Drilling - Bohren
Seifcartigetarii=ElVollhartmetallbohters
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SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
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w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
ﬁ::g.h m ﬂﬂ.:“"ﬁ Fhank Type Shonkdipmeler 0 | Cvardl langhn | Fuls lesgh Lmuu'luurj Ghari length g.o'r:
Bohrer @ = Bohrtiefe Kithimitts!. Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge  Effektive Nutzldnge — Schaftlange
| dahs) I b Is b |xDo3os
0.9 & 1534SU03-0090 & 47 5.4 - - (@)
1.1 3 1534SU03-0110 3 47 6.6 - - (o)
1.47 3 1534SU03-0147 & 47 8.7 - - (o)
1.85 3 1534SU03-0185 3 52 111 - - o
é'. g 20 8 1534SU03-0200 6 62 20 14 36 )
'.E .8 ’ 5 1536SU05-0200 6 66 28 23 36 [
E _.=<§ 24 3 1534SU03-0210 6 62 20 14 36 °
+ GEJ 5 1536SU05-0210 6 66 28 23 36 °
[r_E, g 2.2 & 1534SU03-0220 6 62 20 14 36 )
= é ’ 5 1536SU05-0220 6 66 28 23 36 )
g 23 8 1534SU03-0230 6 62 20 14 36 )
5 1536SU05-0230 6 66 28 23 36 [
2.33 3 External Sjst:e“'g:t 15345U03-0230 3 59 13.8 - - o
3 Extern 1534SU03-0240 6 62 20 14 36 °
24 5 Zylinder- 1536SU05-0240 6 66 28 23 36 o
schaft
3 1534SU03-0250 6 62 20 14 36 )
25 5 1536SU05-0250 6 66 28 23 36 )
3 1534SU03-0260 6 62 20 14 36 [
26 5 1536SU05-0260 6 66 28 23 36 )
3 1534SU03-0270 6 62 20 14 36 °
27 5 1536SU05-0270 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0280 6 62 20 14 36 )
28 5 1536SU05-0280 6 66 28 23 36 )
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Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen

Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ey Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

Kihimittel.
dimz) | (Lid)
d2(he) I I2 I3 la KDG303

”o 3 1534SU03-0290 6 62 20 14 36 °
) 5 15365U05-0290 6 66 28 23 36 °

External Straight
3 Etorn raight | 15345030300 6 62 20 14 36 °
5 15365U05-0300 6 66 28 23 36 °

Zylinder-
3 Lehaft | 1534SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0300 6 66 28 23 36 °
3.0 3 Weldon | 1634SU03C-0300 6 62 20 14 36 °
5 "I“T"‘a' shank/ Schaft| 16365U05C-0300 6 62 20 14 36 °

ntern
3 Whistle notch 1734SU03C-0300 6 66 28 23 36 °
5 shank/Schaft  47365U05¢-0300 6 66 28 23 36 °
8 O Shark| 1538SU08C-0300 6 72 34 29 36 .
3 External | spaigny | 15345U03-0310 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 schaft |4 5365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3.1 3 Weldon | 1634SU05C-0310 6 62 20 14 36 °
5 Internal - shank/ Schaft| 416365U05C-0310 6 66 28 23 36 °
3 Intern | istie noteh 1734SU03C-0310 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 417355105¢-0310 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0310 6 72 34 29 36 °
3 External St;aigl*:t 1534SU03-0320 6 62 20 14 36 °
shan

5 Extern 15365U05-0320 6 66 28 23 36 °

Zylinder-
3 Lehatt | 1534SU03C-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 °
5 "I‘r:fer?:' shank/Schaft 4365105¢-0320 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0320 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0320 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0320 6 72 34 29 36 °
3 External Sttf]aigzt 1534SU03-0325 6 62 20 14 36 °

shan

5 Extern ) 1536SU05-0325 6 66 28 23 36 °

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0325 6 62 20 14 36 °

3,25 5 15365U05C-0325 6 66 28 23 36 °

' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0325 6 62 20 14 36 o
5 Intern |shank/ Schaft 4g365105¢-0325 6 66 28 23 36 o
3 Whistle notch 1734SU03C-0325 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaftl 417365y05¢-0325 6 66 28 23 36 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111

150 Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung
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w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca
& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.
[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o 2ok - I
disrmeter | depth ng Erani Typa 0 | Cvainll lengih | Fuls lesgin il weghy Sherklengit | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe K".hlm.'tt I Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge  Effektive Nutzldnge — Schaftlange
unhimittel.
drfmz} L]
dzfha) h k Iz I KDE303
3 External Straight | 1534SU03-0330 6 62 20 14 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0330 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
h
5 schaft " 5365U05C-0330 6 66 28 23 36 .
W § 3.3 3 Weldon | 1634SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
TG 5 memal  shank/ Schaft| 16365U05C-0330 6 66 28 23 36 °
= O ntern
23 3 Whistle notch 1734SU03C-0330 6 62 20 14 36 °
B ‘aE'J' 5 shank/Schaftl 17365U05C-0330 6 66 28 23 36 °
,;’_'EI +© 8 1538SU08C-0330 6 72 34 29 36 °
®
T c 3 External Straight | 1534SU03-0340 6 62 20 14 36 °
[ e Ext shank §
h S 5 xtern Zylinder- 1536SU05-0340 6 66 28 23 36 °
3 schaft 1534SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0340 6 66 28 23 36 [ )
3.4 3 Weldon | 1634SU03C-0340 6 62 20 14 36 °
5 ";:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft 416365U05C-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 Strf]aigzt 1534SU03-0350 6 62 20 14 36 °
shan
5 Extern . 1536SU05-0350 6 66 28 23 36 ()
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05C-0350 6 66 28 23 36 °
3.5 3 Weldon | 1634SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 "I‘:ﬁg:ﬁ' shank/ Schaft 16365U05C-0350 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
5 shank/ Schaft 41736s5U05¢-0350 6 66 28 23 36 °
straight shank
8 Zyinderschaft| 1538SU08C-0350 6 72 34 29 36 °

(C14 @ uxSweck - ab Lager
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Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen

Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I1 I2 I3 l4 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 seha 1536SU05C-0360 6 66 28 23 36 °
3.6 3 Weldon | 1634SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 "I‘;‘igﬁ' shank/Schaft 16365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0360 6 62 20 14 36 °
5 shank/ Schaft  17365U05C-0360 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0360 6 72 34 29 36 °
3 External Sttf]aigzt 1534SU03-0370 6 62 20 14 36 °
shan
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 "};?gr‘s' shank/ Schaft|  16365U05C-0370 6 66 28 23 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
5 shank/Schaft 47365U05C-0370 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0370 6 72 34 29 36 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-0380 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-0380 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0380 6 74 36 29 36 °
3.8 3 Weldon | 1634SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 "I‘:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft|  41536s5U05C-0380 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0380 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0380 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0380 6 81 43 36 36 °
3 External St;aigl*:t 1534SU03-0390 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-0390 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0390 6 74 36 29 36 °
3.9 3 Weldon | 1634SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
5 ':::?:' shank/ Schaft| 416365U05C-0390 6 74 36 29 36 .
3 Whistle notch  1734SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft|  17365U05¢-0390 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0390 6 81 43 36 36 °
3 External Sttf]aigzt 1534SU03-0400 6 66 24 17 36 °
shan
5 Extern ' 15365U05-0400 6 74 36 29 36 °

4.0 Zylinder-

3 Internal schaft 1534SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 Intern 1536SU05C-0400 6 74 36 29 36 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie
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General machining - Allgemeine Bearbeitung
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w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
disenetear | depth ng Ehank Type O | Cvarll langin | Fuls g il weghy Sharklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 Weldon | 1634SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft 16365U05C-0400 6 74 36 29 36 °
4.0 3 "I‘r:f;?:' Whistle notch  1734SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-0400 6 74 36 29 36 °
f
m O 8 1538SU08C-0400 6 81 43 36 36 °
= Cc .
59 3 External Sstrfggzt 1534SU03-0410 6 66 24 17 36 °
o = 5 Extern 1536SU05-0410 6 74 36 29 36 °
E % Zylinder-
£ 2 3 chaft | 15345U03C-0410 6 66 24 17 36 °
iR= 5 1536SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
E L 41 3 Weldon | 1634SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
a3 5 iemal - shanisSchatt| 46365u05¢-0410 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 417365U05c-0410 6 74 36 29 36 °
8 15385U08C-0410 6 81 43 36 36 °
3 External ittzz'g:t 1534SU03-0420 6 66 24 17 36 °
Extern ~
5 Zylinder- | 15365U05-0420 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 15345U03C-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 "I‘r:f;'r‘:' shank/ Schaft 16365U05C-0420 6 74 36 29 36 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaftl 417365y05¢-0420 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0420 6 81 43 36 36 °
Straight
3 External Sggk 1534SU03-0430 6 66 24 17 36 °
5 Extern , 1536SU05-0430 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 °

