Drilling - Bohren
Seallt) Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

SP series * SP Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

;! esSS——— 4

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

1534SP03C+ | Drilling [1588SL20C+/30C*| o & Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter depjth Drilling diameter % § E Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe [Bohrerdurchmesser SES Schaft Typ dz(he) 11 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 ¢}
3.43 3 3.40 1534SP03C-0343 6 62 20 14 36 ¢}
3.53 3 3.50 1534SP03C-0353 6 62 20 14 36 °
3.63 3 3.60 1534SP03C-0363 6 62 20 14 36 [¢)
3.73 3 3.70 1534SP03C-0373 6 62 20 14 36 o
3.83 3 3.80 1534SP03C-0383 6 66 24 17 36 [}
3.93 3 3.90 1534SP03C-0393 6 66 24 17 36 o
4.03 & 4.0 1534SP03C-0403 6 66 24 17 36 °
4.13 3 4.10 1534SP03C-0413 6 66 24 17 36 o
4.23 3 4.20 Straight | 1534SP03C-0423 6 66 24 17 36 o
433 3 4.30 Internal | ‘shank | 45345P03c-0433 | 6 66 24 17 36 o
Intern | Zylinder-
4.43 3 4.40 schaft | 1534SP03C-0443 6 66 24 17 36 o
453 3 4.50 1534SP03C-0453 6 66 24 17 36 °
4.63 3 4.60 1534SP03C-0463 6 66 24 17 36 o
473 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 ¢}
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
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Soric | amonsion | 1o sioe | ereenee o0 SO | LSS | oy | o | Auminum | CRET Mgt
Stanl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfieier | Gusseisen Kugelora- | Aluleg Kl‘égf_er Wa{g;f_es't-
KDG303 v v v v v v v v
Cioxder sy | 210 Cudting data | 95-108  Technical Infcemalion C110-116) Norestandard mior made |C 117121

1501 Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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= VellhermeEllbehmar

SP series - SP Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C Pilot drills - Pilotbohrer

e s T o
; eSS ——— SE——1s
Internal Coolant Straight shank
Interne Kuhlung 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 I2 I3 I
d1(h7) (I/d1) di(h7) < KDG303
5.83 3 5.80 1534SP03C-0583 6 66 28 20 36 o
5.93 3 5.90 1534SP03C-0593 6 66 28 20 36 o
6.03 3 6.0 1534SP03C-0603 6 66 28 20 36 °
6.13 3 6.10 1534SP03C-0613 8 79 34 24 36 o
6.23 3 6.20 1534SP03C-0623 8 79 34 24 36 o
6.33 3 6.30 1534SP03C-0633 8 79 34 24 36 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 o
6.73 3 6.70 1534SP03C-0673 8 79 34 24 36 o
6.83 3 6.80 1534SP03C-0683 8 79 34 24 36 o
6.93 3 6.90 1534SP03C-0693 8 79 34 24 36 o
7.03 3 7.0 1534SP03C-0703 8 79 34 24 36 °
7.13 3 7.10 1534SP03C-0713 8 79 41 29 36 ¢}
1% E) 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 7.43 3 7.40 Internal Sstglg:t 1534SP03C-0743 8 79 41 29 36 o
a g 7.53 3 7.50 Intern | Zylinder- 1534SP03C-0753 8 79 41 29 36 o
O © 7.63 3 7.60 schaft | 1534SP03C-0763 8 79 41 29 36 [}
% % 7.73 3 7.70 1534SP03C-0773 8 79 41 29 36 o
= 7.83 & 7.80 1534SP03C-0783 8 79 41 29 36 o
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 g5 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 ¢}
8.93 3 8.90 1534SP03C-0893 10 89 47 35 40 ¢}
9.03 3 9.0 1534SP03C-0903 10 89 47 35 40 °
9.13 3 9.10 1534SP03C-0913 10 89 47 35 40 ¢}
9.23 3 9.20 1534SP03C-0923 10 89 47 35 40 o
9.33 3 9.30 1534SP03C-0933 10 89 47 35 40 o

C66 @ exsStock-ablager o ondemand - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Seallt) Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

