 o 8 %
) 5 1101SC05-0700 7.0 109 69 o =2 e
O ©
71 3 1105SC03-0710 7.1 74 34 o n >
7.2 3 11055C03-0720 7.2 74 34 o
7.3 3 1105SC03-0730 7.3 74 34 o
7.4 3 11055C03-0740 7.4 74 34 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Mild steel Carbon steel | Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ ya%(tjlijrlgrq Al Goae Heat resist.
Sorte Baustahl | o) Stee! steel | Gastiron | ®gaEt | ™ gy alioy cllteyy
ohlenstofi-, Rostfreier | Gusseisen Warmfeste
i ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
HB=<180 Legierter Stahl Woelora uleg. |Kupferleg. | ™| '¢ "
YK20F v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 85



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

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

- °
External Coolant Straight shank
Externe Kiihlung Zylinderschaft
e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
e 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 Gooling (mm) 9 Grade
iameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe . . Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlange
Kihlmittel.
d1(hs) (L/d1) da(h7) I l2 YK20F
75 3 1105SC03-0750 75 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 [¢)
78 3 1105SC03-0780 7.8 79 37 0]
’ 5 1101SC05-0780 7.8 117 75 )
7.9 3 1105SC03-0790 7.9 79 37 o
8.0 3 1105SC03-0800 8.0 79 37 o
' 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 o
8.3 3 1105SC03-0830 8.3 79 37 o
8.4 3 1105SC03-0840 8.4 79 37 o
. 3 1105SC03-0850 8.5 79 37 o
n O 8.5 c
= £ 5 E 1101SC05-0850 8.5 117 75 )
— o -
T a5 8.6 3 3 Straight 1105SC03-0860 8.6 84 40 o
g © . shank
= 42 8.7 3 — . 1105SC03-0870 8.7 84 40 )
2 (0] [O] Zylinder-
g E 3 E schaft 1105SC03-0880 8.8 84 40 o
OF 8.8 2
o < 5 u>j 1101SC05-0880 8.8 125 81 o
© 0o
»n > 8.9 & 1105SC03-0890 8.9 84 40 o
9.0 3 1105SC03-0900 9.0 84 40 o
' 5 1101SC05-0900 9.0 125 81 o
9.1 3 1105SC03-0910 9.1 84 40 o
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
0.5 3 1105SC03-0950 9.5 84 40 o
' 5 1101SC05-0950 95 125 81 o
9.6 3 1105SC03-0960 9.6 89 43 )
9.7 3 1105SC03-0970 9.7 89 43 o
9.8 3 1105SC03-0980 9.8 89 43 o
' 5 1101SC05-0980 9.8 133 87 o
9.9 3 1105SC03-0990 9.9 89 43 [¢)

C 86 @ exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
. Cooling Grade
diameter depth mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length Flute length Sorte
Bohrer@ | Bohrtiefe . . Schaft Typ Schaftdurchmesser |  Gesamtlange Nutenlénge
Kihlmittel.
d1(hs) (L/d1) d2 (h7) I1 I2 YK20F
100 3 1105SC03-1000 10.0 89 43 o
) 5 1101SC05-1000 10.0 133 87 o
10.1 3 1105SC03-1010 10.1 89 43 o
10.2 3 1105SC03-1020 10.2 89 43 o
10.4 3 1105SC03-1040 10.4 89 43 o
105 3 1105SC03-1050 10.5 89 43 o
) 5 1101SC05-1050 10.5 133 87 o
10.7 3 1105SC03-1070 10.7 95 47 o
108 3 1105SC03-1080 10.8 95 47 o
) 5 1101SC05-1080 10.8 142 94 o
10 3 1105SC03-1100 11.0 95 47 o
) 5 1101SC05-1100 11.0 142 94 o
15 3 1105SC03-1150 1.5 95 47 o
) 5 1101SC05-1150 1.5 142 94 o
3 c 1105SC03-1200 12.0 102 51 o
12.0 5
5 > 1101SC05-1200 12.0 151 101 o
w Straight
125 3 ) shank 1105SC03-1250 125 102 51 o
) 5 ‘© Zylinder- 1101SC05-1250 12.5 151 101 o
c schaft
12.8 3 o 1105SC03-1280 12.8 102 51 o
x
13.0 3 L 1105SC03-1300 13.0 102 51 o
) 5 1101SC05-1300 13.0 151 101 o
13.1 3 1105SC03-1310 13.1 102 51 o
3 1105SC03-1350 13.5 107 54 o o
13.5 o 2
5 1101SC05-1350 13.5 160 108 o = S
o]
3 1105SC03-1400 14.0 107 54 o o=
14.0 o8
5 1101SC05-1400 14.0 160 108 o e g
©
14.3 3 1105SC03-1430 14.3 111 56 o O %
3 1105SC03-1450 145 11 56 o 2L
14.5 O O
5 1101SC05-1450 145 169 114 o n >
15.0 3 1105SC03-1500 15.0 111 56 o
) 5 1101SC05-1500 15.0 169 114 o
15.5 5 1101SC05-1550 15.5 178 120 o
16.0 3 1105SC03-1600 16.0 115 58 o
) 5 1101SC05-1600 16.0 178 120 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade Mild steel C:\ﬁbons tstelel Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ ya%(tjlijrlgrq Al Goae Heat resist.
Sorte Baustahl | dooee reel | Sastion | GGG | alloy alloy | yaey
L = ~40HRC ~50HRC ~60HRC ostireler usseisen K 1 _ ) . armieste
HB<180 Lesgtlslztler Stahl plﬁg ggg Aluleg. |Kupferleg Leg.
YK20F v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C 87



Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

PA series = PA Serie . for AL alloy - fiir Alu Legierungen

e ———
4 O EG  —— _
9_ ~ i - -c|150° = - %-8
External Coolant Straight shank s
Externe Kiihlung Zylinderschaft I2
I

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

e Bohren von stabilen Werkstiicken aus Alu-Legierungen.

e 3-Lippen-Bohrerform ist besonders geeignet fir hohe Vorschiibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei unglinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