(46 ® ex Sk - ab Lager
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Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
di(m7) (Ld1) KihImittel.
d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Weldon | 1634SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 1365U05C-0430 6 74 36 29 36 °
43 3 nemal | vhistle notch|_1734SU03C-0430 6 66 2 17 36 .
5 shank/Schaft| 17365U05C-0430 6 74 36 29 36 °
8 Zylinderschaft| 1538SU08C-0430 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534s5U03-0440 6 66 24 17 36 °
5 Extern shank 1 53680050440 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 schaft | 45365U05C-0440 6 74 36 29 36 °
4.4 3 Weldon | 1634SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 ";rtﬁg:f]" shank/Schaft| 16365U05C-0440 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0440 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0440 6 81 43 36 36 °
3 External Sstrfggzt 1534SU03-0450 6 66 24 17 36 °
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-0450 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0450 6 74 36 29 36 °
4.5 3 Weldon | 1634SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 "I‘r:f;?:' shank/Schaft| 163650050450 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0450 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05¢-0450 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0450 6 81 43 36 36 °
3 External Ssttfgg:t 1534SU03-0460 6 66 24 17 36 °
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-0460 6 74 36 29 36 °
3 schaft | 1534SU03C-0460 6 66 24 17 36 °
"""""" 5 1536SU05C-0460 6 74 36 29 36 °
4.6 3 Weldon | 1634SU03C-0460 6 66 24 17 36 °
5 niemalshank/Schaft| 16365005C-0460 6 74 36 29 36 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-0460 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0460 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0460 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0465 6 66 24 17 36 °
5 Extern Z;Hﬁgg_ 15365U05-0465 6 74 36 29 36 .
3 schaft | 1534SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
5 1536SU05C-0465 6 74 36 29 36 °
4.63 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0465 6 66 24 17 36 o
5 Inten  |shank/Schaft| 1365U05C-0465 6 74 36 29 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
5 shank/Schaft| 17355U05C-0465 6 74 36 29 36 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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Schnittdaten
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
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5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
disenetear | depth Seang Ehank Type O | Cvarll langin | Fuls g anu ol wegfy Sherklengtt | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | syaight | 13345U03-0470 6 66 24 17 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0470 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
schaft
5 1536SU05C-0470 6 74 36 29 36 °
f
i .:GEJ 47 3 Weldon | 1634SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
Eo 5 Internal - shank/ Schaft| 416365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
L= Intern
&z 3 Whistle notch  1734SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
)
B GEJ 5 shank/Schaftl 17365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
& = 8 1538SU08C-0470 6 81 43 36 36 °
T c 3 Straight | 15348U03-0480 6 66 28 20 36 °
= = External shank
a3 5 Extern , 1536SU05-0480 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0480 6 82 44 35 36 °
4.8 3 Weldon | 1634SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 memal  shank/ Schaft| 16365U05C-0480 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notch  1734SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0480 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0480 6 95 57 48 36 °
3 External S;aaalglfgt 15345U03-0490 6 66 28 20 36 °
5 Extern 1536SU05-0490 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0490 6 82 44 35 36 °
4.9 3 Weldon | 1634SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 ntermal - shank/ Schaft| 16365U05C-0490 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 47365U05C-0490 6 82 44 35 36 °
8 SURIRLShenk | 15385U08C-0490 6 95 57 48 36 .

418 @ ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen

Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ey Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

Kihimittel.
di(m7) | (Ld1)
d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Extomnal | gpaigny | 153450030500 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0500 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
schaft
5 1536SU05C-0500 6 82 44 35 36 °
5.0 3 Weldon | 1634SU03C-0500 6 66 28 20 36 o
5 "I‘:ﬁg:ﬁ' shank/Schaft 15365U05C-0500 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 1736505¢-0500 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0500 6 95 57 48 36 °
3 External Sttf]aiglfzt 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 temal  shanks Schaft| 16365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 47365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0510 6 95 57 48 36 °
3 External Strr]aiglf(‘t 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 "I‘:ﬁg:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-0520 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0520 6 82 44 35 36 °
8 15385U08C-0520 6 95 57 48 36 °
3 External St;aigl*:t 1534SU03-0530 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 1536SU05-0530 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0530 6 82 44 35 36 °
5.3 3 Weldon | 1634SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 momal  shank/ Schaft| 16365U05C-0530 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notch 1734SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  17365005¢-0530 6 82 44 35 36 °
8 o Shank| 15385U08C-0530 6 95 57 48 36 .

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

’ - - T _.r-"“'r" i
53 l__,I:;-:_'.:-
He '\ l. (k] .
Exlamal Coolant Eiraight shark . | "*--.!- L b JL I _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
I 1 | ey i
. S Rt S R b
o v Ia
rizenal Coolanl Straight shank - I T Is

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

S S Em

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

— I

a1k

. " P - I
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch AL ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
(P TEES) T, g Bhak Type Shonkdinmeter | Cvarodl kangin | Fuls besgh el egh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | spaignt | 1534SU03-0540 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank | 15365U05-0540 6 82 44 35 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
haft
5 seha 1536SU05C-0540 6 82 44 35 36 °
| .
i _;GEJ 5.4 3 Weldon | 1634SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
Eo 5 Internal Ishank/ Schaft| 46365U05C-0540 6 82 44 35 36 °
L= Intern
&= 3 Whistle notch 1734SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
=) shank/ Schaft|
B GEJ 5 1736SU05C-0540 6 82 44 35 36 °
& = 3 15385U08C-0540 6 95 57 48 36 °
T < 3 External s::;a:gzt 1534SU03-0550 6 66 28 20 36 °
a3 5 Extern 15365U05-0550 6 82 44 35 36 .
Zylinder-
3 Lehat | 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 nemal  shank/ Schaft| 16365U05C-0550 6 82 44 35 36 .
3 Whistle notch  1734SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  47365U05¢-0550 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0550 6 95 57 48 36 °
3 External Sst;é;glf(‘t 1534SU03-0555 6 66 28 20 36 °
5 Extern _ 1536SU05-0555 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
555 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 17365U05C-0555 6 82 44 35 36 °

(30 ® ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen

Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

Kihimittel.
di(m7) | (Ld1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External | saight | 15345U03-0560 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 seha 1536SU05C-0560 6 82 44 35 36 °
5.6 3 Weldon | 1634SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 "I‘;‘:gﬁ' shank/Schaft 15365U05C-0560 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  17365005¢-0560 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0560 6 95 57 48 36 °
3 External Sttf]aigzt 1534SU03-0570 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern _ 1536SU05-0570 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0570 6 82 44 35 36 °
5.7 3 Weldon | 1634SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 IT;?;?I shank/Schaft 16365005C-0570 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft  47365U05C-0570 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0570 6 95 57 48 36 °
3 External Strf]aigzt 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 "I‘:fi;’:ﬁ' shank/Schaft  1636s5U05C-0580 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0580 6 82 44 35 36 °
8 15385U08C-0580 6 95 57 48 36 °
3 External St;aiglf(“ 15345U03-0590 6 66 28 20 36 °
shan
5 Extern , 15365U05-0590 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 1536SU05C-0590 6 82 44 35 36 °
5.9 3 Weldon | 1634SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 memal  shank/Schaft| 1636505C-0590 6 82 44 35 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0590 6 66 28 20 36 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-0590 6 82 44 35 36 °
8 STigt Shank| 15385U08C-0590 6 95 57 48 36 .

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

S S | B eiEESE
o I'*:\__:_[P fortn

Exlamal Coolant Straight shark " ls
Externe Kuhlung

Zylinderschaft - ' Is
[ i v i
¢ esse=—— ] perESEE
T
rieernal Coclant Siraight shank

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

+

- Em éﬁa ol FRTE e : g

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
(P TEES) T, g Bhak Type 0 | Covaroit lengin | Fulgesgin el egh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | taight | 15345U03-0600 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 °
| .
i _;GEJ 6.0 3 Weldon | 1634SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
E¢g 5 memal  shank/ Schaft| 16365U05C-0600 6 82 44 35 36 .
&z 3 Whistle notch 1734SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
)
£ ¢ 5 shank/Schaft 17365U05C-0600 6 82 44 35 36 .
& = 8 1538SU08C-0600 6 95 57 48 36 °
o c 3 Straight | 15345U03-0610 8 79 34 24 36 °
= = External shank
= Extern
5 15365U05-0610 8 91 53 43 36 °
w > Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 15365U05C-0610 8 91 53 43 36 °
6.1 3 Weldon | 1634SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
5 "};"’;‘;’:2' shank/Schaft  16365005C-0610 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  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 Sstrfggzt 1534SU03-0620 8 79 34 24 36 °
5 Extern _ 15365U05-0620 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 1536SU05C-0620 8 91 53 43 36 °
6.2 3 Weldon | 1634SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 "I‘:ﬁ;’:s' shank/Schaft  15365U05C-0620 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaftl 17365105¢-0620 8 91 53 43 36 °
8 o Shank| 1538SU08C-0620 8 114 76 66 36 .

(23w ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Sl Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15348U03-0630 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 | 15365U05C-0630 8 91 53 43 36 °
6.3 3 Weldon | 1634SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 "I":fé?:' shank/Schaft| 1536s5U05C-0630 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365005¢-0630 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0630 8 114 76 66 36 °
3 External Sttf]aigzt 1534SU03-0640 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern ] 15365U05-0640 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 'Tr:fé?:' shank/Schaft 16365U05C-0640 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 4736s5U05C-0640 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0640 8 114 76 66 36 °
3 External Strf]aigzt 1534SU03-0650 8 79 34 24 36 °
shan
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 "I‘rt]fé?f' shank/Schaft  1536s5U05C-0650 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0650 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0650 8 114 76 66 36 °
3 External St;aiglf(“ 15345U03-0660 8 79 34 24 36 °
shan
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 nenal - shank/ Schaft| 16365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
5 Whistle notch] 1734SU03C-0660 8 79 34 24 36 )
5 shank/Schaft| 17365U05C-0660 8 91 53 43 36 °
8 STig Shank| 15385U08C-0660 8 114 76 66 36 .