1534SP03Cx Drilling |1588SL20C+/30C* o, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen| Grade
Drilling diameter dep.th Drilling diameter % % E Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe [Bohrerdurchmesser, SE E Schaft Typ dz(hs) I I2 I3 I
di(h7) (I7d1) di(h7) < KDG303
9.43 3 9.40 1534SP03C-0943 10 89 47 35 40 ]
9.53 3 9.50 1534SP03C-0953 10 89 47 35 40 o
9.63 3 9.60 1534SP03C-0963 10 89 47 35 40 o
9.73 3 9.70 1534SP03C-0973 10 89 47 35 40 o
9.83 3 9.80 1534SP03C-0983 10 89 47 35 40 o
9.93 3 9.90 1534SP03C-0993 10 89 47 35 40 o
10.03 3 10.0 1534SP03C-1003 10 89 47 35 40 [
10.13 3 10.10 1534SP03C-1013 12 102 55 40 45 o
10.23 3 10.20 1534SP03C-1023 12 102 55 40 45 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 o
10.53 3 10.50 1534SP03C-1053 12 102 55 40 45 o
10.63 3 10.60 1534SP03C-1063 12 102 58 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 1.0 Straight 1534SP03C-1103 12 102 55! 40 45 o
11.13 3 11.10 Internal | shank | 1534SP03C-1113 12 102 55 40 45 o
11.23 3 11.20 Intern | zylinder- | 1534SP03C-1123 | 12 102 55 40 45 o
11.33 3 11.30 sehat 1534SP03C-1133 12 102 55 40 45 o
11.43 3 11.40 1534SP03C-1143 12 102 55 40 45 ]
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 g
11.93 3 11.90 1534SP03C-1193 12 102 55 40 45 o _8
12.03 3 12.0 1534SP03C-1203 12 102 55 40 45 ¢} ..=g
12.53 3 12.50 1534SP03C-1253 14 107 60 43 45 o g
12.73 3 12.70 1534SP03C-1273 14 107 60 43 45 [¢) ©
12.83 3 12.80 1534SP03C-1283 14 107 60 43 45 o
13.03 3 13.0 1534SP03C-1303 14 107 60 43 45 o
13.53 3 13.50 1534SP03C-1353 14 107 60 43 45 o
14.03 3 14.0 1534SP03C-1403 14 107 60 43 45 ¢)
14.53 3 14.50 1534SP03C-1453 16 115 65 45 48 o
15.03 3 15.0 1534SP03C-1503 16 115 65 45 48 o
15.53 3 15.50 1534SP03C-1553 16 115 65 45 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werksttickstoff
Grade Carbon steel Aleyets] Hardened steel - Geharteter Stahl | Stainless _ (l;‘é%(tililrlgrl’] Aluminum | Copper |Heat resist.
sorte Kog?;rﬁwﬁ Legierter - - N Rossttefree!ier G(ijzzt;{g:n GGG alloy I?lljlgfyer Wa?'lrﬁ’}ést.
we Stahl 40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ROge! %?ggg Alu leg. leg. leg.
KDG303 v v v v v v v v
Cscda gy | 1C 10 Cidting dais | 95-109  Technicsl Infermation ©110-118 Norestandard ior made  C 117121
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1534SP03C+ | Drilling |1588SL20C+/30C* o & Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen | Grade
Drilling diameter | depth | Drilling diameter | .S 3 ’é Shank Type Sorte
Bohrerdurchmesser | Bohrtiefe Bohrerdurchmesser § g < Schaft Typ dz(he) | It I I3 I
di(h7) (I7d1) di(h7) < KDG303
16.03 3 16.0 1534SP03C-1603 16 15 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 | shank
18.03 3 18.0 1534SP03C-1803 18 123 73 51 48 o
Intern Zylinder-
18.53 3 18.50 schaft | 1534SP03C-1853 | 20 131 79 55 50 o
19.03 3 19.0 1534SP03C-1903 | 20 131 79 55 50 o
19.53 3 19.50 1534SP03C-1953 | 20 131 79 55 50 o
20.03 3 20.0 1534SP03C-2003 | 20 131 79 55 50 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade Carbon steel Hardened steel - Gehérteter Stahl | stainless Nodular . Copper |Heat resist.
Sorte Kohlenstoff /l\_lg)gyi:rtéfl R stt?el_ é)ast iron Caét(,!ré’“ Aluminum Kallofy W allofy .
Stahl _ _ _ ostfreier | Gusseisen ~ upfer armfest.
HB=180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl I%#gélg;g Alu leg. leg. leg.
KDG303 %4 v v v v v v
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— 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

RS

SL series.~SL Serie

Recommended cutting data - Schnittdatenempfehlung

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 gré3er sein
als beim SL-Bohrer.

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

Der Durchmesser des Pilotbohrers solite 0.01~0.04
mm gré8er sein als beim SL-Bohrer.

— Drilling with suitable cutting speed and feed rate.

Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschiiben.

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

Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0.05 mm/u reduzieren.

C68 e exsStock - ab Lager

O on demand - auf Anfrage

(Deep drill - Tiefoohrer)

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 Drehzah! 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
erh6hen und erst dann mit dem Vorschub beginnen.

4 Pull back of drill
Herausziehen des Bohrers

— After reaching the required depth reduce the cutting speed

(Vr: 2000 mm/min)

Nach Erreichen der geforderten Bohrtiefe die

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

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




Drilling

- Bohren
ESchnittdatenempfehlung

SP series pilot drills - SP Pilotbohrer Serie (intemal coolant - Inten 3D
—
Workpiece| il steel Carbon steel, .
i alloy steel Pre-hardened Nodular ] Heat resistant
material Baustahl Komen’étoffstam steel Stainless steel/ | Cast iron/ caéggm Alumm'um alioy/ alloy

Werkstiick- HB<180 Leg. Stahl Verguteter Stahl | Rostfreier Stahl | Gusseisen Kugelora- Alulegierungen |  Warmfeste

~40HRC hitquss Legierungen
stoff ~30HRC pnitg

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/fr) | (min") | (mm/) | (min) | (mmir) | (min") | (mm) | (min?) | (mmi) | (min?) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~

3 12700 0.12 12700 0.12 7400 0.12 6300 0.07 12700 0.12 9500 0.12 15000 012 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~

4 9600 0.15 9600 0.15 5600 0.15 4700 0.08 9600 0.15 7000 0.15 11100 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 0.18 3800 0.10 7600 0.18 5700 0.18 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 0.27 3800 0.7 2200 0.7 1900 0.18 3800 0.27 2800 0.27 4500 0.7 600 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 0.30 3700 0.30 500 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ ON8= 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.1E=

14 2700 035 2700 0.35 1600 035 1350 0.22 2700 035 2100 0.35 3200 035 450 0.20

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

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

w

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

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