SH series.=.SH. Serie

{

External Coolant
Externe Kihlung

Straight shank
Zylinderschaft

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
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for high hardness steel - fiir die Hartbearbeitung

- Bohren
SOl MG AT detan)| | SERVe hartmetal boh e

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

Drill Drilling | 55 ®© 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| &6 € = | Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenlédnge | Effektive Nutzldnge | Schaftlange

di(mz) | (1) | © 2 da(he) I b ls i |KDG303

3.0 3 1534SH03-0300 6 62 20 14 36 ¢

3.3 3 1534SH03-0330 6 62 20 14 36 o

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

4.2 3 1534SH03-0420 6 66 24 17 36 (e}

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 Sst::g:t 1534SH03-0800 8 79 41 29 36 o

8.5 8 (;U Zylinder- 1534SH03-0850 10 89 47 35 40 o

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

10.0 3 '§<3 1534SH03-1000 10 89 47 35 40 o

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

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

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

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

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

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

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

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

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

Workpiece material - Werkstuickstoff
i Hardened steel - Gehérteter Stahl i i
Grade Mild steel C:ﬁbons tsteT:I Stainless ) cNa%(tjlijrlgrE Aluminum| Copper Heat resist.
Sorte Baustahl e s R sttefel_ é)ast on | GGG alloy alloy |\, aIIc;y "
ohlenstoff-, ostfreier | Gusseisen armfeste
Legiert ~40HRC ~50HRC ~60HRC Kugelgra- | Aluleg. |Kupferleg.
HB<180 e Stahl phAiguss 9 prerieg. | = gg.
KDG303 v v v
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Teschnical Ifeemaltion S110-118  Norestandard fidor made  C 117121
1501 Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Solid Carbide drills
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C104

(ESchnittdatenempfehlung

SH series step drills - SH Spiralbohrer Serie (External coolant / Kuhlung)

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™) (mmir) (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

. 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 wéhlen. 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.
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