Drill Driling | 55 © Basic dimension(mm) -Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep.th _% § 'E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length | effective drill. length
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 & % Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzldnge KDG303 | YK30E
di(h7) | (L/d1) 4 dz(h7) 1 I2 I3
3.0 3 1165PA03-0300 3.0 46 16 12 o) []
3.1 3 1165PA03-0310 3.1 49 18 14 () [
3.2 3 1165PA03-0320 3.2 49 18 14 o) []
3.3 3 1165PA03-0330 83 49 18 14 () [
3.4 3 1165PA03-0340 34 52 20 15 o [
3.5 3 1165PA03-0350 3.5 52 20 15 () [
3.6 3 1165PA03-0360 3.6 52 20 15 o) [
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 [¢) [
%’ _!g 4.3 3 1165PA03-0430 43 58 24 18 ) [
S 8 4.4 3 S 1165PA03-0440 44 58 2 18 o .
ﬁ ..=‘E 4.5 3 5 Straight | 1165PA03-0450 45 58 24 18 o °
% g 4.6 3 — shank 1165PA03-0460 46 58 24 18 o °
O = [ Zylinder-
° <£U 4.7 3 GE) schaft | 1165PA03-0470 4.7 58 24 18 o °
3 ;’ 458 3 5 1165PA03-0480 4.8 62 26 20 o °
4.9 3 1165PA03-0490 4.9 62 26 20 o [
5.0 3 1165PA03-0500 5.0 62 26 20 o ®
5.1 3 1165PA03-0510 5.1 62 26 20 o °
5.2 3 1165PA03-0520 5.2 62 26 20 e} [
5.3 3 1165PA03-0530 5.3 62 26 20 o °
5.4 3 1165PA03-0540 54 66 28 21 [¢) °
5.5 3 1165PA03-0550 5.5 66 28 21 ) °
5.6 3 1165PA03-0560 5.6 66 28 21 [¢) °
5.7 3 1165PA03-0570 5.7 66 28 21 e} °
5.8 3 1165PA03-0580 5.8 66 28 21 [¢) °
5.9 3 1165PA03-0590 5.9 66 28 21 e} °
6.0 3 1165PA03-0600 6.0 66 28 21 o °
6.1 3 1165PA03-0610 6.1 70 31 23 e} °
6.2 3 1165PA03-0620 6.2 70 31 23 e} °

C 88 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

Drill Driling | 55 ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep.th % % E Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length effective drill. length
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 e % Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenlange Effektive Nutzlange KDG303| YK30F
di(h7) | (L/d1) < dz(h7) I1 I2 I3
6.3 3 1165PA03-0630 6.3 70 31 23 o °
6.4 3 1165PA03-0640 6.4 70 31 23 ¢) °
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 o [
6.9 3 1165PA03-0690 6.9 74 34 25 ¢) °
7.0 3 1165PA03-0700 7.0 74 34 25 o) [
71 3 1165PA03-0710 71 74 34 25 o )
7.2 3 1165PA03-0720 7.2 74 34 25 o °
7.3 3 1165PA03-0730 7.3 74 34 25 o [
7.4 3 1165PA03-0740 7.4 74 34 25 (o) °
7.5 3 1165PA03-0750 75 74 34 25 o [
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 (o) [
7.9 3 %’ swaignt | T1ESPA03-0790 7.9 79 37 27 o o
8.0 3 R shank 1165PA03-0800 8.0 79 37 27 (o) [
8.1 3 ‘_E“ Zggrr:ggr- 1165PA03-0810 8.1 79 37 27 o °
8.2 3 _.i_’, 1165PA03-0820 8.2 79 37 27 o [
8.3 3 w 1165PA03-0830 8.3 79 37 27 o °
8.4 3 1165PA03-0840 8.4 79 37 27 ) [
8.5 3 1165PA03-0850 8.5 79 37 27 o [
8.6 3 1165PA03-0860 8.6 84 40 29 o [
8.7 3 1165PA03-0870 8.7 84 40 29 ) [
8.8 3 1165PA03-0880 8.8 84 40 29 o [
8.9 3 1165PA03-0890 8.9 84 40 29 o [
9.0 3 1165PA03-0900 9.0 84 40 29 ¢) ®
9.1 3 1165PA03-0910 9.1 84 40 29 o [
9.2 3 1165PA03-0920 9.2 84 40 29 ¢) [
9.3 3 1165PA03-0930 9.3 84 40 29 o °
9.4 3 1165PA03-0940 9.4 84 40 29 ¢) [
9.5 3 1165PA03-0950 9.5 84 40 29 ) °
9.6 3 1165PA03-0960 9.6 89 43 31 o °
9.7 3 1165PA03-0970 9.7 89 43 31 e} )
9.8 3 1165PA03-0980 9.8 89 43 31 o °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttickstoff

%:)a:: Mild steel | CAIysieef" | Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless | gy cast Nodular |\ uminum | Copper Hea;lllf;ist.
Psian | V3T | ~aoHRe | ~s0HRC | ~6oHRC | Roglireler | Gugsaisen | KUGOFa- | Aluidg | Kupferieg. | ameste
~ =hl Stahl 1S€N | “phitguiss uleg. upferleg. Leg.
KDG303 v v v p y
YK30F v v v y v

Code key | C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109
Schnittdaten

Technical Information C110-116

Technische Information

Non-standard tailor made ' C 117-121
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Drilling - Bohren
SSlidlCarbitetdril SEAVollhartmetallbehies

PA series = PA Serie . for AL alloy - fiir Alu Legierungen

4 SN gmoo e

External Coolant Straight shank
Externe Kiihlung Zylinderschaft 2

&

For drilling solid workpiece composed of Al alloy etc. h
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 Werkstuicken aus Alu - Legierungen.
e 3 Lippen Bohrerform ist besonders geeignet fiir hohe Vorschiibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei unglinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep.th _g % E Shank Type Shankdiameter @ |Overall length| Flute length |effective drill. length
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 2 % Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge |Effektive Nutzlange KDG303 | YK30F
di(h7) | (L/d1) X dz(h7) I1 I2 I3
9.9 3 1165PA03-0990 9.9 89 43 31 (¢} °
10.0 3 1165PA03-1000 10.0 89 43 31 o [
10.1 3 1165PA03-1010 10.1 89 43 il ) °
10.2 3 1165PA03-1020 10.2 89 43 31 ) ®
10.3 3 1165PA03-1030 10.3 89 43 31 [¢) [
10.5 3 1165PA03-1050 10.5 89 43 31 o [ )
11.0 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 38 ) °
1.8 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 e} e}
12.5 3 < Staignt | 1165PA03-1250 125 102 51 35 o o
13.0 3 w shank | 1165PA03-1300 13.0 102 51 35 o o
13.5 3 © Zylinder- | 1165PA03-1350 135 107 54 37 ) )
14.0 3 E sehat T 165PA03-1400 14.0 107 54 37 o o
14.5 3 b 1165PA03-1450 145 111 56 38 o o
15.0 3 1165PA03-1500 15.0 111 56 38 ) e}
15.5 3 1165PA03-1550 155 115 58 38 ) o
16.0 3 1165PA03-1600 16.0 115 58 38 o o
16.5 3 1165PA03-1650 16.5 119 60 39 ) )
17.0 3 1165PA03-1700 17.0 119 60 39 ) o
17.5 3 1165PA03-1750 17.5 123 62 40 [¢) [¢]
18.0 3 1165PA03-1800 18.0 123 62 40 ) )
18.5 3 1165PA03-1850 18.5 127 64 41 o o
19.0 3 1165PA03-1900 19.0 127 64 41 o o
19.5 3 1165PA03-1950 19:5 131 66 42 ) )
20.0 3 1165PA03-2000 20.0 131 66 42 o o