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

’ - - T _.r-"“'r" i
53 l__,I:;-:_'.:-
He '\ l. (k] .
Exlamal Coolant Eiraight shark . | "*--.!- L b JL I _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
I 1 | ey i
. S Rt S R b
o v Ia
rizenal Coolanl Straight shank - I T Is

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

S S Em

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

— I

a1k

. " P - I
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch AL ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
(P TEES) T, g Bhak Type Shonkdinmeter | Cvarodl kangin | Fuls besgh el egh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External _ 1534SU03-0670 8 79 34 24 36 °
5 Extern Sstrzz'ﬁzt 15365U05-0670 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
haft
5 seha 1536SU05C-0670 8 91 53 43 36 °
| .
n _;GEJ 6.7 3 Weldon | 1634SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
Eo 5 Internal Ishank/ Schaft 46365U05C-0670 8 91 53 43 36 °
L= Intern
&z 3 Whistle notch 1734SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
)
£2 5 shank/Schaft| 17365U05C-0670 8 91 53 43 36 °
& = 8 1538SU08C-0670 8 114 76 66 36 °
o c 3 Straight | 15348U03-0675 8 79 34 24 36 °
= = External shank
a3 5 Extern , 1536SU05-0675 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
675 5 1536SU05C-0675 8 91 53 43 36 °
' 3 Internal Weldon | 1634SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 Intern  shank/Schaft 46365U05C-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 | saighi | 15345U03-0680 8 79 34 24 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0680 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
schaft
5 1536SU05C-0680 8 91 53 43 36 °
6.8 3 Weldon | 1634SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
5 "I‘rt]f;‘f' shank/Schaft 16365U05C-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 S nank| 1538SU08C-0680 8 114 76 66 36 .

C24 ® uxSieck - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

di(m7) (Ld1) KihImittel.

d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External | aigh | 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 °
5 sehaft 1™ 5365U05C-0690 8 91 53 43 36 °
6.9 3 Weldon | 1634SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 niernal - shank Schaft| 16365U05C-0690 8 o1 53 43 36 .
3 Whistle notch  1734SU03C-0690 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft 17365005¢-0690 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0690 8 14 76 66 36 °
3 External | Sfaight | 1534sU03-0700 8 79 34 24 36 °
5 Extern Sr_]ank 15365U05-0700 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 15365U05C-0700 8 91 53 43 36 °
7.0 3 Weldon | 1634SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 'Tr:f:r‘rf' shank/ Schaft 16365105¢-0700 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
5 shank/Schaft| 17365105¢-0700 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0700 8 16 76 66 36 °
3 External | Straight | 15345U03-0710 8 79 41 29 36 °
5 Extern Sr_]ank 1536SU05-0710 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 15365U05C-0710 8 91 53 43 36 °
7.1 3 Weldon | 1634SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 "I‘rt:;?rf' shank/Schaft 41636505¢-0710 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0710 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0710 8 16 76 66 36 °
3 External | Sfaight | 15345U03-0720 8 79 41 29 36 °
5 Extern Shank 15365U05-0720 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 15365U05C-0720 8 91 53 43 36 °
7.2 3 Weldon | 1634SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 imernal  shank/ Schaft| 16365U05C-0720 8 o1 53 43 36 .
3 Whistle notch  1734SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365105¢-0720 8 91 53 43 36 °
8 STaiot Shank| 15385U08C-0720 8 116 76 66 36 .

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

S S | B eiEESE
o I'*:\__:_[P fortn

Exlamal Coolant Straight shark " ls
Externe Kuhlung

Zylinderschaft - ' Is
[ i v i
¢ esse=—— ] perESEE
T
rieernal Coclant Siraight shank

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

+

- Em éﬁa ol FRTE e : g

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
Onn Criling Coaing h“‘ I Grace
ghmh H‘l e b TM Schaﬂdurchmessle’r :G:‘s;ﬁtgrg m]m Et‘fektiveI:blll:t.zléi_n,g";I mm sorte
ohrer @ | Bohrtiefe Kihimittel. Schaft Typ
| dahs) I b Is b |xDo3os
3 External | raight | 15345U03-0730 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank 1536SU05-0730 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
5 schaft 1" 5365U05C-0730 8 91 53 43 36 °
m o 7.3 3 Weldon | 1634SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
E _'§ 5 "I‘r:f;?r?' shank/Schaft  16365U05C-0730 8 91 53 43 36 °
3 3 Whistle notchl 1734SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
g2 5 shank/Schaft 1736s5U05C-0730 8 o1 53 43 36 .
& = 8 1538SU08C-0730 8 16 76 66 36 °
== 3 External | Sfaight | 15345U03-0740 8 79 41 29 36 °
a3 5 Extern z;::;:r- 15365U05-0740 8 91 53 43 36 .
3 schaft | 1534SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 15365U05C-0740 8 91 53 43 36 °
7.4 3 Weldon | 1634SU03C-0740 8 79 41 29 36 °
5 nternal  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 Sst;é;glf(‘t 1534SU03-0745 8 79 41 29 36 o
5 EXIOM | inder. | 15365U05-0745 8 91 53 43 36 o
3 schaft | 1534SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 15365U05C-0745 8 91 53 43 36 o
743 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 Intem  Shank/Schaft| 41g365105¢-0745 8 91 53 43 36 o
3 Whistle notch 1734SU03C-0745 8 79 41 29 36 o
5 shank/Schaft  1736s5U05C-0745 8 91 53 43 36 o
3 External (Straight shank  1534SU03-0750 8 79 41 29 36 °
73 5 Extern  |Zylinderschafll 453651)05.0750 8 91 53 43 36 °

(36 @ ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ey Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) | (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 Straight shank|_15348U03C-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‘r:f;?rf' shank/Schaft 1636s5U05C-0750 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0750 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0750 8 116 76 66 36 °
3 External St;aigl*:t 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 1536SU05C-0760 8 91 53 43 36 °
7.6 3 Weldon | 1634SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 "I":fé?:' shank/Schaft 16365U05C-0760 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
5 shank/ Schaft  17365U05¢-0760 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0760 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0770 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank |4 5365U05-0770 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 "I‘r:fg?r?' shank/Schaft  16365U05C-0770 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft  47365U05C-0770 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0770 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0780 8 79 41 29 36 °
5 Extern shank | 4 5365U05-0780 8 91 53 43 36 °

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0780 8 79 41 29 36 °
5 1536SU05C-0780 8 91 53 43 36 °
7.8 3 Weldon | 1634SU03C-0780 8 79 41 29 36 °
5 "I‘rt]fé?f' shank/Schaft  1536s5U05C-0780 8 91 53 43 36 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0780 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft| 17365105¢-0780 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0780 8 116 76 66 36 °
3 External St;aiglf(“ 15345U03-0790 8 79 41 29 36 °

shan

5 Extern 1536SU05-0790 8 91 53 43 36 °

Zylinder-
- 3 schaft | 1534SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
) 5 Internal 1536SU05C-0790 8 91 53 43 36 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
5 shank/Schaft  16365U05C-0790 8 91 53 43 36 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie
1 ———

Exlemal Coodant
Externe Kihlung

Straight shark
Zylinderschaft

R - ————

rivemal Coolant
Interne Kiihlung

Sitraight shank
Zylinderschaft

$ ESSS=1 =

rivesmal Coclani
Interne Kiihlung

Wedidionm
sharik - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

g
i
.|

Fa o s | - ol
STl — 1
la I

5] ls

&j4a

— i

a1k

- - ’ — — i
e e e :
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung shwrde - Schaft I My L b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
dismeder | depth Sacing F— Type 0 | Cvarll lengih | Fuls lesgh anu ol Wegy Sherklengit | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
drfmz} L] :
dzfha) h k Iz I KDE303
3 Whistle notch  1734SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
7.9 5 'Tr::’r‘rf' shank/Schaft 17365u05¢-0790 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0790 8 116 76 66 36 °
. 3 External Sstgg:t 1534SU03-0800 8 79 41 29 36 °
w O 5 Extern i 1536SU05-0800 8 91 53 43 36 °
— ylinder-
53 3 schaft | 1534SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
23 5 1536SU05C-0800 8 91 53 43 36 °
£ g 8.0 3 Weldon | 1634SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
Gt 5 nternal - shanki Schaft| 16365U05C-0800 8 91 53 43 36 .
© ntern
E L 3 Whistle notch  1734SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
a3 5 shank/ Schaft| 17365U05C-0800 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0800 8 116 76 66 36 °
3 External Sstrfggzt 1534SU03-0810 10 89 47 35 40 °
5 Extern _ 1536SU05-0810 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0810 10 103 61 49 40 °
8.1 3 Weldon | 1634SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
5 "I‘rt]f;?rf' shank/Schaft 16355050810 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 S;gg:t 15345U03-0820 10 89 47 35 40 °
5 Extern , 1536SU05-0820 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
82 3 schaft | 1534SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
) 5 Internal 1536SU05C-0820 10 103 61 49 40 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
5 shank/ Schaft| 16365U05C-0820 10 103 61 49 40 °

20 ® ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

di(m7) (Ld1) KihImittel.

