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C
BEpria Co BaVMHO neprieHAnkynapHsig Star drills straight flute - short according to 162
pexyLmnMmn ne3susMmu, NpsiMble KaHaBKN. DIN 1897 162F 283
kopoTtkue DIN 1897
Csepna co B3a epne
BepT BIAUMHO MIEpNERANKYTIAPHbIMG Star drills straight flute - short according to 162L
pexyLmnMmn nessusaMm, NpsMble KaHaBKu, DIN 1897 162LF 285
kopoTkme DIN 1897
Ceepna ¢ 3 cnupanbHbIMK KaHaBKamu 3 flute twist drills - short according to DIN 163 286
kopoTtkme DIN 1897 1897 163F
Csepna cnupa e, camoue oLmec . . . .
c : p:)K n:smnrb:l:ﬂw MKou oHTLEi rmecs Twist drills with double guidance-self cente- 164 288
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njjs:::rl'a":pNag;;b'e ¢ < Kanaskamm 2 flute twist drills - long according to DIN 338 161F 292
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Ceepna cnvparnbHble Mo YyryHy 1 Nerknum Twist drills for cast iron and light alloys - long 166 296
cnnasaMm, AnuHHble DIN 338 according to DIN 338 166F
BbicokoadhdekTBHbIE CnnpanbHble, High performance twist drills-self centering - 172 298
camoLeHTpyloLuecs ceepna, kop.N 6537 short according to DIN 6537 172F
BbicokoadhdhekTMBHbIE CnMparnbHble High performance twist drills-self centering - 174 300
camoLeHTp. ceepna kopoTkue DIN 6537 short according to DIN 6537 174F
BobicokoadhdekTvBHBIE CnnpanbHbie High performance twist drills-self centering - 174L 302
camoLeHTpytoLwmecs ceepna,anvH. DIN 6537 | long according to DIN 6537 174LF
BeicokoadbdekTmBHbIE cnupanbHble ceepria | High performance twist drills with coolant 175 304
¢ kaHanom COX, kopoT.DIN 6537 ducts-self centering-short acc. to DIN 6537 175F
BeicokoadbdpekTnBHbIE cnnpaneHble ceepna | High performance twist drills with coolant 176 306
¢ kaHanom COX, anuH.DIN 6537 ducts-self centering-long acc. to DIN 6537 176F
BbicokoadpdekTnBHblE CBEpPNa AN High performance drill for difficult to cut 177 308
06paboTKN CNOXHbLIX MaTepuanos materials 177F
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CkopocTb pe3aHusa V,

Cutting speed V,
Kop Kop 171 (170-90°
Cnoco6 oxnax
AeHusA f MmuH/06 | 171F {170-90°F| 181 182 117 217 118 140 150 162 | 162L | 163
Coolant f mm/rev 170-120°( 181F | 182F | 117D | 217D | 118E | 140F | 150F | 162F | 162LF| 163F
70-120°
VC 06 /min - gnsa cBepn 6e3 NoKpbITUA for drills without coating

AnomunHnin, AnrommHuBble cnnaebl,Meab, MegHble cnnaBebl, MarHnmn
Aluminium - Alu-alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium

A11 1 K 130 130 130 130 110 150 130
A1.2 1 K 140 140 140 140 150
A13 1 H 130 130 130 130 150

A14 1 H 100 100 100 100 110 100
A15 1 K 130 130 130 130 100 150 120
A1.6 1 H 160 160 160 160 120
A17 3 C 50 50 50 50 50 42 60
A21 1 G 70 70 70 70 85
A22 1 G 70 70 70 70 70 85 85
A23 2 F 70 70 70 70 70 90 90
A24 2 E 70 70 70 70 90
A25 1 H 150 150 150 150 140 180 200
A 2.6 1 G 100 100 100 100 100
A27 2 F 60 60 60 60 60 70 70
A31 1 E 70 70 70 70 70
A3.2 1 E 70 70 70 70 70
A41 3 G *150 *150 *150 *150 *180
A4.2 3 G *150 *150 *150 *150 *80 *120 *180