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

Workpiece material - Werksttickstoff
(gra:e Mild steel Cﬂmg,”sféifl’ Hardened steel - gehérteter Stahl Stg,i(glglss gray Cast g%(tnilrlg; Aluminum | Copper Hezillr:ysist-
= Baustahl K(I)_hleinsr{()ﬁ_' Rostfreier iron KuGeGICI;'a alloy alloy Warmfeste
r ~ ~ ~| A -
HB<180 djerte 40HRC 50HRC 60HRC Stahl | Gusseisen ph?tggss Aluleg. | Kupferleg. Leg.
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v v

C 90 e exStock - ab Lager © on demand - auf Anfrage



PC series =~ PC Serie

Drilling

5l120°<

4 e : —_ . -

External Coolant
Externe Kihlung

Straight shank
Zylinderschaft

———

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsEmVoellhastmetallbohren

for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

[ |

b CEmmmm—

e

o] ——]

N

Internal Coolant
Interne Kuhlung

Straight shank
Zylinderschaft

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.
e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.
* Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungsléange erzielt.

I3
I2

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen @zl
diameter | depth | Cooling mode | Shank Type Shankdiameter @ Overall length| Flute length effective drill. length| Shank length
Bohrer @ |Bohrtiefe Kihlmittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange Nutenldnge | Effektive Nutzldnge Schaftlange

di(mz) | (L/d1) dz(he) l1 I2 I3 la  |YK20F

External- Extern 1576PC05-0400 6.0 74 36 29 36

40 ° Internal- Intern 1576PC05C-0400 6.0 74 36 29 36
External- Extern 1576PC05-0420 6.0 74 36 29 36

42 ° 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
External-Extern | shank | 1576PC05-0675 8.0 91 53 43 36

6.75 ° Internal- Intern 1576PC05C-0675 8.0 91 53 43 36
External- Extern 1576PC05-0700 8.0 91 53 43 36

70 ° Internal- Intern 1576PC05C-0700 8.0 91 53 43 36
s External- Extern Zﬁ'c'ﬂgﬁr' 1576PC05-0800 8.0 91 53 43 36

8.0 Internal- Intern 1576PC05C-0800 8.0 91 53 43 36
15 Internal- Intern 1579PC15C-0800 8.0 180 137 127 36

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

9.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-0900 10.0 103 61 49 40
15 Internal- Intern 1579PC15C-0900 10.0 217 170 158 40

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - \Werkstiickstoff
Grade Mild steel | carbonsteel | Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular ; Heat resist.
Alloy Steel steel Castiron | castiron |Aluminum | Copper alloy
Sorte Baustahl Kohlenstoff-, | _4qpee 50HRC 60HRC | Rostfreier | Gusseisen 666 alloy alloy Warmfeste
. Leg:ﬁer Stahl 'ﬁ,%?%g;i Aluleg. |Kupferleg. Leg.
YK20F v v v
Code key | C 10 Cutting data [ 96-109]  Technical Information C110-116 Non-standard tailor made 'C 117-121

1ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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- Bohren
= VellermeElhehmar

Drilling

PC series = PC Serie

for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

[— | — - B E ~ Nl
e %% 8120 — 1 —— s
— I3 ‘
External Coolant Straight shank l2 la
Externe Kiihlung Zylinderschaft I

Straight shank
Zylinderschaft

ﬁllg -61 120°<

Internal Coolant
Interne Kuhlung

o For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
o Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.
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.
o Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitéat bis H7.
* Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungsléange erzielt.

Drill Drilling Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
diameter | depth | Cooling mode | Shank Type Shankdiameter @ (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length
Bohrer @ |Bohrtiefe Kuhlmittel Schaft Typ Schaftdurchmesserl Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
d1(m7) | (L/d1) d2(hs) I1 l2 I3 l4
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
External- Extern 1576PC05-1025 12.0 118 71 56 45
1025 SR sy 1576PC05C-1025 12.0 18 71 56 45
External- Extern 1576PC05-1100 12.0 118 71 56 45
1.0 ® [ ntemal Intem 1576PC05C-1100 12.0 18 71 56 45
15 Internal- Intern 1579PC15C-1100 12.0 258 205 190 45
External- Extern 1576PC05-1200 12.0 118 71 56 45
12.0 ® | nemal- Intem 1576PC05C-1200 12.0 118 71 56 45
15 Internal- Intern 1579PC15C-1200 12.0 258 205 190 45
. External- Extern 1576PC05-1300 14.0 124 77 60 45
2 _G!E’ 13.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1300 14.0 124 77 60 45
'E § External- Extern 1576PC05-1400 14.0 124 7 60 45
% % 14.0 °  [Tinermal ntem 1576PC05C-1400 14.0 124 77 60 45
Lc)’Ts E, 15 Internal- Intern 1579PC15C-1400 14.0 290 236 219 45
g ‘é" 15.0 s  External- Extern SS‘E‘EE‘ 1576PC05-1500 16.0 133 83 63 48
3L ) Internal- Intern 1576PC05C-1500 16.0 133 83 63 48
External- Extern | 2ylinder-| 1576pco5-1550 16.0 133 83 63 48
15.5 5 schaft
1576PC05C-1550 16.0 133 83 63 48
1576PC05-1600 16.0 133 83 63 48
16.0 5
Internal- Intern 1576PC05C-1600 16.0 133 83 63 48
External- Extern 1576PC05-1700 18.0 143 93 71 48
17.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-1700 18.0 143 93 71 48
External- Extern 1576PC05-1750 18.0 143 93 71 48
173 ° Internal- Intemn 1576PC05C-1750 18.0 143 93 71 48
External- Extern 1576PC05-1800 18.0 143 93 71 48
18.0 ° Internal- Intemn 1576PC05C-1800 18.0 143 93 71 48 o
External- Extern 1576PC05-1950 20.0 153 101 77 50 o
195 ° Internal- Intemn 1576PC05C-1950 20.0 153 101 77 50 o
External- Extern 1576PC05-2000 20.0 153 101 77 50 o
20.0 ° Internal- Intern 1576PC05C-2000 20.0 153 101 77 50 o

C92 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage




PC series = PC Serie

Drilling :: Bohren
SSlidlCarbidetdril STAVollhartmetallbohies

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

4

External Coolant
Externe Kiihlung

S —

Internal Coolant
Interne Kiihlung

%% al1zo°< —_— | — g
I3 ‘
I2 la
Straight shank I
Zylinderschaft
B sl — 1
N ;
Straight shank I2 la
Zylinderschaft I1

o For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
o Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.
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.
e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.

e Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungsléange erzielt.

Please reduce the feed rate
correspondingly to the basis of
recommended parameters when

drilling inclined or curved face. Feed rate

L . Vorschub
Drill inclined face

Bohren in Schragen

Feed rate 100%

Inclined angle a
Neigungswinkel

1°
20
3°

Bitte beim Bohren in Schragen oder
balligen Flachen den Vorschub
entsprechend reduzieren.