d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch 1734SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
8.2 5 "I’r::’r‘rf' shank/Schaft 17365Uu05¢-0820 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0820 10 142 95 83 40 °
3 External S;t:;g:t 1534SU03-0830 10 89 47 35 40 °
5 Extern Zylinder. | 15365U05-0830 10 103 61 49 40 °
3 schaft | 1534SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0830 10 103 61 49 40 °
8.3 3 Weldon | 1634SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 'Tr:f:r‘:' shank/Schaft 1365U05C-0830 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0830 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17355y05¢-0830 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0830 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 15345U03-0840 10 89 47 35 40 °
5 Extern Sr_]ank 1536SU05-0840 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0840 10 103 61 49 40 °
8.4 3 Weldon | 1634SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 "I‘rt]f;?:' shank/Schaft 41636505¢-0840 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  17365U05C-0840 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0840 10 142 95 83 40 °
3 External | Sfaight | 15345U03-0850 10 89 47 35 40 °
5 Extern Shank 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 °
5 memal  shank/ Schaft| 16365U05C-0850 10 103 61 49 40 .
3 Whistle notch 17348U03C-0850 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-0850 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0850 10 142 95 83 40 °
3 External | Sfaight | 15345U03-0860 10 89 47 35 40 °
5 Extern Sr_]ank 15365U05-0860 10 103 61 49 40 °
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‘r:f;‘rf' shank/Schaft| 16365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0860 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-0860 10 103 61 49 40 °
8 ol snank| 1538SU08C-0860 10 142 95 83 40 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

S S | B eiEESE
o I'*:\__:_[P fortn

Exlamal Coolant Straight shark " ls
Externe Kuhlung

Zylinderschaft - ' Is
[ i v i
¢ esse=—— ] perESEE
T
rieernal Coclant Siraight shank

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

+

- Em éﬁa ol FRTE e : g

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
disenetear | depth ng Ehank Type O | Cvarll langin | Fuls g il weghy Sharklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | aigh | 15345U03-0870 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank | 1536SU05-0870 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
haft
5 seha 1536SU05C-0870 10 103 61 49 40 °
f
n _;GEJ 8.7 3 Weldon | 1634SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 5 Internal Ishank/ Schaft| 16365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
L= Intern
L3 3 Whistle notchl 1734SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
)
€0 5 shank/Schaft 17365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
& = 8 1538SU08C-0870 10 142 95 83 40 °
o c 3 Straight | 15348U03-0880 10 89 47 35 40 °
= = External shank
a3 5 Extern , 1536SU05-0880 10 103 61 49 40 °
Zylinder
3 schaft | 1534SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0880 10 103 61 49 40 °
8.8 3 Weldon | 1634SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 nternal  shank/ Schaft| 16365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  47365U05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 1538SU08C-0880 10 142 95 83 40 °
3 External Sstrf]é;glf(‘t 1534SU03-0890 10 89 47 35 40 °
5 Extern _ 15365U05-0890 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0890 10 103 61 49 40 °
8.9 3 Weldon | 1634SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 IT:;?:' shank/ Schaft| 416365U05C-0890 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 417365105¢-0890 10 103 61 49 40 °
straight shank
8 S oans| 15385U08C-0890 10 142 95 83 40 °

(30 @ ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External Straight | 15348U03-0900 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank 1536SU05-0900 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
haft
5 seha 1536SU05C-0900 10 103 61 49 40 °
9.0 3 Weldon | 1634SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
5 nernal - shank Schaft| 16365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
3 \Whistle notch| 1734SU03C-0900 10 89 47 35 40 )
5 shank/Schaft| 17365U05C-0900 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0900 10 142 95 83 40 °
3 External Strf]aiglf(‘t 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 1536SU05C-0910 10 103 61 49 40 °
9.1 3 Weldon | 1634SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 'Tr:f:r‘rf' shank/Schaft  16365U05C-0910 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft  47365U05C-0010 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0910 10 142 95 83 40 °
3 External Strf]aigzt 1534SU03-0920 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-0920 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 1536SU05C-0920 10 103 61 49 40 °
9.2 3 Weldon | 1634SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 "I‘rt:;?rf' shank/ Schaft  16365U05C-0920 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 417365y05¢-0920 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0920 10 142 95 83 40 °
3 External St;aiglf(‘t 15345U03-0930 10 89 47 35 40 °
shan
5 Extern ) 15365U05-0930 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-0930 10 103 61 49 40 °
9.3 3 Weldon | 1634SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 nternal - shank/ Schaft| 1636505C-0930 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-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 achaft 1534SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Intern 1536SU05C-0935 10 103 61 49 40 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie
1 ———

Exlemal Coodant
Externe Kihlung

Straight shark
Zylinderschaft

R - ————

rivemal Coolant
Interne Kiihlung

Sitraight shank
Zylinderschaft

$ ESSS=1 =

rivesmal Coclani
Interne Kiihlung

Wedidionm
sharik - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

o
i
.l

Fa o s | - ol
STl — 1
| I

5] ls

&j4a

— I

a1k

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bardic: chmaraian|mim) - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
disenetear | depth Seang Ehank Type O | Cvarll langin | Fuls g Lmu ol wegfy Sherklengtt | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 Weldon | 1634SU03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 Internal  |shank/Schaft 16365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
9.35 Intern
3 Whistle notch 1734S8U03C-0935 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft| 17365U05C-0935 10 103 61 49 40 o
f
m O 3 External | syaignt | 15345U03-0940 10 89 47 35 40 °
= C
E 9 5 Extern shank 1536SU05-0940 10 103 61 49 40 °
L3 3 Zylinder- | 1534SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
T schaft
B g 5 1536SU05C-0940 10 103 61 49 40 °
& = 9.4 3 Weldon | 1634SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
D c 5 'Tr:f;’r‘r?' shank/ Schaft| 416365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
a3 3 Whistle notch 1734SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 17365U05C-0940 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0940 10 142 95 83 40 °
3 External Sstrf]i;'gzt 1534SU03-0945 10 89 47 35 40 o
5 Extern , 1536SU05-0945 10 103 61 49 40 o
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
0.45 5 1536SU05C-0945 10 103 61 49 40 o
' 3 'fllrt:;?:' Weldon | 1634SU03C-0945 10 89 47 35 40 o
5 shank/Schaft  16365U05C-0045 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 Exomal | g 1534SU03-0950 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank | 1536SU05-0950 10 103 61 49 40 °
o5 3 Zylinder- | 1534SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
) 5 Internal schaft 1536SU05C-0950 10 103 61 49 40 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 1536s5U05C-0050 10 103 61 49 40 °

(532  ® ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

di(m7) (Ld1) KihImittel.

d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Whistle notch  1734SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
9.5 5 Internal - Ishank/ Schaftl 17365U05C-0950 10 103 61 49 40 .
8 Intern 15385U08C-0950 10 142 95 83 40 °
3 External Ssttfgg:t 1534SU03-0960 10 89 47 35 40 °
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 - Ishank/ Schaft| 16365U05C-0960 10 103 61 49 40 .
3 e | histie notch 1734SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaftl 17365U05C-0960 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0960 10 142 95 83 40 °
3 External | Staight | 15345U03-0970 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank I 53650050970 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 "I’r:fé’r‘rf' shank/Schaft| 163650050970 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch 1734SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 17365050970 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0970 10 142 95 83 40 °
3 External | Sraight | 15345U03-0980 10 89 47 35 40 °
5 Extern Shank 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 °
"""""" 5 "I‘r:f;?rf' shank/ Schaft| 16365U05C-0980 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notch  1734SU03C-0980 10 89 47 35 40 °
5 shank/ Schaft  17365U05C-0980 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0980 10 142 95 83 40 °
3 External | Sfaight | 15345U03-0990 10 89 47 35 40 °
5 Extern Shank 15365U05-0990 10 103 61 49 40 °
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 nternal  shank/ Schaft| 16365U05C-0990 10 103 61 49 40 .
3 Whistle notch 1734SU03C-0990 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft 173651050990 10 103 61 49 40 °
8 SV Shank| 15385U08C-0990 10 142 95 83 40 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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(34w ex Sk - ab Lager

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie
1 ———

Exlemal Coodant
Externe Kihlung

Straight shark
Zylinderschaft

R - ————

rivemal Coolant
Interne Kiihlung

Sitraight shank
Zylinderschaft

$ ESSS=1 =

rivesmal Coclani
Interne Kiihlung

Wieddiom

sharik - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

o
i
.l

Fa o s | - ol
STl — 1
| I

5] ls

LTt S e b

— I

E::MI'.I':_E?_:' --.\_\_H:- "‘-J X - ;_;I

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
dl:-l::h :;:IT e - I S
: s Type O |cvarll lengin | Fute tesgin el egh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kithimitts!. Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
| dahs) I b Is b |xDo3os
3 Exemal | g 15345U03-1000 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank | 15365U05-1000 10 103 61 49 40 °
3 Zigrr‘]‘;‘f*tr' 1534SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 15365U05C-1000 10 103 61 49 40 °
10.0 3 Weldon | 1634SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 "I‘r:f;?rf' shank/Schaft| 416365U05C-1000 10 103 61 49 40 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
5 shank/Schaft| 417365U05C-1000 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-1000 10 142 95 83 40 °
3 External Ssttf]aa'gzt 15345U03-1010 12 102 55 40 45 °
5 Extern Zylinder. | 15365U05-1010 12 18 71 56 45 °
3 schaft | 1534SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 15365U05C-1010 12 118 71 56 45 °
10.1 3 Weldon | 1634SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 nternal  shankd Schaft| 16365U05C-1010 12 18 71 56 45 .
3 Whistle notch  1734SU03C-1010 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1010 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1010 12 162 14 99 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1020 12 102 55 40 45 °
5 Extern Sr_]ank 1536SU05-1020 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 15365U05C-1020 12 18 71 56 45 °
10.2 3 Weldon | 1634SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 "I‘rt]f;‘f' shank/Schaft 41355u05¢-1020 12 18 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1020 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-1020 12 118 71 56 45 °
8 Siagtshark | 1538su08C-1020 12 162 114 99 45 o