Crtanb, KoHcTpyKkuMoHHas cTtanb. CTanbHbIe cnnaBbl, 3akaneHHas ctanb
General - Construction steels - Steel alloys - Hardened steels

c11 1 G 90 90 90 90 100
Cc1.2 1 G 90 90 90 90 100
C13 1 G 85 85 85 85 100
c14 1 G 80 80 80 80 90 90 76 90
Cc1.5 1 G 90 90 90 90 100 100 85 100
C1.6 1 G 80 80 80 80 90 90 90 76 90
C1.7 1 G 60 60 60 60 70 70 70 60 70
Cc1.8 1 G 80 80 80 80 90 90 90 76 90
Cc21 1 E 65 65 65 65 45 45 45 38 45
Cc22 1 E 40 40 40 40 45 45 45 38 45
c23 2 C 40 40 40 40 45 45 45 38 45
c24 2 B 50 50 50 50 50 60 51 60
C31 1 B 30 30 30 30 30 40 34 40
C3.2 2 A 25 25 25 25 25 30 25 30
Cc3.3 2 A 25 21 25
CcC3.4 2 A 25
C3.5 2 A 20
c41 2 (o3 35 35 35 35 40 40 34 40
C4.2 2 (o3 25 25 25 25 30 30 25 30

Cnoco6

oxnaxaeHus 1 = dmynbcua 2 = Macno 3 =Bo3ayx (*3 = 6e3 no6aBoK)

Coolant 1= emulsion 2 =oil 3 = air (*3 = only air without additives)
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CkopocTb pesaHuaV,,

Cutting speed V,
Kopg Kop 164 160 161 165 166 172 | Kop 174 | 174L | 175 176 177
cnoco6 oxnax
AeHus fo6/mun | 164F | 160F | 161F | 165F | 166F | 172F [f o6/mm| 174F | 174LF | 175F | 176F | 177F
Coolant f mm/rev f mm/rev
VC 06 /min - gnsa cBepn 6e3 NokpbITUA for drills without coating
AntoMmuHun - AntommHeBble cnnaBbl - Megb - MegHble cnnaBbl - MarHumn
Aluminium - Alu-alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium
A11 1 K 130 150 130 160 140 130 K 150 127 220 220 220
A1.2 1 K 140 170 140 200 170 140 K 170 144 220 220 220
A13 1 H 130 150 130 160 140 130 K 150 127 200 200 200
A14 1 H 80 130 100 150 110 80 K 130 110 170 170 170
A15 1 K 140 150 130 160 140 140 K 150 127 200 200 200
A1.6 1 H 160 180 160 200 170 160 K 180 153 220 220 220
A1.7 3 C 60 50 D 70 59
A21 1 G 80 85 70 90 75 80 G 85 72 100 100 100
A22 1 G 80 85 70 90 75 80 G 85 72 100 100 100
A23 2 F 90 90 70 90 G 90 76 100 100 100
A24 2 E 90 90 70 100 80 90 F 90 76 100 100 100
A25 1 H 140 180 150 140 H 180 153 250 250 250
A 2.6 1 G 130 130 100 110 100 130 G 130 110 180 180 180
A27 2 F 60 70 60 80 70 60 F 70 59 100 100 100
A31 1 E 80 85 70 90 80 80 F 85 72 100 100 100
A3.2 1 E 80 85 70 70 60 80 F 85 72 100 100 100
A41 3 G *180 *180 *150 *200 *170 *180 H *180 *153 *220 *220 *220
A4.2 3 G *180 *180 *150 *200 *170 *180 H *180 *153 *220 *220 *220
Crtanb - KOHCTpyKUMOHHas ctanb - CtanbHble cnnaBbl - 3aKkaneHHas cranb
General - Construction steels - Steel alloys - Hardened steels
Cc1.1 1 G 100 90 100 90 G 110 93 120 120 120
C1.2 1 G 100 90 100 90 G 110 93 120 120 120
C1.3 1 G 100 85 90 75 H 100 85 140 140 140
C1.4 1 G 90 80 80 70 H 90 76 100 100 100
C1.5 1 G 100 90 90 75 G 110 93 120 120 120
C1.6 1 G 90 80 70 60 H 100 85 110 110 110
C1.7 1 G 70 60 G 75 63 90 90 90
Cc1.8 1 G 90 80 H 90 76 100 100 100
C21 1 E 45 65 F 80 68 90 90 90
C22 1 E 45 40 F 65 55 60 60 60
c23 2 C 45 40 D 50 42 55 55 55
C24 2 B 60 50 Cc 65 55 70 70 70
C 31 1 B 40 30 Cc 45 38 50 50 50
C3.2 2 A 30 25 B 35 29 40 40 40
Cc3.3 2 A B 30 25 30 30 30
C3.4 2 A A 30 25 30 30 30
C3.5 2 A A 25 21 25 25 25
C41 2 Cc 40 35 D 50 42 60 60 60
C4.2 2 Cc 30 25 D 60 51 70 70 70
Cnoco6
oxnaxaeHusa 1 = OMynbecus 2 = macJsio 3 = 8030dyx
Coolant 1 = emulsion 2 = oil Q ( mogbko 6e3 dobaeok)
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CkopocTb pesaHusa V,