Max. feed rate
Max.Vorschub

80%

50%

30%

Vorschub

Pretreatment should be carried
out when the face possess a large
inclined angle, drill hole at the flat

i f hich milled firstly.
Drill curved face ace which milled firstly.

Bohren in balligen Flachen

> Omaxf—

@ Material Overview - Material Ubersicht

Beim Bohren in sehr groBen
schragen Flachen ist eine
Vorbearbeitung zu empfehlen
(Anfasen).

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

Workpiece material - Werksttickstoff
Grade Mild steel Carbon steel | Hardened steel - Geharteter Stahl | stainless Nodular . el e
Sorte Alloy Steel steel Castiron | castiron Aluminum |- Copper alloy
Baustahl | komenstoft |y 12 | _soHRG | ~60HRc |Rostireler | Gusseisen |\ 3= | 81 |\ 2OY. | Warmfeste
HB<180 Legierter Stahl i 9. Kupferleg.| ") g
YK20F v v v

Code key | C 10
1ISO Kennzeichen

Cutting data [ 96-109

Schnittdaten Technische Information

Technical Information C110-116 Non-standard tailor made ' C 117-121
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Drilling

- Bohren
= VellermeElhehmar

SC series. = SC Serie

J

External Coolant
Externe Kihlung
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Internal Coolant

Interne Kiihlung

e Suitable for drilling center hole and chamfer.

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

Straight shank
Zylinderschaft

Straight shank
Zylinderschaft

<

eSS — —F
S S

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 hoher im Vergleich zu normalen Zentrierbohrern.

Drill . . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen G
diameter |Pointangle| Cooling - rade
iameter Spitzen d Shank Type Shankdiameter @ | Overall length |  Flute length Sorte
Bohrer @ p.' e "mo .e Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
winkel | Kihimittel.
d1(he) da(he) I I2 YK20F |KDG303
5 90° 1143SC90-0500 5.00 62 10 e} )
120° 1143SC120-0500 5.00 62 10 e} )
6 90° 1143SC90-0600 6.00 66 15 e} )
120° 1143SC120-0600 6.00 66 5 o °
8 90° 1143SC90-0800 8.00 79 17 [¢) °
120° 1143SC120-0800 8.00 79 17 () °
90° 1143SC90-1000 10.00 89 20 [¢) °
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 () °
14 90° 1143SC90-1400 14.00 107 30 o °
120° 1143SC120-1400 14.00 107 30 ) °
16 90° 1143SC90-1600 16.00 115 35 [¢) °
120° 1143SC120-1600 16.00 115 35 () °
20 90° 1143SC90-2000 20.00 131 40 [¢) °
120° 1143SC120-2000 20.00 131 40 o °
Centering Hole chamfering Chamfering Hole chamfering
Zentrieren Bohrungen anfasen Fasen GroRere Bohrungen anfasen

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material - Werksttckstoff
Grade Mild steel | Carbon steel | Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless Nodular . Heat resist.
Sorte Alloy Steel steel Castiron | castiron |Aluminum | Copper alloy
Baustahl | ohlenstot | 012 | ~s0HRG | ~60HRG | Rostireier | Gusseisen |\ G5 | SV |\ ol0Y. | Warmfeste
HB<180 LS Stahl ph‘?tggss 4 PIeNed- | Leg.
YK20F v v v

C94 e exStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage
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Drilling

- Bohren
LESchnittdatenempiehlung

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (External coolant / Kiihiung) JEECIBAREESS)
. Carbon steel,
Workpiece| ~ Mild steel alloy steel Pre-hardened Nottjular " Heat resistant
: y . g cast iron Aluminum alloy
material Baustahl Kohlenstoffstahl _steel Stainless steel Cast iron GGG alloy
; HB<180 Vergliteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen Kugelgra- Alulegierungen | Warmfeste
Werkstick- Leg. Stahl ) ]
toff ~40HRC phitguss Legierungen
& ~30HRC
Ve 60~120m/min 60~120m/min 40~70m/min 25~40m/min 60~120m/min 50~100m/min 60~140m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/ir) | (min”) | (mm/r) | (min?) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min”) | (mmir)
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 012 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 015 4700 0.15 2700 0.08 7000 015 5600 0.15 8000 0.15 1600 007
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 5700 0.18 5700 018 3800 0.18 2200 0.10 5700 018 4500 0.18 6400 018 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 016 3600 0.24 2800 0.24 4000 0.24 800 014
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 2800 027 2800 027 1900 0.27 1100 0.18 2800 027 2200 0.27 3200 0.27 600 016
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 0.30 500 018
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 036 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 038 1100 0.38 620 0.28 1600 038 1200 0.38 1800 0.38 350 025
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
Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant /Kiihiung) JEECISNEECIY
Workpi Mild steel S Pre-hardened Nodular Heat resistant
orkpiece ild steel alloy steel re-hardene U . eat resistan
material Baustahl Kohlen};toffstahl _steel Stainless steel Cast iron caéggm Aluminum alloy alloy
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Vergliteter Stahl | Rostfreier Stahl | Gusseisen K Alulegierungen | Warmfeste
stoff ~30HRC ~40HRC phitguss 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) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min") [ (mmir) | (min) | (mm/) | (min®) | (mmir) | (min?) | (mm/r)
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 018 7600 0.18 4500 018 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 0.4 3600 0.24 5600 0.24 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 3800 0.27 3800 0.27 2200 0.27 1900 0.18 3800 0.27 2800 0.27 4500 0.27 600 0.16
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 3200 0.30 3200 0.30 1900 030 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 035 3200 0.35 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~
16 2400 0.36 2400 0.36 1400 0.36 1200 0.25 2400 0.36 1800 0.36 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 0.38 2500 0.38 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~ 0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~
20 1900 0.40 1900 0.40 1100 040 950 0.30 1900 0.40 1400 0.40 2300 0.40 320 0.28

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

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

w

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

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

: Bohren
@ schnittdatenempfehling|

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant /Kiihlung) 8D
A . Carbon steel,
W"c]);l:g;%tie Mild steel alloy steel Pre-hardened ; : Nov.tiular Aluminum alloy Heat resistant
Baustahl steel Stainless steel Cast iron CEEi LI alloy
Kohlenstoffstahl 7 A ) GGG .
2 HB<180 Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl | Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
Werkstlick- Leg. Stahl Kugelgra- ]
~40HRC hit 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) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir) | (min") [ (mm/r) | (min) | (mm/) | (min®) | (mm/r) | (minT) | (mm/r)
0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.03~ 0.06~ 0.06~ 0.09~ 0.03~
3 12700 0.10 12700 0.10 7400 0.10 5300 0.07 12700 0.10 9500 0.10 15000 0.12 2100 0.06
0.08~ 0.08~ 0.08~ 0.04~ 0.08~ 0.08~ 0.10~ 0.04~
4 9600 0.12 9600 0.12 5600 0.12 4000 0.08 9600 0.12 7000 012 11100 0.15 1600 0.07
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~
5 7600 0.14 7600 0.14 4500 0.14 3200 0.10 7600 014 5700 0.14 9000 0.14 1250 0.09
0.11~ 0.11~ 0.11~ 0.06~ 0.11~ 0.1~ 0.11~ 0.06~
6 6400 0.16 6400 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 4800 0.19 4800 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 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