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

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

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ey Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(mv) (L/d1)
d2(he) I I2 I3 la KDG303
3 External ) 1534SU03-1025 12 102 55 40 45 °
Straight
5 Extern shank 1536SU05-1025 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
10.25 5 schaft 1536SU05C-1025 12 18 71 56 45 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1025 12 102 55 40 45 o
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05¢-1025 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 17365U05C-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 °
h
5 sehaft 1 5365U05C-1030 12 18 71 56 45 °
10.3 3 Weldon | 1634SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 nternal  shank/ Schaft| 16365U05C-1030 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 47365U05¢-1030 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1030 12 162 114 99 45 °
3 External Strr]aiglf(‘t 1534SU03-1040 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1040 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1040 12 118 71 56 45 °
10.4 3 Weldon | 1634SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 "I‘r:f;’r‘rf' shank/Schaft  1536s5U05C-1040 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-1040 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1040 12 162 114 99 45 °
3 External St;aigl*:t 1534SU03-1050 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1050 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1050 12 118 71 56 45 °
10.5 3 Weldon | 1634SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
5 "I":fé?:' shank/Schaft| 15365U05C-1050 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 47365U05¢-1050 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1050 12 162 114 99 45 °
3 External St;aiglf(“ 1534SU03-1060 12 102 55 40 45 °
shan
5 Extern ) 1536SU05-1060 12 118 71 56 45 °
10.6 Zylinder
3 Internal schaft 1534SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 Intern 1536SU05C-1060 12 118 71 56 45 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie
1 ———

Exlemal Coodant
Externe Kihlung

Straight shark
Zylinderschaft

R - ————

rivemal Coolant
Interne Kiihlung

Sitraight shank
Zylinderschaft

$ ESSS=1 =

rivesmal Coclani
Interne Kiihlung

Wedidionm
sharik - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

o
i
.l

Fa o s | - ol
STl — 1
| I

5] ls

&j4a

— I

a1k

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
o Sl - I
disrnster | depth ng By Typ O | vl engh | Fuls lesgii ekl egh Sharklergtt | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
difmz) Lid1] :
dzfha) I ] Iz I KD:GE3na
3 Weldon | 1634SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 16365U05¢-1060 12 118 71 56 45 °
Internal
10.6 3 Intern  |Whistle notchl  1734SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  17365105¢-1060 12 118 71 56 45 °
f
m ® 8 1538SU08C-1060 12 162 114 99 45 °
— .
59 3 External Sstrfggzt 1534SU03-1070 12 102 55 40 45 °
T = 5 Extern ) 1536SU05-1070 12 118 71 56 45 °
o ® Zylinder-
i GEJ 3 schaft 1534SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
,;r_'=: g 5 1536SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
Ec 10.7 3 | | Weldon | 1634SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
= e} nternal  |shank/ Schaft )
h S 5 ntern 1636SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1070 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736s5U05¢-1070 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1070 12 162 114 99 45 °
3 External S;;ﬁ:g:t 1534SU03-1080 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1080 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-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 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  17365U05¢-1080 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1080 12 162 114 99 45 °
3 External iﬁ'g:t 1534SU03-1090 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1090 12 118 71 56 45 °
10.9 Zylinder-
3 Internal schaft 1534SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 Intern 1536SU05C-1090 12 118 71 56 45 °

(36 @ ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

Sl lEarbidetdn | SERVellhartmetalIbohrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen

Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ey Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

Kihimittel.
di(m7) | (L/d1)
d2(he) I 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‘r:f;?r?' Whistle notch  1734SU03C-1090 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-1090 12 118 71 56 45 °
8 15385U08C-1090 12 162 114 99 45 °
3 External S;ggzt 1534SU03-1100 12 102 55 40 45 °
5 Extern ) 15368U05-1100 12 118 71 56 45 °

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1100 12 118 71 56 45 °
11.0 3 Weldon | 1634SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 "I‘rt]f;?rf' shank/Schaft  1636s5U05C-1100 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  1736s5U05¢-1100 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1100 12 162 114 99 45 °
3 External S;;aa'gzt 15345U03-1110 12 102 55 40 45 °
5 Extern , 1536SU05-1110 12 118 71 56 45 °

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1110 12 118 71 56 45 °
1.1 3 Weldon | 1634SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 niernal - shankd Schaft| 16365U05C-1110 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notch  1734SU03C-1110 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl  17365U05C-1110 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1110 12 162 114 99 45 °
3 External S;t:;g:t 1534SU03-1120 12 102 55 40 45 °
5 Extern _ 1536SU05-1120 12 118 71 56 45 °

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1120 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1120 12 118 71 56 45 °
1.2 3 Weldon | 1634SU03C-1120 12 102 55 40 45 °
5 'Tr:f:r‘r‘]" shank/Schaftl  16365U05C-1120 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1120 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-1120 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1120 12 162 114 99 45 °
3 External Sstrf]f;'gzt 1534SU03-1125 12 102 55 40 45 o
5 Extern ) 1536SU05-1125 12 118 71 56 45 o

Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
1125 5 ol 1536SU05C-1125 12 118 71 56 45 o

. nterna

3 Intern Weldon | 1634SU03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft 1636s5U05C-1125 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch  1734S8U03C-1125 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaft 17365U05C-1125 12 118 71 56 45 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

S S | B eiEESE
o I'*:\__:_[P fortn

Exlamal Coolant Straight shark " ls
Externe Kuhlung

Zylinderschaft - ' Is
[ i v i
¢ esse=—— ] perESEE
T
rieernal Coclant Siraight shank

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

+

- Em éﬁa ol FRTE e : g

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
Onn Criling Coaing ht.d- I Grace
ghmh H‘l e b TM Schaﬂdurchmessle’r :G:‘s;ﬁtgrg m]m Et‘fektiveI:blll:t.zléi_n,g";I mm sorte
ohrer @ | Bohrtiefe Kihimittel. Schaft Typ
| dahs) I b Is b |xDo3os
3 Exormal | g 15345U03-1130 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1130 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
5 schaft | 45365U05C-1130 12 18 71 56 45 °
m o 1.3 3 Weldon | 1634SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
E _'§ 5 "I‘rt]f(;?:' shank/Schaft  1636s5U05C-1130 12 118 71 56 45 °
3 3 Whistle notchl  1734SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
£ ¢ 5 shank/Schaft 17365U05C-1130 12 118 71 56 45 .
& = 8 1538SU08C-1130 12 162 114 99 45 °
E < 3 External Sstt:z'g:t 1534SU03-1135 12 102 55 40 45 o
a3 5 Bxtem_| e 15365U05-1135 12 118 71 56 45 o
3 chaft | 1534SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 1536SU05C-1135 12 118 71 56 45 o
1135 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 Intern  shank/ Schaft 4 63651)05¢.1135 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch 1734SU03C-1135 12 102 55 40 45 o
5 shank/ Schaftl 473651)05¢-1135 12 118 71 56 45 o
3 External | saignt | 15345U03-1140 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 15365U05-1140 12 118 71 56 45 °
3 Zgﬂﬂ‘;?{‘ 1534SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1140 12 118 71 56 45 °
1.4 3 Weldon | 1634SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
5 "I’rt:;’r‘[?' shank/Schaft 4 6365105¢-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 | 1538SU0BC-1140 12 162 114 99 45 °
1145 3 External Z;{;ﬁggr_ 1534SU03-1145 12 102 55 40 45 o
’ 5 Extern schaft 1536SU05-1145 12 118 71 56 45 o

(3R @ ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

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

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
di(m7) (Ld1) KihImittel.
d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 straight shank| 1534SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 Zylinderschaft| 15365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
11.45 Intern | opank/ Schaft
5 1636SU05C-1145 12 118 71 56 45 o
3 Whistle notch  1734SU03C-1145 12 102 55 40 45 o
5 shank/Schaftl 17365U05C-1145 12 118 71 56 45 o
3 External _ 1534SU03-1150 12 102 55 40 45 °
Straight
5 Extern shank 1536SU05-1150 12 18 71 56 45 °
3 Zylinder- | 15345U03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 sehaft 1 536500561150 12 118 71 56 45 °
11.5 3 Weldon | 1634SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 "I‘:é::' shank/Schaftl 46365U05C-1150 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1150 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 17365y05¢-1150 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1150 12 162 114 99 45 °
3 External | siaight | 13345U03-1160 12 102 55 40 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1160 12 118 71 56 45 °
3 ZZQ’;‘;‘?{‘ 1534SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
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| 16365U05C-1160 12 118 71 56 45 .
3 Whistle notchl 1734SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 17365U05C-1160 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1160 12 162 114 99 45 °
3 External i;zlg:t 1534SU03-1170 12 102 55 40 45 °
5 Extern Zylinder. | 15365U05-1170 12 118 71 56 45 °
3 schaft | 1534SU03C-1170 12 102 55 40 45 °
5 1536SU05C-1170 12 118 71 56 45 °
1.7 3 Weldon | 1634SU03C-1170 12 102 55 40 45 °
5 'Tr:f:r‘:' shank/ Schaftl 16365U05C-1170 12 118 71 56 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1170 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 17365U05C-1170 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1170 12 162 114 99 45 °
3 External Straight | 1534SU03-1180 12 102 55 40 45 °
5 Extern Zj::;:r_ 15365U05-1180 12 118 71 56 45 °
3 schaft | 1534SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
18 5 Internal 1536SU05C-1180 12 118 71 56 45 °
3 Intern Weldon | 1634SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
5 shank/Schaftl 16365U05C-1180 12 118 71 56 45 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie
1 ———