Cutting speed V,
Kop Kon 171 (170-90°
Cnoco6 oxnax
AeHuns f 06/muH| 171F (170-90°F| 181 182 117 217 118 140 150 162 | 162L 163
Coolant f mm/rev 170-120°| 181F | 182F | 117D | 217D | 118E | 140F | 150F | 162F | 162LF| 163F
70-120°
VC 06 /min - gnsa cBepn 6e3 NoKpbITUA for drills without coating

2 D 40 40 40 40 45
2 D 25 25 25 25 30
2 Cc 25 25 25 25 30
2 B 20 20 20 20 20 25 21 25
2 A 18 18 18 18 18 20 17 20
Hukenb/Kob6ansroBble cnnaBbl - TUTaH - TUTaHoOBbIe cNNaBbl
@ Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys
E1.1 2 D 30 30 30 30 35 45
E1.2 2 C 25 25 25 25 40 40
E1.3 2 B 25 25 25 25 35
E21 2 B 25 25 25 25 25 35 30 40
E 2.2 1 B 20 20 20 20 20 20 17 35
E 2.3 2 A 18 18 18 18 18 15 25
YyryH
Cast irons
F1.1 1 H 100 100 100 100 90 100 100 85 140
F1.2 1 H 85 85 85 85 70 85 85 72 110
F1.3 1 B 20 20 20 20 20 20 17 30
F14 1 G 85 85 85 85 80 85 85 72 90
F1.5 1 F 80 80 80 80 70 80 80 68 70
F2A1 1 G 85 85 85 85 75 85 85 72 90
F22 1 G 80 80 80 80 60 70 80 68 70
F23 1 E 90 90 90 90 70
F24 1 E 70 70 70 70 70
F'pachnTt- Bonbdpam /MegHble cnnaBbi
Graphite - Tungsten/Copper alloys
G11 3 D 70 70 70 70 80
G241 1 F 75 75 75 75 80
MnacTtmaccbl - ApMUPOBaHHLIW NNAcTUK - LiBeTHbIe MeTannbl
Plastics - Reinforced plastic fibres - Non ferrous materials
B1.1 1 G 80 80 80 80 180
B1.2 2 E 70 70 70 70 150
B1.3 1 E 70 70 70 70 120
B1.4 1 C 40 40 40 40 300 300 150 60
B 1.5 1 D 50 50 50 50 120
B 2.1 C 70 70 70 70 120
B 2.2 1 B 120
B23 E 80 80 80 80 120
B24 E 120
OxnaxaeHue 1 = amynbcus 2 = macno 3 = Bo3ayx (Tonbko 6e3 fob6aBokK)
Coolant 1= emulsion 2 = oil 3 = air (*3 = only air without additives)
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CkopocTb pe3saHusa V,

Cutting speed V,
Cnoco6 164 160 161 165 166 | 172 | Code | 174 | 174L | 175 176 177
oxnaxaeHus | f o6/muH | 164F | 160F | 161F | 165F | 166F | 172F |f mm/U| 174F | 174LF| 175F | 176F | 177F
Coolant f mm/rev f mm/rev
VC m /min - oNfA MHCTPyMeHTa 6e3 NOKpbITUA for drills without coating