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

w N

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

Cos

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

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

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




Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

SU series step drills - SU Stufenbohrer Serie (External coolant / Kiihlu 3D
workpiece|  wild steel C:h%onstséztlel, Pre-hardened Nodular ; Heat resistant
sl Baustahl Koh|eny5toffstah| seE Stainless steel Cast iron caéggm AIum|rTum llesy allo
Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Vergliteter Stahl | Rostfreier Stahl | Gusseisen e Alulegierungen LVeVaireer(re‘st: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) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir) | (min™) | (mm/) | (min) | (mm/) | (min) | (mm/r) | (min) | (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3.3 5800 0.12 5800 0.12 3850 0.12 2900 0.07 5800 0.12 5000 012 10000 0.12 1600 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4.2 4550 0.15 4550 0.15 3000 0.15 2300 0.08 4550 0.15 3800 0.15 7600 0.15 1250 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 3800 0.18 3800 018 2550 018 1900 0.10 3800 018 3200 018 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 0.24 3600 0.24 600 0.14
0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~ 0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~
9 2100 025 2100 0.25 1400 025 1050 017 2100 0.25 1750 025 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 030 2550 0.30 410 018
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.14~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 1350 035 1350 0.35 900 035 700 0.24 1350 035 1150 035 2300 0.35 370 020
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 erhdhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unten 0,02mm liegen.
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Drilling

- Bohren
LESchnittdatenempiehlung

SL series twist deep drills - SL Spiraltiefbohrer Serie (intemal coolant - Inteme Kinlung ) kb Es)
Workpiece Carbon steel, Pre-hardened Nodular Heat resistant
; alloy steel re-hardene U : eat resistan
material Mild steef 4 steel Stainless steel Cast iron cast iron Al iy alloy
. Baustahl Kohlenstoffstahl . * . GGG .
Werkstiick- Leg. Stahl | verguteter Stahl| Rostfreier Stahl | Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
HB<180 eg. Sta ~40HRC Kugelgra- Legierungen
stoff ~30HRC phitgliss 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/ir) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmi) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mmir) | (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. 17= 0.11~ 0.11~ 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 Safirlss S Cast iron cast iron Aluminum alloy alloy
Baustahl | Kohlenstoffstahl e teter Stahl | Rostireier Stahl | Gusseisen 6ee Alu. Warmfeste
We;ktztflfjck- HB=<180 Lfgd E}t_‘;dgl —40HRC If)l;?tzlggg Legierungen 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/ir) | (minT) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (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 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
0.1~ 0.11~ 0.11~ 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 0.19 2900 0.19 1950 0.19 1800 0.16 2700 0.19 2900 0.19 4750 0.19 500 0.14
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 0.4 350 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 WN

—_

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

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

w N

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

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

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




Drilling

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

: Bohren
Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

3D

E—

Workpiece Mild steel Carbon steel, .
; alloy steel Pre-hardened Nodular ' Heat resistant
material Baustahl Koh|enystoffstah| _steel Stainless steel/ |  Cast iron/ ca(ggg)n il sl alloy
o HB<1 Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen Alulegierungen | Warmfeste
Werkstiick- 80 Leg. Stahl Kugelgra- .
stoff ~40HRC phitguiss Legierungen
~30HRC
Ve 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 50~80m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
(%] n f n f n f n f n f n f n f n f
mm min™) | (mm/r) | (min™) [ (mm/r) | (min™) | (mmir) | (min) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (min?) | (mm/r) | (min® mm/r
(mm) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (min™) | (mm/) | (min”) | (mm/) | (min”) | (mm/) | (min”) | mmr) | (min®) | mmi) | (min®) | (mmi)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3 12700 012 12700 0.12 7400 012 6300 0.07 12700 0.12 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 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 0.18 4500 018 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 0.1
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 0.7 3800 027 2200 0.27 1900 018 3800 0.27 2800 027 4500 027 600 0.16
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 3200 0.30 3200 0.30 1900 0.30 1600 0.20 3200 0.30 2400 030 3700 0.30 500 018
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

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 fur Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

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

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 mul3 gré3er 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. (Vr=0)
than SL-drill. 1~3 mm vor dem Lochende stehenbleiben. (Vi=0)
Der Durchmesser des Pilotbohrers sollte 0.01~0.04 — Increase cutting speed up to recommended parameter and than
mm gré8er 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

erh6hen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

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

S~ S —

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate. — After reaching the required depth reduce the cutting speed
Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschiiben.  (Vc: 20~30 m/ m.m) 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 Schrédge aufweisen, eine geeignete Bearbeitung (z.B. Planfrdsen mit VHM - Fréser) zur Begradigung
durchfiihren.



Drilling

: Bohren
Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

ST series twist drills - ST Spiralbohrer Serie (Internal coolant / Kiihlun 3D 5D
Workpifece Mild steel Carbon steel, alloy steel Stainless steel - Rostfreier Stahl
material Baustahl Kohlenstoff - stahl
Werksttick- HB<180 Leg. Stahl 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™) (mmir) (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
6 6400 0.14~0.20 6400 0.14~0.20 3200 0.06~0.12 3700 0.06~0.12 4500 0.06~0.12
8 4800 0.16~0.24 4800 0.16~0.24 2400 0.08~0.16 2800 0.08~0.16 3400 0.08~0.16
10 3800 0.18~0.27 3800 0.18~0.27 1900 0.10~0.18 2200 0.10~0.18 2700 0.10~0.18
12 3200 0.20~0.30 3200 0.20~0.30 1600 0.12~0.20 1900 0.12~0.20 2300 0.12~0.20
14 2700 0.22~0.35 2700 0.22~0.35 1350 0.13~0.22 1600 0.13~0.22 1900 0.13~0.22
16 2400 0.25~0.36 2400 0.25~0.36 1200 0.14~0.25 1400 0.14~0.25 1700 0.14~0.25
18 2100 0.28~0.38 2100 0.28~0.38 1050 0.15~0.28 1200 0.15~0.28 1500 0.15~0.28
20 1900 0.30~0.40 1900 0.30~0.40 950 0.16~0.30 1100 0.16~0.30 1350 0.16~0.30

w

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

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

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhdhen.

. 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 fir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

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

Drilling

- Bohren
LESchnittdatenempfehlung

Workpiece Hardened steel - Geharteter 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™) (mmir) (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.