Exlemal Coodant
Externe Kihlung

Straight shark
Zylinderschaft

R - ————

rivemal Coolant
Interne Kiihlung

Sitraight shank
Zylinderschaft

$ ESSS=1 =

rivesmal Coclani
Interne Kiihlung

Wedidionm
sharik - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

o
i
.l

Fa o s | - ol
STl — 1
| I

5] ls

&j4a

— I

a1k

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
diasier | depth | (SO Ehank Type O | Covrnll lengi | Fuls lesgin anu ol wagh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge  Effektive Nutzldnge — Schaftlange
drfmz} L] :
dzfha) h k Iz I KDE303
3 Whistle notchl  1734SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
11.8 5 Internal shank/ Schaft| 1736sU05C-1180 12 118 71 56 45 .
8 1538SU08C-1180 12 162 114 99 45 °
. 3 External Sstgg:t 1534SU03-1190 12 102 55 40 45 °
. Extern
0 _;GEJ 5 Zylinder- | 15368U05-1190 12 18 71 56 45 °
E¢g 3 schaft | 415345U03C-1190 12 102 55 40 45 o
L3 5 1536SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
B g 11.9 3 Weldon | 1634SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
3 £ 5 Internal shank/ Schaft| 1636sU05C-1190 12 118 71 56 45 .
]
z < 3 Whistle notchl  1734SU03C-1190 12 102 55 40 45 °
a3 5 shank/ Schaft 17365U05C-1190 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1190 12 162 114 99 45 °
3 External Sstrfggzt 1534SU03-1200 12 102 55 40 45 °
5 Extern | inder- | 1536SU05-1200 12 118 71 56 45 .
3 schaft | 15345U03C-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 'T;fé’r‘r?' shank/Schaft| 1365U05C-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 °
Straight
3 Extoma raight | 153450031210 14 107 60 43 45 °
xern
5 Zylinder- | 15368U05-1210 14 124 77 60 45 °
3 schaft | 45345U03C-1210 14 107 60 43 45 .
124 5 1536SU05C-1210 14 124 77 60 45 °
3 internal | Weldon | 1634SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft| 46365U05C-1210 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1210 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft| 17365U05C-1210 14 124 77 60 45 °

(40 ® &= Stock - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Sl Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) | (Ld1)
d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Exemal | Syaignt 15345U03-1220 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank | 15365U05-1220 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
scha

122 5 1536SU05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 InternIshank/ Schaftl 16355U05C-1220 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1220 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  17365U05¢-1220 14 124 77 60 45 °
3 Exemal | Syaignt 15345U03-1225 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank | 1536SU05-1225 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1225 14 107 60 43 45 °

scha

12.25 5 1536SU05C-1225 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1225 14 107 60 43 45 o
5 InternIshank/ Schaftl 1g355U05C-1225 14 124 77 60 45 o
3 Whistle notch  1734SU03C-1225 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  47365U05C-1225 14 124 77 60 45 °
3 Exemal | Syaign 15345U03-1230 14 107 60 43 45 °
5 Extem shank | 1536SU05-1230 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1230 14 107 60 43 45 °

haft

123 5 sena 15365U05C-1230 14 124 77 60 45 °
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 InternIshank/ Schaftl 4g355U05C-1230 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1230 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  47365U05C-1230 14 124 77 60 45 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Grada Gt Sbesl r— Hardaned swal - Gehéarteter Stahl | Stainmes . Lh;:;_cll:ll.; Aurrium | Copper Heal resisl.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl  Legierter e BN abay slicy

Rostfreier | Grauguss Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC Stahl Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
phitguss €g.
RIDG w W W W W W
Gt gty | 0 Cudting dala | S8-109 Teschnical Ifeemaltion S110-118  Norestandard fidor made  C 117121

150 Kennzeichen
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Drilling - Bohren
Seifcartigetarii=ElVollhartmetallbohters

- N -
SU series - SU Serie General machining - Aligemeine Bearbeitung
- ! = - i
PSS ] eSS
HA& AT I3
Exinmal Codlant Straight shank L | el [ B L b _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
i - ™ [ deiEsasiat el
o v Ia
rizenal Coolanl Straight shank | ™= | I T Is
Interne Kiihlung Zylinderschaft o I - I -
¥ ! T, | - - = o
o o T e T T | - =
N — = R e
riesnal Coolant Wedidon | | | e - -
Interne Kiihlung sharis - Schaft o ’ i
1
} CESTITE (] eSS
1 - - &
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
dismeder | depth Seang Bk Type Shoikdnmeter 0 | Cvarll lengi | Fuls besgh anu il wegh Shenklengh | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External Straigh 1534SU03-1250 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 seha 1536SU05C-1250 14 124 77 60 45 °
f
o _;GEJ 12.5 3 Weldon | 1634SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
E5 5 Internal Ishank/ Schaft  1g36sU05C-1250 14 124 77 60 45 °
L= Intern
23 3 Whistle notch  1734SU03C-1250 14 107 60 43 45 °
=) shank/ Schaft|
£ GEJ 5 1736SU05C-1250 14 124 77 60 45 °
,;r_'=: € 8 1538SU08C-1250 14 178 133 116 45 °
o c 3 External Straight | 15348U03-1270 14 107 60 43 45 °
=) 12.7 xtema shank
h S 5 Extern Sing 15365U05-1270 14 124 77 60 45 °
ylinder-
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 Im?é?fl shank/ Schaft| 16365U05C-1270 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 47365U05C-1270 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1270 14 178 133 116 45 °
3 External SJLZ'?L“ 1534SU03-1275 14 107 60 43 45 °
5 Extern ) 1536SU05-1275 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
1275 5 15368U05C-1275 14 124 77 60 45 °
’ 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1275 14 107 60 43 45 o
5 Intern  shank/Schaftl 4g365y05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Weldon | 1734SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  1736s5U05C-1275 14 124 77 60 45 °

(42 @ exSiock ablager o on dererdd - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Sl Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(mv) (L/d1)
d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight | 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 °
haft
5 seha 1536SU05C-1280 14 124 77 60 45 °
12.8 3 Weldon | 1634SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 nernal  shank Schaft| 16365U05C-1280 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17365U05¢-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 'Tr:f:r‘:' shank/Schaft  16365U05C-1300 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1300 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  47365U05C-1300 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1300 14 178 133 116 45 °
3 External Strf]aigzt 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 1536SU05C-1310 14 124 77 60 45 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft| 4365U05C-1310 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaftl 4736sU05C-1310 14 124 77 60 45 o .
@ 9
3 External Straight | 15348U03-1335 16 107 60 43 45 o = <
5 Extern shank | 1536SU05-1335 16 124 77 60 56 o o
; ©
3 Zylinder- | 1534SU03C-1335 16 107 60 43 45 o E 5
haft =
5 seha 1536SU05C-1335 16 124 77 60 56 o RS
13.35 ] g
3 Internal Weldon | 1634SU03C-1335 16 107 60 43 45 o o2
5 Intern  shanl/ Schaft. 1365105C-1335 16 124 77 60 56 o 239
[13]
3 Whistle notch  1734SU03C-1335 16 107 60 43 45 o
5 shank/Schaft. 17365U05¢-1335 16 124 77 60 56 o
v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workplece matarial - Werkstlckstoff
Hard Geharteter Stahl
Grade Carbor stenl Aoy mimel | ned saal - Gehdrteter Sta Sk;":'“ Cat gﬁ:ﬁ: Muminum | Copper | o0l rESEL
Sorte | Kohlenstoff - Stahl  Legierter ! iz alu slioy
Rostfreier | Grauguss ¥ Warmfeste
HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC Stahl Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
phitguss €g.
RDGIE ' W W w W w
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Teschnical Ifeemaltion S110-118  Norestandard fidor made  C 117121

150 Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge 1: 43



Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

i ! = ; —r i
P EESS=——— ] b wESS 4
Ha W I3
Exinmal Codlant Straight shank | el [ B L b _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
[ 1 [ ey ]
| o 1]
rizenal Coolanl Straight shank I T Is
Interne Kiihlung Zylinderschaft " - I -
_. - T - = — i
} SESETT (] eSS e
[ - Ll & {
1 : h
riemal Coclan Walidon | li"" @‘ I hr_ - N N
Interne Kiihlung sharis - Schaft o ’ i
1
_— S B ._-. — —_— "|
P SSSSe=TTE () b eEsSE Y
rpernal Coolant Wihistie notch = ol LB | 5
Interne Kiihlung shwris - Schaft E— T | b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
Onn Criling Grace
dismoter | depin | SO0 | gy Type Shonkdametes D Fule bsegin huuu-llqr] Starkjergih | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlmmittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy L] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | aigh | 15345U03-1350 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 seha 1536SU05C-1350 14 124 77 60 45 °
f
.QE) 13.5 3 Weldon | 1634SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
£5 5 Internal  shank/ Schaft|16365U05C-1350 14 124 77 60 45 .
) Intern
&z 3 Whistle notchl 1734SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
)
g2 5 shank/Schaft 47365U05C-1350 14 124 77 60 45 .
= 8 15385U08C-1350 14 178 133 116 45 °
© .
= c 3 Straight | 15345U03-1380 14 107 60 43 45 °
= External shank
S 5 Extern _ 15365U05-1380 14 124 77 60 45 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
13.8 5 1536SU05C-1380 14 124 77 60 45 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 Intern  shank/Schaft| 4g365U05¢-1380 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft  17365U05C-1380 14 124 77 60 45 °