2 D 35 45 40 30 20 35 E 50 42 55 55 55
2 D 30 30 25 25 20 30 E 40 34 50 50 50
2 C 30 25 E 40 34 45 45 45
2 B 25 20 20 D 35 29 40 40 40
2 A 20 18 Cc 30 25 35 35 35
Hukenb/Ko6anbTtoBble cnnaBbl - TUTaH - TUTaHoBbIe cnnaBbl
Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys
E1.1 2 D 35 30 30 25 D 35 29 40 40 40
E1.2 2 C 30 25 25 20 D 30 25 35 35 35
E1.3 2 B 30 25 25 20 Cc 30 25 35 35 35
E21 2 B 35 25 B 40 34 45 45 45
E 2.2 1 B 30 20 B 35 29 40 40 40
E 2.3 2 A 20 18 B 25 21 25 25 25
YyryH
Cast irons
F1.1 1 H 130 100 150 135 K 170 144 180 180 180
F1.2 1 H 100 85 100 80 K 120 102 130 130 130
F1.3 1 B 25 20 C 30 25 35 35 35
F1.4 1 G 100 100 85 100 80 100 K 130 110 120 120 120
F1.5 1 F 80 90 80 80 70 80 H 100 85 110 110 110
F21 1 G 100 100 85 100 80 100 H 130 110 120 120 120
F 22 1 G 90 90 80 80 70 90 H 100 85 110 110 110
F 23 1 E 80 70 90 80 70 80 F 90 76 100 100 100
F24 1 E 80 70 70 80 70 80 F 90 76 100 100 100
I'pacut -Bonbdpam/MegHble cnnaBbi
Graphite - Tungsten/Copper alloys
G141 3 D 70 70 70 70
G221 1 F 90 75 100 80 G 90 76 120 120 120
MnacTtmaccbl - ApMUMPOBaHHbIN NNAcTUK - LiBeTHbIe MeTannbl
Plastics - Reinforced plastic fibres - Non ferrous materials
B1.1 1 G 100 80 80 60
B 1.2 2 E 80 70 80 60
B 1.3 1 E 80 70 80 60
B 1.4 1 Cc 40 40 D 40 34
B 1.5 1 D 60 50 60 50
B 2.1 Cc 70 70 60 50
B 2.2 1 B 60 50
B 2.3 E 80 80 80 80
B 2.4 E
OxnaxgeHue 1 = amynbcusa 2 = macno 3 = Bo3ayx ( Tonbko 6e3 fo6aBokK)
Coolant 1= emulsion 2 =oil 3 = air (*3 = only air without additives)
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PekomeHpgyemas ckopocTb nogayum f mm/o6 (3TanoHHble 3Ha4YeHUs)
Recommended feed rate f mm/rev. (Reference values)

Kop nopnauu/ Feed code

Dc
A | B | ¢ | b | E | F | 6 | H | K
mm f mm/U - cBepna / f mm/rev. drilling tools
1,00 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020 0,023 0,025
1,50 0,012 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,050 0,060
2,00 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
2,50 0,025 0,032 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160
3,00 0,030 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100 0,125 0,160 0,180
4,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,220
5,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
6,00 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300
7,00 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,320
8,00 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,350
9,00 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,380
10,00 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,400
11,00 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,450
12,00 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500
13,00 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500
14,00 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,280 0,350 0,450 0,550
15,00 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,280 0,350 0,450 0,550
16,00 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 0,600
18,00 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 0,600
20,00 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 0,600 0,600

CkopocTb pesaHusa V_O60poThbl B MUHYTY N (06/MUH
Cutting speed V, - Revolitione speed n (Rev./min)

D. V. m/mm

12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 40 | 50 [ 60 | 80 | 100 | 120 | 160 | 180 | 200 | 250

i Yucno o60poToB B MUHYTY h (06/MuH) / Revolution speed n (Rev./min.)
1,00 3822 | 5096 | 6369 | 7962 | 9554 | 12739 (15924 | 19108 | 25478 | 31847 | 38217 | 50955 | 57325 | 63694 | 79618
1,50 2548 | 3397 | 4246 | 5308 | 6369 | 8493 (10616 | 12739 | 16985| 21231 | 25478 | 33970 | 38217 | 42463 | 53079
2,00 1911 | 2548 | 3185 | 3981 | 4777 | 6369 | 7962 | 9554 | 12739| 15924 [ 19108 | 25478 | 28662 | 31847 | 39809
2,50 1529 | 2038 | 2548 | 3185 [ 3822 | 5096 | 6369 | 7643 | 10191 12739 | 15287 [ 20382 | 22930 | 25478 | 31847
3,00 1274 | 1699 | 2123 | 2654 | 3185 | 4246 | 5308 | 6369 | 849310616 | 12739 16985 | 19108 | 21231 | 26539
4,00 955 | 1274 | 1592 | 1990 [ 2389 | 3185 | 3981 | 4777 | 6369| 7962 | 9554 (12739 | 14331 | 15924 [ 19904
5,00 764 | 1019 | 1274 | 1592 [ 1911 | 2548 3185 | 3822 | 5096( 6369 | 7643 (10191 | 11465 | 12739 | 15924
6,00 637 849 | 1062 | 1327 | 1592 | 2123 | 2654 | 3185 | 4246 5308 | 6369 8493 | 9554 | 10616 | 13270
7,00 546 728 910 | 1137 [ 1365 | 1820 | 2275 2730 | 3640| 4550 | 5460( 7279 | 8189| 9099 11374
8,00 478 637 796 995 | 1194 | 1592 | 1990 [ 2389 | 3185| 3981 | 4777| 6369 | 7166 | 7962| 9952
9,00 425 566 708 885 | 1062 | 1415 | 1769 | 2123 | 2831| 3539 | 4246| 5662 | 6369 | 7077| 8846
10,00 382 510 [ 637 796 955 [ 1274 | 1592 | 1911 | 2548| 3185| 3822 | 5096 [ 5732 | 6369| 7962
11,00 347 463 579 724 869 | 1158 | 1448 | 1737 | 2316| 2895| 3474 4632 | 5211 | 5790 7238
12,00 318 425 531 663 796 | 1062 | 1327 | 1592 | 2123 2654 | 3185 4246 | 4777 | 5308 6635
13,00 294 392 | 490 612 735 980 | 1225 1470 | 1960| 2450 | 2940( 3920 | 4410| 4900 6124
14,00 273 364 455 569 682 910 | 1137 | 1365 | 1820 2275| 2730| 3640 | 4095| 4550 5687
15,00 255 340 425 531 637 849 | 1062 | 1274 | 1699 2123 | 2548 3397 | 3822 | 4246 5308
16,00 239 318 | 398 498 597 796 995 [ 1194 | 1592 1990 ( 2389 3185 | 3583 | 3981 4976
18,00 212 283 354 442 531 708 885 | 1062 | 1415| 1769 | 2123 2831 | 3185| 3539 4423
20,00 191 255 318 398 478 637 796 955 | 1274 1592 1911| 2548 | 2866 | 3185| 3981

