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

S —

&
External Zoolant Straight shank
Externe Kuhlung Zylinderschaft
S — 5
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft I

e Suitable for drilling center hole and chamfer.

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

® Zum Zentrierbohren und Fasen.

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

Drrill ) ) Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
diameter | Pointangle| Cooling - face
iameter Spitzen- mode Shank Type Shankdiameter @ | Overall length |  Flute length Sorte
Bohrer @ p. . ! Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange Nutenlénge
winkel Kuhlmittel.
d1(he) da(hs) I1 l2 YK20F |KDG303
5 90° 1143SC90-0500 5.00 62 10 o °
120° 1143SC120-0500 5.00 62 10 ) [
6 90° 1143SC90-0600 6.00 66 15 [0) °
120° 1143SC120-0600 6.00 66 15 (o) °
8 90° 1143SC90-0800 8.00 79 17 [¢) °
120° 1143SC120-0800 8.00 79 17 o °
90° 1143SC90-1000 10.00 89 20 [¢) [
10 Straight
120° External shank 1143SC120-1000 10.00 89 20 o °
90° Extern | Zzylinder- | 11435C90-1200 12.00 102 25 o °
12 schaft
120° 1143SC120-1200 12.00 102 25 o °
o 90° 1143SC90-1400 14.00 107 30 o °
@2 2 14
= = 120° 1143SC120-1400 14.00 107 30 o °
Q
o = 90° 1143SC90-1600 16.00 115 35 o °
o8 16
a GEJ 120° 1143SC120-1600 16.00 115 35 o °
©
(@) g 20 90° 1143SC90-2000 20.00 131 40 o °
2 £ 120° 1143SC120-2000 20.00 131 40 o °
® 3
Centering Hole chamfering Chamfering Hole chamfering
Zentrieren Bohrungen anfasen Fasen GréRere Bohrungen anfasen

.. 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 Nodular . Heat resist.
Sorte Beusil Alloy Steel steel Cast iron caé.tslg)n Aluarm)r;,um Cgﬁgfr alloy
Kohlenstoff-, Rostfreier | Gusseisen Warmfeste
i ~40HRC ~50HRC ~60HRC Kugelgra- . .
HB<180 Lesgtusrr;fler Stahl p?\?t% ggas Aluleg. |Kupferleg Leg.
YK20F v v v
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Drilling

ESchnittdatenempfehlung

- Bohren

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

Wrgg:g;ze g raa ?} g' [,os ns Nodular caft iron Sé':ﬁglz ;' uATllgggrsggy Ak‘l mgl;g;ﬂgy
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™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™") (mm/r)

5 6400 0.09~0.14 5100 0.09~0.14 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25
6 5300 0.12~0.16 4200 0.12~0.16 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28
8 4000 0.13~0.20 3200 0.13~0.20 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32
10 3200 0.17~0.25 2500 0.17~0.25 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36
12 2700 0.20~0.30 2100 0.20~0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40
14 2400 0.22~0.32 1800 0.22~0.32 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44
16 2000 0.24~0.34 1600 0.24~0.34 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48
20 1600 0.28~0. 40 1300 0.28~0. 40 2300 0.40~0.60 1900 0.40~0.60 2550 0.40~0.60

-

a b 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 fir das Zentrierbohren.

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

. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

. Beim Bohren in sehr grofRen schrégen und ungeraden Flachen, Schnittdaten reduzieren.

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

CHAMFERING - FASEN

Wn: ;l:g:ieaclze Cast iron Nodulac;Gcaest iron Sé'{ﬁ%ﬂrﬁ'”pfﬂ','f‘ég{é‘rﬁﬂgy Aluminum alloy
Werkstiickstoff Gusseisen Kugelgraphitguss Si<10% S>10% Alulegierung
Ve 90~180m/min 70~150m/min 150~270m/min 120~210m/min 180~300m/min
(%] n f n f n f n f n f
(mm) (min™) (mmir) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mmir) (min™) (mm/r)
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 ON

A ON

. 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 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.

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

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