([ 44 & ex Stock - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Sl Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
d2(he) I1 I2 I3 la KDG303

3 Extemnal | syaight | 13345U03-1400 14 107 60 43 45 °
5 Extern shank 1536SU05-1400 14 124 77 60 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 1536SU05C-1400 14 124 77 60 45 °

14.0 3 Weldon | 1634SU03C-1400 14 107 60 43 45 o
5 nienal - shank/ Schaft] 16365U05C-1400 14 124 77 60 45 .
3 Whistle notch  1734SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
5 shank/ Schaft 17365y05¢-1400 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1400 14 178 133 116 45 °
3 External | Sfaight | 15345U03-1420 14 107 60 43 45 °
5 Extern Zj:::;: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 ishank/Schaft 41365U05¢-1420 14 124 77 60 45 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
5 shank/Schaft 17355y 05eha120 14 124 77 60 45 °
3 Extemal | syaight | 13345U03-1425 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank | 1536SU05-1425 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 1536SU05C-1425 16 133 83 63 48 °

14.23 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1425 16 115 65 45 48 o
5 Intern  ishank/Schaft 41365y05¢-1425 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1425 16 133 83 63 48 °
3 External | siaight | 19345U03-1430 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1430 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1430 16 115 65 45 48 °
5 1536SU05C-1430 16 133 83 63 48 °

14.3 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1430 16 115 65 45 48 °
5 Intern ishank/Schaft 41365105¢-1430 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1430 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1430 16 133 83 63 48 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Grada Gt Sbesl r— Hardaned swal - Gehéarteter Stahl Siiminiyes . Lh;:;_cll:ll.ui" Aurrium | Copper Heal resisl.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl  Legierter e S abay slicy

; Rostfreier | Grauguss Warmfeste

HESTRO Stahl —A0HRC | =-SOHRC | -G0HAC Stahl Kugelgra- = Aluleg.  Kupferleg. n
phitguss Clek
RDGI W W W w W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infermalian $110-118  Norestandard @ior made | C 11112
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Drilling

- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

i ! = ; —r i
P EESS=——— ] b wESS 4
Ha W I3
Exinmal Codlant Straight shank | el [ B L b _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
[ 1 [ ey ]
| o 1]
rizenal Coolanl Straight shank I T Is
Interne Kiihlung Zylinderschaft " - I -
_. - T - = — i
} SESETT (] eSS e
[ - Ll & {
1 : h
riemal Coclan Walidon | li"" @‘ I hr_ - N N
Interne Kiihlung sharis - Schaft o ’ i
1
_— S B ._-. — —_— "|
P SSSSe=TTE () b eEsSE Y
rpernal Coolant Wihistie notch = ol LB | 5
Interne Kiihlung shwris - Schaft E— T | b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
Dnk Criling Grade
dismoter | depin | SO0 | gy Type Shonkdametes D Fule bsegin huuu-llqr] Starkjergih | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlmmittel Schaft Typ Schaftdurchmesser | Gesamtlange | Nutenldnge  Effektive Nutzldnge — Schaftlange
drfmz} L) :
dzfha) h k Iz I KDE303
3 External 1534SU03-1450 16 115 65 45 48 °
5 Extern | Straight | 15365U05-1450 16 133 83 63 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
5 1536SU05C-1450 16 133 83 63 48 °
f
.QE) 14.5 3 Weldon | 1634SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
£5 5 Internal  shank/ Schaft46365U05C-1450 16 133 83 63 48 .
) Intern
L3 3 Whistle notch  1734SU03C-1450 16 15 65 45 48 °
p— )
£2 5 shank/Schaftl 17365U05C-1450 16 133 83 63 48 °
= 8 1538SU08C-1450 16 204 152 132 48 °
©
== 3 External | Staight | 15345031475 16 115 65 45 48 °
S 5 Extern _ 1536SU05-1475 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1475 16 115 65 45 48 °
1475 5 1536SU05C-1475 16 133 83 63 48 °
) 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1475 16 15 65 45 48 o
5 Intern  shank/ Schaftl  1g3ggu05C-1475 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch 1734SU03C-1475 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft) 1736sU05C-1475 16 133 83 63 48 °

[ 4F ® ex Stock - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

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

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange

di(m7) (Ld1) Kihimittel.

d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External _ 15345U03-1480 16 115 65 45 48 °
5 Extern Sragt | 15365U05-1480 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
5 sehaft 1™ 5365U05C-1480 16 133 83 63 48 °
14.8 3 Weldon | 1634SU03C-1480 16 15 65 45 48 °
5 "I‘rt]f;?rf' shank/Schaft 41635505C-1480 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1480 16 15 65 45 48 °
5 shank/Schaft  17365U05C-1480 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1480 16 204 152 132 48 °
3 External | Straight | 1534SU03-1500 16 15 65 45 48 °
5 Extern Shank 15365U05-1500 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1500 16 15 65 45 48 °
5 15365U05C-1500 16 133 83 63 48 °
15.0 3 Weldon | 1634SU03C-1500 16 15 65 45 48 °
5 nernal - shank/ Schaft| 16365051500 16 133 83 63 48 .
3 Whistle notch| 1734SU03C-1500 16 15 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1500 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1500 16 204 152 132 48 °
3 External | Straight | 1534SU03-1510 16 15 65 45 48 °
5 Extern Sr_]ank 15365U05-1510 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 15365U05C-1510 16 133 83 63 48 °
151 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1510 16 115 65 45 48 °
5 Intern |shank/Schaft 1365y05¢-1510 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1510 16 15 65 45 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1510 16 133 83 63 48 °
3 External 15345U03-1530 16 115 65 45 48 .
153 5 Internal aignt|.15385U05C-1530 16 133 83 63 48 °
3 External shank | 1534SU03-1535 16 115 65 45 48 o
5 Extern Zylinder- | 1536SU05-1535 16 133 83 63 48 o
3 sehaft 1" 5345U03C-1535 16 115 65 45 48 o
5 15365U05C-1535 16 133 83 63 48 o
15.3 3 Internal | Weldon | 1634SU03C-1535 16 15 65 45 48 o
5 Intern  |shank/Schaft 416365105¢-1535 16 133 83 63 48 o
3 Whistle notch  1734SU03C-1535 16 15 65 45 48 o
5 shank/Schaft 17365y05¢-1535 16 133 83 63 48 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung

S S | B eiEESE
o I'*:\__:_[P fortn

Exlamal Coolant Straight shark " ls
Externe Kuhlung

Zylinderschaft - ' Is
[ i v i
¢ esse=—— ] perESEE
T
rieernal Coclant Siraight shank

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

+

- Em éﬁa ol FRTE e : g

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

- - ’ — — i
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch L ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling I Grade
diasier | depth | (SO Bhak Type 0 | Covaroit lengin | Fulgesgin anu ol ey Sherkiength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External _ 1534SU03-1550 16 115 65 45 48 °
Extern Straight
5 shank | 1536SU05-1550 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
haft
5 seha 1536SU05C-1550 16 133 83 63 48 °
| .
i _;GEJ 15.5 3 Weldon | 1634SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
Eo 5 Internal Ishank/ Schaft 46365U05C-1550 16 133 83 63 48 °
L= Intern
&= 3 Whistle notch  1734SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
)
g2 5 shank/Schaft 17365U05C-1550 16 133 83 63 48 .
& = 3 1538SU08C-1550 16 204 152 132 48 °
o c 3 Straight | 15345U03-1580 16 115 65 45 48 °
= = External shank
a3 5 Extern , 1536SU05-1580 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
158 5 1536SU05C-1580 16 133 83 63 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1580 16 15 65 45 48 °
5 Intern ishank/Schaft 4365y05¢-1580 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1580 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 47365U05¢-1580 16 133 83 63 48 °
3 External | saigh | 15345U03-1600 16 115 65 45 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1600 16 133 83 63 48 °
3 Zylinde-r | 1534SU03C-1600 16 15 65 45 48 °
schaft
5 1536SU05C-1600 16 133 83 63 48 °
16.0 3 Weldon | 1634SU03C-1600 16 15 65 45 48 °
5 "};"’;‘;’:2' shank/Schaft 16365005C-1600 16 133 83 63 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1600 16 115 65 45 48 °
5 shank/Schaft 1736s5U05C-1600 16 133 83 63 48 °
8 Straight | 15383U08C-1600 16 204 152 132 48 °
16.1 3 Rlemal | Zylinde-r | 45345U03-1610 18 123 73 51 48 .