264



CnupanbHble cBepna- TexHU4YecKkue AaHHble U ONMcaHus
Twist drills - Technical data and descriptions

backa
Chamfer > o
. ay HOMWHanNbHMNbIX NONepeYvHbIn
yror KpomKm WnpuHa npeaHei BCrioMora- ) nonepeyHas pexyLuas i
Corner edge KROMKAY menbHas & Kpomka cutting edge SR erJ:I . .
] a,. paGO'“WIVI nonepeyHbin 3agHNn

yron

B, nonepeyHbIN yron 3aocTpeHus
Y, HOMWHambHbIA NonepeYHbIn
nepegHvn yron

Y, Pabounit nonepeyHbIn

3aHAA noBepx-
HOCTb

HOMWHarnbHbIN
AnameTtp
Nominal diameter

NOBEPXHOCTE nepe'DcHMVI yron
TnaBHas pexyLuas \ Dorsal surface n pabounin HanpaBnsALNIA yron
OMKa o “
KpomKk nepegHsis 3afHwWiA yron 3a0HSS KPOMKa 3agHuu yron a,
LOSEAXEOCHTIE e Dorsal edge LUMNOHOYHBIN yron B
W = Yron HaKmnoHa nonepeuHoil KpoMKiA Hy Moy CTpyXeuHast nepenHui yron Y
G = yron npu BeplunHe / point angle KaHaska na3meparTca
MO OTHOLLIEHUIO K NITOCKOCTU
nepedHull Kpali noeepxHocmu 6bif1 6bibpaH 6 Ka4ecmee MoyKu OrpaHU4eHHON yrrnom
omeyema a, nominal lower rake angle
rmaBHasi pexyLuas Kpomka n YXB . effective lower rake angle
Main cutting edge :\ B, lower cutting edge
LAY N7 nom/qal upper rake angle
yron By Y, effective upper rake angle
Heapasnehre SHEETIE D @ n shearing force direction angle
BPE3HON noaayn direction angle aB.Y
\i l ? are measured
// Ay in relation to the plane
delimited by the angle
HanpasneHve
e nogavalr nogauu
Haﬂp"‘a“e‘;m Feed/r
pe3aHU
npoxogka/r = d
Cutting route/r = d
OcTtpue ceepna. lNpumepsbl - YacTuyHo no DIN 1412
Examples of shape points - Partially according to DIN 1412
®dopma A ) dopma B ) ®Popma C )
YTOHYeHHas nonepevHas YTOHYeHHas nonepevHas KpectoobpasHo noaTovYeHHas
nepemMbl4yka nepeMblyka C KOPPEKTUPOBAHHOM BepLumHa
Thinned chisel edge rmaBHOM pexyLlen KPOMKOMN Split point

Thinned  chisel edge with
corrected cutting edge

SR ESICH

/i

. J . J .
®dopma D A (CamoueHprrou.leecn ocTpue c\ (BbICOKO-Sd)dDeKTMBHoe A
3a0CTpeHHass BepwuHa AN OBYMS1 PEXYLLMMU FPaHsaMU ocTpue AnsA obpabaTtbiBatomx
yyryHa Self centering point with double LieHTpOB
Point ground for cast iron guidance High performance shape of point

for machining centers

D
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ONMUCAHUE CMMBOJIOB
ICONS DESCRIPTION