3D




Drilling

Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

- Bohren

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

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

2 9550 0.06~ 0.08 8000 0.06~ 0.08 20000 0.07~0.16 18000 0.07~0.16 24000 0.07~0.16

3 6400 0.09~ 0.12 5300 0.09~ 0.12 15000 0.09~0.18 12700 0.09~0.18 16000 0.09~0.18

4 4800 0.10~ 0.15 4000 0.10~ 0.15 11000 0.10~0.22 9600 0.10~0.22 12000 0.10~0.22

5 3800 0.12~0.18 3200 0.12~0.18 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25

6 3100 0.14~0.20 2700 0.14~0.20 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28

8 2400 0.16~0.24 2000 0.16~0.24 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32

10 1900 0.18~0.27 1600 0.18~0.27 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36

12 1600 0.20~ 0.30 1300 0.20~0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40

14 1350 0.22~0.35 1150 0.22~0.35 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44

16 1200 0.25~ 0.36 1000 0.25~0.36 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48

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

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

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

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

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

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

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

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

- Bohren
LESchnittdatenempfehlung

PA series coated three-lips drills (External coolant)

PA Serie, beschichtete 3-Lippenbohrer (Extern Kiihlung)

3D

Workpiece i Silicon aluminium allo ;
- Cast iron Nodular cast 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™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™") (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.07~ 0.07~ 0.07~ 0.03~
3 9500 012 7400 0.12 14000 0.16 12700 016 16000 0.16 3200 0.06
0.10~ 0.10~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.04~
4 7000 0.15 5600 0.15 10000 0.18 9600 0.18 12000 018 2400 0.07
0.12~ 0.12~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~
5 5700 018 4500 0.18 9000 022 7600 0.22 10000 0.22 1900 0.09
0.14~ 0.14~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.06~
6 4700 0.20 3700 0.20 7400 025 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 0.27 4500 0.32 3800 0.32 5000 0.32 950 0.16
0.20~ 0.20~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.12~
12 2400 0.30 1900 0.30 3700 0.36 3200 0.36 4200 0.36 800 0.18
0.22~ 0.22~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.13~
14 2100 0.35 1600 0.35 3200 040 2700 0.40 3600 040 700 0.20
0.25~ 0.25~ 0.27~ 0.27~ 0.27~ 0.14~
16 1800 0.36 1400 0.36 2800 0.44 2400 044 3200 044 600 0.23
0.28~ 0.28~ 0.32~ 0.32~ 0.32~ ON/5
18 1600 0.38 1200 0.38 2500 0.48 2100 0.48 2800 048 530 0.25
0.30~ 0.30~ 0.36~ 0.36~ 0.36~ 0.16~
20 1400 0.40 1100 0.40 2300 0.54 1900 0.54 2550 0.54 480 0.28

w N

. 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 (Extern Kihlung)

Drilling

Recommenced ciifing cEE = SdmiikkEEnameiehiimg

- Bohren

3D| 5D

e T Sliin Aticoaring A
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™) (mmr) (min™) (mm/r) (min™) (mmr) (min™) (mm/r)
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
LESchnittdatenempfehlung

PC series straight flute drills (internal coolant)

PC Bohrer Serie, gerade genutete (Intern Kiihlung) &0
iy oo e, Agmoumaloy
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™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (min™") (mmir)
5 5700 0.08~ 0.14 4500 0.08~0.14 9000 0.09~0.18 7600 0.09~0.18 10000 0.09~0.18
6 4700 0.10~ 0.16 3700 0.10~ 0.16 7400 0.12~ 0.20 6400 0.12~ 0.20 8500 0.12~0.20
8 3600 0.12~0.20 2800 0.12~0.20 5500 0.12~0.24 4800 0.12~0.24 6400 0.12~0.24
10 2800 0.14~0.23 2200 0.14~0.23 4500 0.16~ 0.28 3800 0.16~ 0.28 5000 0.16~ 0.28
12 2400 0.16~ 0.26 1900 0.16~ 0.26 3700 0.18~0.32 3200 0.18~ 0.32 4200 0.18~0.32
14 2100 0.18~ 0.32 1600 0.18~ 0.32 3200 0.20~ 0.36 2700 0.20~ 0.36 3600 0.20~ 0.36

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 15D.

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 15xD ausgelegt.




Drilling

Recommenced ciifing ckE = SdmiitkEEnameiehiimg

- Bohren

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

AR e —
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™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmr)
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

g~ w

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

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

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

. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fiir das Zentrierbohren.

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

. 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

Wn(: ;I:g:_;ﬁe Cast iron NOdU%ééSt el Sé'i'ﬁ%ﬂr?,'m|'é'§‘i’é‘r3,'1'gy Aluminum alloy
WerkstUickstoff et 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™) (mmir) (min™) (mmr) (min™) (mmir) (min™) (mmr) (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

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

. 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

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

TechnicE [Mtmeadfen = Technisehe hitmmeafion

Application guide of drills - Einsatzhinweise

Drill clampling
Bohrer Aufnahme

Einstellschraube

Guarantee tight clamping by
useing thrust bearing Type collet
chuck.

Prazisionsspannzangen
verwenden.

External: coolant method
Extern Kiihimittelzufuhr

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

Zwei Kihlmittelleitungen sind

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

Interrupted cutting

Max. drill length
Max. Bohrtiefe

Ensure the size of H is over under 0.02mm.

1.5d Rundlaufabweichung < 0,02mm

Abstand H =1.5d

Internal; coolant method
Intern Kiihimittelzufuhr

Radial Run-out

Rundlauftoleranz

—~@

The Radial Run-out should be

Wrong drill clamping

Ungiinstige Bohrer-
klemmung

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

Cautions to use coolant
Handling mit Kiihimittel

Coolant not
through spindle

§

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 erhéhen)
KuhImittelmenge: 1,5-4L/min

Thin workpiece
Diinne Werkstiicke

Stepped holes
Stufenbohrung

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
drills.

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
KuhImittelbohrungen verstopfen. Verwenden
Sie daher bitte einen Kuhimittelfilter.

2. Stark verschmutztes Kiihimittel reduziert
den Spanfluss. Wir empfehlen ein
regelmaRiges Wechseln. Bitte prifen Sie die
einwandfreie Kuhimittelzufuhr.

burrs and workpiece chippings on Exit
ratbildung oder Ausbriiche beim Austritt]
des Bohrers

unterbrochene Bearb.
Reduce the feed
rate when drilling

@ interrupted cut.

Reduzieren Sie den
Vorschub an der
unterbrochenen

Stelle.

Pre-machining

@ prior drilling
Vorbear-
beitung

Machining a countersink with
end mill prior to drilling.

Bearbeiten Sie die Flache vor.

Bending occurs
Add a supporter.

Wenn d"unne 1.Divided to two drilling processes.
Werkstlicke 2.Drill the larger diameter hole
sich verbiegen, firstly.