(4R ® &x Stock - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling - Bohren
Sl Grrfaitiln dills » Vollertmetelbelrer

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling Cooli Grade
diameter depth ‘wiellingg] Shank Type Shankdiameter @ | Overall length | Flute length |effective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe mode Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
Kihimittel.
di(m7) | (L/d1)
d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 15348U03-1650 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1650 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
h
5 sehaft 1 5365U05C-1650 18 143 a3 71 48 °
16.5 3 Weldon | 1634SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 memal  shank/ Schaft| 16365U05C-1650 18 143 93 71 48 .
3 Whistle notch 1734SU03C-1650 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft  17365U05¢-1650 18 143 93 71 48 °
8 1538SU08C-1650 18 223 171 149 48 °
3 External Strr]aiglf('t 1534SU03-1675 18 123 73 51 48 °
shan
5 Extern _ 1536SU05-1675 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
1675 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 notch  1734SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 17365U05C-1675 18 143 93 71 48 °
3 Extenal | syaight | 13345U03-1680 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank 1536SU05-1680 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
haft
168 5 sena 1536SU05C-1680 18 143 93 71 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 Intern  shank/Schaft| 4365U05C-1680 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 17365y05¢-1680 18 143 93 71 48 °
3 1534SU03-1700 18 123 73 51 48 °
External Straight
5 Extern shank | 1536SU05-1700 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1700 18 123 73 51 48 °
haft
5 seha 1536SU05C-1700 18 143 93 71 48 °
17.0 3 Weldon | 1634SU03C-1700 18 123 73 51 48 °
5 "I‘:ﬁ;’:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-1700 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1700 18 123 73 51 48 °
5 shank/ Schaft 47365U05¢-1700 18 143 93 71 48 °
8 Sraight sharX| 15385U08C-1700 18 223 171 149 48 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Grada Gt Sbesl r— Hardaned swal - Gehéarteter Stahl Siiminiyes . Lh;:;_cll:ll.ui" Aurrium | Copper Heal resisl.
Sorte | Kohlenstoff - Stahl  Legierter e S abay slicy

; Rostfreier | Grauguss Warmfeste

HESTRO Stahl —A0HRC | =-SOHRC | -G0HAC Stahl Kugelgra- = Aluleg.  Kupferleg. n
phitguss Clek
RDGI W W W w W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infermalian $110-118  Norestandard @ior made | C 11112
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

’ - - T _.r-"“'r" i
53 l__,I:;-:_'.:-
He '\ l. (k] .
Exlamal Coolant Eiraight shark . | "*--.!- L b JL I _
Externe Kuhlung Zylinderschaft B Is -
I 1 | ey i
. S Rt S R b
o v Ia
rizenal Coolanl Straight shank - I T Is

Interne Kiihlung Zylinderschaft - I I

S S Em

risenal Coolant Waaddion
Interne Kiihlung sharik - Schaft

— I

a1k

. " P - I
} BESTTE i b e
e i '
rpernal Coolant Wihistie notch AL ol LB | 5
Interne Kiihlung sheris - Schaft e T R b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca

& VWaveformn cuiting edgas achiave outstanding sharpnass and strength, promoting chip ramaoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.

[Baic: chmanaian{mimi] - Basis Abmessungen
O Criling Cerol I Grade
(P TEES) T, g Bhak Type Shonkdinmeter | Cvarodl kangin | Fuls besgh anu ol egh Sherklength | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe Kﬁ.hlm.mittel Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
dijmzy Lig] :
dzfha) I 7] Is li KDGE303
3 External | saight | 15345U03-1750 18 123 73 51 48 °
5 Extern shank | 15365U05-1750 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
haft
5 seha 1536SU05C-1750 18 143 93 71 48 °
| .
i .:GEJ 17.5 3 Weldon | 1634SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
Eo 5 Internal Ishank/ Schaft 4g365U05C-1750 18 143 93 71 48 °
L= Intern
&z 3 Whistle notchl 1734SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
)
g2 5 shank/ Schaft 17365U05C-1750 18 143 93 71 48 .
& = 8 1538SU08C-1750 18 223 171 149 48 °
o c 3 Straight | 15345U03-1780 18 123 73 51 48 °
= = External shank
a3 5 Extern ) 1536SU05-1780 18 143 93 71 48 .
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
178 5 1536SU05C-1780 18 143 93 71 48 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 Intern  shank/ Schaft| 46365U05C-1780 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft 47365U05C-1780 18 143 93 71 48 °
3 Extornal | 15345U03-1800 18 123 73 51 48 °
5 Extern strr;'gkt 1536SU05-1800 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
schaft
5 1536SU05C-1800 18 143 93 71 48 °
18.0 3 Weldon | 1634SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 ";:]"ig:ﬁ' shank/Schaft 16365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
5 shank/Schaft  17365U05C-1800 18 143 93 71 48 °
straight shank
8 TGt Sharlk | 15385U08C-1800 18 223 171 149 48 °

(50  ® ex Sk - ab Lager

o on derwed - auf Anfrage



Drilling

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

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 __moqe Schaft Typ Schaftdurchmesser| Gesamtlange | Nutenlange |Effektive Nutzldnge| ~ Schaftlange
di(m7) (Ld1) Kihimittel.
d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External | syaight | 153481031850 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1850 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 schaft |4 5365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
18.5 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 Intem  shank/ Schaft 1g365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notchl 1734SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 17365U05C-1850 20 153 101 77 50 °
3 External | syaight | 15348U03-1880 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-1880 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 schaft |4 536sU05C-1880 20 153 101 77 50 °
188 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 Intem  shank/ Schaft 16365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 17365U05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 External | syaignt | 153481031900 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1900 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 sehaft 1™ 536sU05C-1900 20 153 101 77 50 °
19-0 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 Intem  shank/ Schaft 16365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 17365U05C-1900 20 153 101 77 50 °
3 External | syaignt | 15345U03-1950 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1950 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1950 20 131 79 55 50 °
5 sehaft 1™ s36sU05C-1950 20 153 101 77 50 °
19-5 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1950 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 16365U05C-1950 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-1950 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 417365u05¢-1950 20 153 101 77 50 °
3 Externa | syraigh | 1534SU03-1980 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank | 1536SU05-1980 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 sehaft | 536sU05C-1980 20 153 101 77 50 °
19-8 3 Internal Weldon | 1634SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft 4365U05C-1980 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch  1734SU03C-1980 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaft 17365U05C-1980 20 153 101 77 50 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workplece matarial - Werkstlckstoff

Hardaned sial - Gehérteter Stahl Modilar
Grade Carbor stenl Aoy mimel | 3‘;::“ Cat asdimn | Muminum | Copper | T0LPESEL
Sl IReliftermsiatiy = Sl Leglerier Rostfreier Grlaqu T:s alay ey Warmfeste

HE= 160 Stahl =40HRC =S0HRC ~GOHRC 9 Kugelgra- Aluleg. Kupferleg.
Stahl b Leg.
phitguss
RIDG ' W W W W W
Gk iy | 10 Cudting dala | S8-109 Technical Infiormaltion ©110-118  Norestandard tikor made  C 117111

150 Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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- Bohren
SelidiEanbideldnlisERVollhastmetallbohrer

Drilling

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

4

i e — m
e
Exinmal Coodant Straight shark
Externe Kuhlung Zylinderschaft
¢ emmge=——— .
Jm:
HE
Irsemal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft
T ———
| =
Irissmal Coolant Walidon
Interne Kiihlung sharik - Schaft
—_— S B e — —_— "|
el "_:|||| i - o, 10 = 1":.:_ =
o : N T
Ird=mal Coolan Wihiztle notch y poll| la - -
Interne Kiihlung sl - Schaft . - b -
5]
w For high elficient drilling of P ($teel), M (stainless steal) and K (cas) iron) with high performanca
& Waveformn cuthing eagas achiave outstanding shanpnass and strength, promobng chip ramoval.
# Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
# Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitdt und guter Spanabfuhr.
[Bsesie: chimwnaian|mim] - Basis Abmessungen
O Criling Grade
disrnster | depth Seang Erani, Typa 0 | Coaril langin | Fuls lesgin ] Shark length | Sorte
Bohrer @ = Bohrtiefe K:I.’: I Schaft Typ Schaftdurchmesser Gesamtlange @ Nutenldnge  Effektive Nutzlange — Schaftlange
thlmittel.
chimz} L)
dafhe) H kb I I+ |kDG3oa
3 External | siaight | 19345U03-2000 20 131 79 55 50 °
5 Extern shank 1536SU05-2000 20 153 101 7 50 o
3 Zylinder- 1534SU03C-2000 20 131 79 55 50 [ ]
haft
20.0 5 sena 1536SU05C-2000 20 153 101 77 50 °
) 3 Internal Weldon | 1634SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 Intern  shank/ Schaft - 46365U05C-2000 20 153 101 77 50 °
3 Whistle notch 1734SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
5 shank/ Schaftl 417365U05¢-2000 20 153 101 77 50 °
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(ESchnittdatenempfehlung

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant /Kihlung) 8D
S—
i ) Carbon steel,
Wﬂg’;‘:g:_gie Mild steel alloy steel Pre-hardened _ _ Noctiglar Aluminum alloy | Heat resistant
Baustahl steel Stainless steel Cast iron castiron alloy
Kohlenstoffstahl . A ; GGG q
. HB<180 Vergiteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen Alulegierungen |  Warmfeste
Werksttick- Leg. Stahl Kugelgra- ]
~40HRC Legierungen
stoff ~30HRC phitguss
Ve 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 40~60m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
%] n f n f n f n f n f n f n f n f
mm min™) | (mm/r) | (min) | (mm/r) | (min) | (mmir) | (min) | (mmir) | (min?) | (mm/r) | (min™) | (mm/r) | (minT) | (mm/r) | (minT) | (mmir
(mm) in” /1 in” /1 in” /1 i /1 in” i in” /1 in” /] in” /]
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 012 4000 0.08 9600 012 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 0.14 5700 0.14 9000 0.14 1250 0.09
0.11~ O 0.11~ 0.06~ 0.11~ 0.11~ 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 018 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~ 0.5~
18 2100 0.32 2100 0.32 1200 032 880 028 2100 032 1600 032 2500 032 350 0.25

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

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

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlungen basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wéhlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fur Bohrungstiefen unter 8xD ausgelegt.