Mapka TBepgoro cnnaea
Carbide grade

CnmpanbHbIvi kaHan COX
Spiral coolant ducts

Mapka TBepaoro cnnasa
Carbide grade

Micrograin

Mpsamon ueHTpaneHbIn kaHan COX
Straight centric coolant duct

dopma pexyLiein KpoMKM Mo cTaHaapTy

npeanpusiTus

Cutting edge design acc. to internal standard

Mpamon kanan COX
Straight coolant ducts

Crangapt npegnpuatua CTI kopoTkue

Internal standard short

C MacrnsHHoOW aMyrbcuen
with oil emulsion

CtaHgapt npeanpuatua CTM gnuHHbIE

Internal standard long

Cyxoe pe3aHve
Dry machining

Pasmepsbl cornacHo DIN
Dimensions acc. to DIN 333-A

Yron HaknoHa KaHaBKu
Helix angle

Pasmepsl cornacHo DIN
Dimensions acc. to DIN 338

Yron HaknoHa KaHaku
Helix angle

Pasmepsbl cornacHo DIN
Dimensions acc. to DIN 1897

DIN
1897

Yron npv BepLUnHE
Point angle

Pasmepsl cornacHo DIN
Dimensions acc. to DIN 6537

H@I@@I@EE

Yron npu BepLunHe
Point angle

Pasmepsbl cornacHo DIN
Dimensions acc. to DIN 6539 (1897)

Yron npv BepLUUHE
Point angle

XBocToBuk cornacHo DIN 6535 HE
Shank acc. to DIN 6535 HE

Yron npv BepLUnHe
Point angle

XBocTtoBuk cornacHo DIN 6535 HEK
Shank acc. to DIN 6535 HEK

HOvameTp nHctpymeHTa Dc
Tool diameter D¢

C cxaTbiM BO3yXOM
with compressed air

DRE

Tun MHCTpYMEHTa
Type of tool

120° 45°
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ONMUCAHUE CMMBOJIOB
ICONS DESCRIPTION

[nvuHa nHcTpymeHTa
Tool length

[nvHa nHcTpymeHTa
Tool length

[nuHa nHcTpymeHTa
Tool length

Wiy

Mpsimas cTpyxeyHas kaHaBka
Straight flute

@

OIOOIOIOO0ORNID
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LleHTpoBOuYHLIe cBepna - ®opma A - 60°
Center drills - Form A - 60°

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

171 171F

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH/ Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

\
J

s
. v 2
s B e [
e ~F L1
Il »
. J & J \ J
D, L2 L1 D2 171 171F
h7 h6 C nokpbitnem / Coated
2 2,5 40 5 171.020 171.020F
2,5 3,1 45 6,3 171.025 171.025F
3,15 3,9 50 8 171.315 171.315F
4 5 56 10 171.040 171.040F
5 6,3 63 12,5 171.050 171.050F
6,3 8 71 16 171.063 171.063F

270 Pa6ouue napameTpbl cM.cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260



LleHTpoBo4HbIe cBepna 90° - 120° - Tun N - CTI gnuHHbIE
90°/120° spotting drills - “N” design - Internal standard long

170-
90°

170-
90°F

170-
120°

170-
120°F

Ob6nacTb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.6 A2.1-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: Yyryn/ Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

N

J

L2,
| 5 @ D E
\ ¢ L1 N
A\ A\ J A\ J A\ J . J
@ ‘ ‘ ° ‘
D, L2 L1 D2 170-90° 170-90°F 170-120° 170-120°F
h10 h6 C noKpbITMEM C nokpbITUEM
3 10 40 3 170.030-90° 170.030-90°F 170.030-120° 170.030-120°F
4 12 40 4 170.040-90° 170.040-90°F 170.040-120° 170.040-120°F
5 15 50 5 170.050-90° 170.050-90°F 170.050-120° 170.050-120°F
6 20 50 6 170.060-90° 170.060-90°F 170.060-120° 170.060-120°F
8 22 63 8 170.080-90° 170.080-90°F 170.080-120° 170.080-120°F
10 23 72 10 170.100-90° 170.100-90°F 170.100-120° 170.100-120°F
12 25 83 12 170.120-90° 170.120-90°F 170.120-120° 170.120-120°F
14 26 83 14 170.140-90° 170.140-90°F 170.140-120° 170.140-120°F
16 28 92 16 170.160-90° 170.160-90°F 170.160-120° 170.160-120°F
20 30 104 20 170.200-90° 170.200-90°F 170.200-120° 170.200-120°F

Pabouve napametpbl cM.cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260
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Step drills
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CTyneHyaTble cBepna ¢ UMIMHAPUYECKON FONTIOBKOM ANA CKBO3HbIX otBepcTun CTI
Step drills for screws with cylindrical head - Through hole - Internal standard