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

1. Geteilt in 2 Prozesse
2. Bohren Sie das grofRere Loch
zuerst.

3. Auf Anfrage bieten wir

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

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.
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Drilling

Parts terminology of drill - Terminologie von VHM Bohrern

e Version - Ausflihrung

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- Ausfilihrung

Shape
Schneidkanten-

Features

ausfiihrung
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- Bohren
iTechnische

Bohrdurchmesser
Fase
Spitzenwinkel
Freiwinkel
Spanraum

Schaft
Schaftdurchmesser
Schaftlange

9. Gesamtldange

10. Schneidenlange
11. Spiralwinkel

O N OR®WN2

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 vergroRert sich zur
Bohrermitte.

» Gebrauchliche Form fiir weiche
und harte Materialien.

(Dual flats - flach)

* 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
flr 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,
fiir bessere Zentrierung und
Reduzierung der Gratbildung.

» Geeignet fir Stahlrahmen- und
Blechbearbeitung.

&
E
©
(o)
°©
°
—_
@
o
ie
©
n

—
]
—_
<
o
Fe
@
e
3]
S
=
@
<
o
>




@
E
°
(<}
o
o
—_
©
()
i)
©
n

C112

Drilling - Bohren
jlechnicallistoimationiTechnischellnformation

Structure specification and cutting characteristics = Bohrerspezifikation und Schnittwerte

Chip
pocket

Spanraum

Helical
angle

Spiral-
winkel

Flute
length

Schneiden-
lange bzw.
Spirallange

Point angle

Spitzen-
winkel

Core

Kerndurch-
messer

Margin

Fasen-
breite

Back taper
Bohrer-
durchmesser-
winkel

Body
clearance
Korperfrei-
schliff

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

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

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

High hardness material Small Helical angle Large soft material
Hochvergutetes Material klein Spiralwinkel grof} weiches Material

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

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

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

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

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

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

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

geringe Axialkraft hohe Axialkraft
geringe Stabilitat klein Seele 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 margin width large

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

klein ; grof3
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.




Drilling :: Bohren

Techmica Mfomefon = Teehnische hfomelien

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Cause ‘- Ursache

Solution -

osung

Hole - Bohrung

Oversize holes
Bohrung zu grof}

Poor clamping
Large run-out around spindle

Ungenuigende Werkstlick bzw.
Werkzeug - Klemmung.
groBer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

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

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

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

Kein symetrischer Spitzenwinkel,
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Irregular hole size

UngleichmaRige Bohrungsmale

A#B

Non-symmetric point angle
Large run-out

Chisel edge is off center
Excessive margin wear

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

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

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

Poor clamping

Large spindle run-out

Workpiece is unfirmly hold
Ungentigende
Werkstiick/Werkzeug-Klemmung.
groRer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte
Hoher Verschlei®

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

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

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Reduce the feed speed
Vorschub reduzieren

Coolant is not enough
Kuhimittel nicht ausreichend

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

Low position accuracy

schlechte Bohrer - Positionierung

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

Unzureichende Klemmung sowie
Spindel Positionierung.

GrofRer Rundlaufabweichung der
Spindel.

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

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

The feed direction is not vertical to

Adjust the feed direction vertical to the workpiece.

A B -
| the workpiece surface q . . .
Die Vorschubrichtung ist nicht ;/icr)]rsst(;rﬂ:gnchtung vertikal zur Werkstuickoberflache
A# B vertikal zur Werkstuckflache :
Top center not align with the spindle
center (lathe ) . . -
- ! Check and adjust alignment carefully before drilling
Werkzeugmitte nicht auf . ;
Spindelmitte ausgerichtet Werkzeugmitte ausrichten
(Drehmaschine)
Excessive tool wear ; Regrind
Bad linearity hoher Werkzeugverschleif} 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,
groBer Rundlauffehler
Querschneide ist aus der Mitte

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

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
jlechnicallistoimationiTechnischellnformation

- Bohren

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, grofl3er
Rundlauffehler, Zentrumschneide ist aus
der Mitte. Hoher Verschleil3.

Solution - Lésung

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschiliff 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

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

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu grof

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient drill rigidity
Ungentigende Bohrerstabilitat

Increase drill rigidity
Bohrerstabilitat verbessern

Hole
Bohrung

Poor workpiece surface quality
Schlechte
Werkstlickoberflachenqualitat

Incorrect regrinding
Schlechter Bohrer Nachschliff

Regrind calibration
Nachschliff verbessern

Insufficient coolant or unsuitable coolant
Type

Ungentigende Kuhimittelmenge bzw.
-Methode

Change coolant supply method, increase
coolant volume

Select the cutting oil with good lubricating
property

Kuhlmittelzufihrungsmethode andern
Kihlmittelmenge erhéhen

Poor clamping

Large spindle run-out
Unzureichende Klemmung,
groRer Spiralrundlauffehler

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle

Préazisions-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 Schneidenverschleil, groe
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
groBer Schneidenverschleill

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

Feed speed is too low
Vorschub zu gering

Increase the feed speed
Vorschub erhéhen




Drill
Bohrer

- Bohren
Teehnica fomefon = Technsehe Ifermeticn

Drilling

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Drill breakage
Bruch des Bohrers

Cause - Ursache

In sufficient clamping of
tool and/or workpiece

Nicht ausreichende
Spannung des Werkzeugs
und / oder Werkstlcks.

Solution - Lésung

Increase the rigidity of drill, machine, workpiece and clamp

Stabilitat des Werkzeuges sowie Spannung des Werkzeuges bzw.
Werkstiicks verbessern

Clearance angle is too
small
Freiwinkel zu klein

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

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Excessive drill wear
Hoher Verschleif’

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Chip jamming
Spanestau

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,
Bohrer liften usw.)

Difficult entering the
workpiece

Schwieriges Anbohren

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

Stabilitét des Werkzeugs sowie Spannung der Maschine und des
Werkstlcks verbessern.

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

Chipping on the
cutting corner

Ausbrdcklung am
Bohrer

v

Hard skin or porons spot

Harte Oberflache oder
Lunker

Analyse the workpiece or select a suitable grade

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

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

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Insufficient coolant
Zu wenig Kuhlmittel

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

Chipping on cutting
edge
Ausbrécklung an der
Schneide

7]

Poor clamping

Large spindle run-out
schlechte Spannung
groRer Spiralrundlauf

Select the holder and chuck with high precision

Calibrating the spindle

Spannmittel mit hoherer Prazision verwenden. Spindel neu
ausrichten.

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

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

Clearance angle is too
large
Freiwinkel zu groR

Regrind calibration
Bohrer mit kleinerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen
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Drill
Bohrer

Drilling

- Bohren

TechnicE [Mtmeadfen = Technisehe hitmmeafion

Common problems and solutions - Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem -

Abnormal wear on cutting corner
Ubermafiger Verschleild

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
Verschleil und Ausbriiche an
Querschneide

Feed speed is too high
Vorschub zu hoch

Reduce feed speed
Vorschub reduzieren

Cutting edge shape is inappropriate
Schneidwinkel nicht geeignet

Select correct cutting edge shape
Richtigen Schneidwinkel wahlen.

Unsuitable drill material
Freiwinkel zu gering

Select the suitable drill material
Geeigneten Schneidstoff wahlen.

Clearance angle is too small
Freiwinkel zu gering

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Breakage on margin
Bruch der Flihrungsfase

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

Select another bush with correct size
Flhrungsbuchse austauschen

Margin build-up
Aufbauschneide an der
Flhrungsfase

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

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient coolant
Unzureichende Kiihlung

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

Incorrect coolant Type
falscher Kihlmittelschmierstoff

Change coolant
Kuhlschmierstoff &ndern

Workpiece material is too soft
Unglinstig zu zerspanendes Material

Change drill or machining method
Bohrer mit kleineren Freiwinkel wahlen

High vibration
Hohe Vibrationen

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu groR

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 Spéane, 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 Verschleil

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

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

Poor clamping
Schlechte Spannung

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




Drilling - Bohren

LAVollhartmetallbehrer

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

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

N

Dt

ZCC-Cv

Heltorfer StaBe 12

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

Machining information Bonngeaurnmessar | mm| 2el.ec|tt|)or;10f twist drill series
. . . piraloonrerserie
Bearbeitungsinformation Toeranco of machinod o |
Oleranz der bonrung |:| SU |:| SH
Depth of machined hol
s macnges e | mml | [ )sT [ |sc
Workpiece material - Werkstuckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl I Cast iron Aluminum .
Carbon Allo Stainless » | Copper .
steel I_stee)i steel Ng%u(lée\r alloy A'”K}'”Um ;ﬂ?gg Tlt:“rgvm resi|;|te.aatlloy
Kohlenstoff-| Legierter | . ~ ~ ~ Rostfreier Kupfer- u- : i
Stahl §t6h| 40HRC |~50HRC |~60HRC | ~68HRC Stahll Grauguss lljgg Tltanleg. Wa[rgée.ste

Si%=

Tool information- Werkzeug Information

7 Shank - Schaft
- O
Lo
Tol: ™M Form HA
3
Z O]
o Form HB
g
Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
>
Ext A?‘
Exer i ] Yes1 s
>
Intern Al .
it v_iiv D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :

Solid Carbide drills
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Drilling - Bohren
SCiidlCarbigetdrill SERVolIhartmetal bohien

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

Name: S
> 4

Company / Firma: zcc-cT
Fax: Heltorfer StaRe 12

40472 Diisseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111

E-mail- E-Mail: info@zccct-europe.com

Size of small machined hole
@ Kleine Bohrung

mm ‘
Tolerance of small machined hole ‘
Toleranz der kleinen Bohrung

Machining information Size of big machined hole | | ]
i X . @ GroRke Bohrung mm n ]
Bearbeitungsinformation |

Tolerance of big machined hole
Toleranz der groflen Bohrung ‘
mm ‘

Depth of machined hole
Tiefe der groRen Bohrung

Workpiece material - Werkstlckstoff

Carbon Alloy Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, | Copper . Aluarng;um Titanium Heat
steel steel steel Nacéuéar alloy  |Aluminum Alul alloy |resist. alloy
_| Legierter |- - - - i Alu. uleg. )
KOhSI?anﬁItOff esc;tlghler 40HRC|~50HRC |~60HRC| ~68HRC Rossgrﬁer Grauguss Klljepé?r- o Titanleg. Wa[rgg?ste
i% =
Tool information - Werkzeug Information
da3=
—_
Py eE
=<
© 8 Shank - Schaft
o= e ESNa. e
'_é"g : T o O ]
© ™ Form HA
h = Tp]
3% =[] 2
2 £ s 0od ]
o) -
2 g |4_|:| I3=|:| o Form HB
e ] ¢ J
=[] Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
>
Extern Kl
Extern W D Yes/Ja
Intern .,@,-A No / Nei
Intern "ii D ofmen
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stiick Erwartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift :
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Drilling

- Bohren
LAVollhartmetallbehrer

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

Name:

Company / Firma:

Fax:

Tel:

E-mail:

NS

AV

zcc-cv

Heltorfer StaRe 12

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

Workpiece material - Werkstuckstoff

Carbon
steel
Kohlenstoff-
Stahl

Alloy

Hardened steel - gehérteter Stahl

steel

Legierter
Sqtahl

~40HRC|~50HRC |~60HRC

tainl Cast iron, | Copper Aluminum
s 2{2535 Ngdeugr alloy  |Aluminum alloy
~ i Kupfer- Alu. Aluleg.
68HRC Rossgrﬁer Grauguss | i gg.

Si% =

Titanium
alloy

Titanleg.

Heat
resist. alloy

Warmfeste
Leg.

Cooling / Kiihlung
Extern %
Externe
Intern %
Interne
Three lips drill - Drei-Schneiden-Bohrer
[/
SOSy
12
li=

Remarks:

Bemerkungen:

Order quantity: piece Expected delivery date:

Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :
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Drilling - Bohren

(AVollhartmetallbohrer

Straight-flate drill - Gerade genutete Bohrer
( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:

Company / Firma:
Fax:

Tel:

E-mail:

N

>

zcec-cr

Heltorfer Stale 12

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

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstick Material

Size of machined hole
Bohrungsdurchmesser

Tolerance of machined hole
Toleranz der Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe

[] Grey cast iron Machined material trademark
Grauguss Spezieller Werkstoff
l:| mm [] Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss
] Aluminium alloy
l:| Alulegierung Tensile Strength - Zugfestigkeit

] SiAlalloy Si<10% P
|:| Si-Alulegierung |:| N/mm
mm ] SiAlalloy Si=10% Hardness - Harte

Si-Alulegierung ‘ ‘

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

Tool information - Werkzeug Information

N Shank - Schaft

d1= \
== 1 ] S a—
\/ § Form HA
o= b=| | S
£ 0
Form HB
l1=
I
Form HE
Cooling / Kiihlung Coating / Beschichtung
E
g P O e
Intern lb )
Intern ﬁ|’ D No / Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlck Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :




Drilling - Bohren
SSlidlCarbideldril SERVolihartmetal bohten

Step straight-flate drill - Gerade genutete Stufen Bohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:

Company / Firma:

<
> 4
zcc-ct

Heltorfer StaRe 12

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

Machining information and Workpiece Material - Bearbeitungsinfo und Werkstlick Material

Machined hole
Bohrung

07/

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 grofien Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe
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]
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Machined material trademark

[J Grey castiron Spezieller Werkstoff

Grauguss
Nodular cast iron GGG
Kugelgraphitguss

Aluminium alloy
Alulegierung

]

l:l . .
Tensile Strength - Zugfestigkeit

[] SiAlalloy Si<10%

]

Al e
Si-Alulegierung

Si Al alloy Si210% Hardness - Hérte
Si-Alulegierung ‘ ‘

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

Tool information - Werkzeug Information
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Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stilick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift :
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