181

181F

Ob6nacTb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkue cnnas.ebl / Light alloys

A1.1-16 A2.1-27 A31-32 A4.1-42

B: MNMnactmacchl/ ApMUPOBAHHBIN MAACTMK

B: Plastics - Reinforced plastic fibres

B1.1-1.3 B1.5-16 B21-24

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

N

J

L2 D3
4
g 4 3
<
L3 d
< L1 N
>
A\ \ J
Z 30°
for D, D2 L2 L1 L3 181 181F
ons m7 h6 C nokpbiTnem / Coated
M 3 2,5 6 8,8 62 20 181.030 181.030F
M 4 3,3 6 11,4 62 24 181.040 181.040F
M 5 4,2 6 13,6 66 28 181.050 181.050F
M 6 5,0 8 16,5 79 34 181.060 181.060F
M 8 6,8 10 21,0 89 47 181.080 181.080F
M 10 8,5 12 25,5 102 55 181.100 181.100F
M 12 10,2 14 30,0 107 60 181.120 181.120F
M 14 14,0 16 34,5 115 65 181.140 181.140F
M 16 12,0 18 38,5 123 73 181.160 181.160F
274 Pa6Gouve napameTpbl cM. cTpanHula 260 / For working-parameters see page 260



CtyneHyaTble cBepna Ans BbiNYCKHbIX otBepcTuin CTI1
Step drills for tapping size holes - Internal standard

O6nacTtb npumeHeHus / Range of application

182 182F A: Nerkve cnnasel / Light alloys

A1.1-1.6 A2.1-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmacchl - ApMUPOBaHHBIV NIIACTUK

B: Plastics - Reinforced plastic fibres

B1.1-1.3 B1.5-1.6 B2.1-24

F: Yyryn/ Cast irons

F1.1-1.2 F1.4-1.5 F2.1-2.2

N
(]
>
& A J
1200 45° : 30°

for D, D2 L2 L1 L3 182 182F
ons m7 h6 C nokpbitnem/ Coated
M 3 2,80 6 8,8 62 20 182.030 182.030F
M 4 3,70 6 11,4 62 24 182.040 182.040F
M 5 4,65 6 13,6 66 28 182.050 182.050F
M 6 5,55 8 16,5 79 34 182.060 182.060F
M 8 7,40 10 21,0 89 47 182.080 182.080F
M 10 9,30 12 25,5 102 55 182.100 182.100F
M 12 11,20 14 30,0 107 60 182.120 182.120F
M 14 13,00 16 34,5 115 65 182.140 182.140F
M 16 15,00 18 38,5 123 73 182.160 182.160F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260 275
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Twist drills
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KOMGMHMpOBaHHbIﬁ MHCTPYMEHT And cBeprieHns n pasBepTtbiBaHUA ANA apMUPOBaHHbIX

nnactukoB  CTIM “DUO-K”

Combi drilling/reaming tool for reinforced plastic fibres - Internal standard

“DUO-K”

( O6nacTtb npumeHeHns / Range of application
117 117D B:MnacTtmacckl- ApMUPOBaHHbIA MacTUK

51 F;Iastics - Reinforced plastic fibres

¢ L2 )
HC /el
< >
& J & J .
OITISICIS
—] —>
Dc L2 L1 D2 117 117D
H7 h6 C nokpbitnem/ Coated
2 50 100 2 117.020 117.020D
2,48 50 100 2,48 117.0248 117.0248D
3 50 100 3 117.030 117.030D
3,17 50 100 3,17 117.0317 117.0317D
4 50 100 4 117.040 117.040D
4,21 50 100 4,21 117.0421 117.0421D
4,82 50 100 4,82 117.0482 117.0482D
5,05 50 100 5,05 117.0505 117.0505D
5,53 50 100 5,53 117.0553 117.0553D
6 50 100 6 117.060 117.060D
6,33 50 100 6,33 117.0633 117.0633D
6,60 50 100 6,60 117.660 117.660D
7 50 100 7 117.070 117.070D
7,92 50 100 7,92 117.0792 117.0792D
8 50 100 8 117.080 117.080D
8,63 50 100 8,63 117.0863 117.0863D
9 50 100 9 117.090 117.090D
10 50 100 10 117.100 117.100D
12 50 100 12 117.120 117.120D
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KOMOMHMPOBaHHbLIN MHCTPYMEHT ANA CBepfieHUs U pa3BepTbiBaHUSA apMUPOBaHHbIX
nnactukoB / CTMN Z=4 “Duo-K”

Combi drilling/reaming tool for reinforced plastic fibres - Internal standard Z=4
“DUO-K”

( N\ ( \ O6nactb npumeHeHusi / Range of application
217 217D A: Jlerkue cnnasebl / Light alloys
A1.7

B: Mnactmaccol - ApMUpOBaHHbIE MIIACTUKM
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.4

« L2 N
SC— /AN
I« L1 >
& J & J \ J
OITISISIS
— —C
D, L2 L1 D2 217 217D
H7 h6 C nokpbiTnem / Coated
2 50 100 2 217.020 217.020D
2,48 50 100 2,48 217.0248 217.0248D
3 50 100 3 217.030 217.030D
3,17 50 100 3,17 217.0317 217.0317D
4 50 100 4 217.040 217.040D
4,21 50 100 4,21 217.0421 217.0421D
4,82 50 100 4,82 217.0482 217.0482D
5,05 50 100 5,05 217.0505 217.0505D
5,53 50 100 5,53 217.0553 217.0553D
6 50 100 6 217.060 217.060D
6,33 50 100 6,33 217.0633 217.0633D
6,60 50 100 6,60 217.660 217.660D
7 50 100 7 217.070 217.070D
7,92 50 100 7,92 217.0792 217.0792D
8 50 100 8 217.080 217.080D
8,63 50 100 8,63 217.0863 217.0863D
9 50 100 9 217.090 217.090D
10 50 100 10 217.100 217.100D
12 50 100 12 217120 217.120D

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260 279



CBepna no KeBnapy - ctTaHgapTHas AnuHa
Drills for KEVLAR - Internal standard long

118

118E

O6nacTtb npumeHeHus / Range of application

B: MNnacTtmacckl- ApMUPOBAHHbIN MacTUK
B: Plastics - Reinforced plastic fibres

B1.1-1.3 B1.5-1.6

40—0k
/
/

‘ l < L1 "
W
& J & J \ J
CISISIS
=S =
D, L2 L1 D2 118 118E
h6 h6 C nokpbitnem/ Coated
2,38 12 40 2,38 118.0238 118.0238E
3 12 40 3 118.030 118.030E
3,17 12 40 3,17 118.0317 118.0317E
4 18 55 4 118.040 118.040E
4,76 24 58 4,76 118.0476 118.0476E
5 26 62 5 118.050 118.050E
5,55 28 66 5,55 118.0555 118.0555E
6 28 66 6 118.060 118.060E
6,35 31 70 6,35 118.0635 118.0635E
6,5 31 70 6,5 118.065 118.065E
7 34 74 7 118.070 118.070E
7,93 37 79 7,93 118.0793 118.0793E
8 37 79 8 118.080 118.080E
8,5 37 79 8,5 118.085 118.085E
9 40 84 9 118.090 118.090E
9,52 40 84 9,52 118.0952 118.0952E
10 48 89 10 118.100 118.100E
12 50 102 12 118.120 118.120E
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MNMepoBbie ceBepna - CTI
Spade drills - Internal standard

140

140F

Ob6nacTb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: Yyryn/ Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

le L2 )
A4
oﬂi 8 J
< L1 L
. J & A J
‘ @ ‘ ‘ oo
D. L2 L1 D2 140 140F

h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 16 40 2 140.020 140.020F
2,5 16 40 2,5 140.025 140.025F
3 18 40 3 140.030 140.030F
3,5 18 40 3,5 140.035 140.035F
4 20 40 4 140.040 140.040F
5 25 50 5 140.050 140.050F
6 25 50 6 140.060 140.060F
7 30 60 7 140.070 140.070F
8 30 63 8 140.080 140.080F
9 30 63 9 140.090 140.090F
10 32 72 10 140.100 140.100F
12 38 83 12 140.120 140.120F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260 281




CBepna c AByMs nNpsiMbIMU KaHaBkamu - CTI1
2 straight flute drills - Internal standard

150

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

\ O6nactb npumeHeHns / Range of application

R

‘ L2 R
5| D &
A
« L1 >
J o J A\

D, L2 L1 D2 150 150F
h6 h6 C nokpbiTuem / Coated
2 12 40 2 150.020 150.020F
2,5 12 40 2,5 150.025 150.025F
3 15 46 3 150.030 150.030F
3,5 20 52 3,5 150.035 150.035F
4 22 55 4 150.040 150.040F
5 26 62 5 150.050 150.050F
6 28 66 6 150.060 150.060F
7 34 74 7 150.070 150.070F
8 37 79 8 150.080 150.080F
9 40 84 9 150.090 150.090F
10 43 89 10 150.100 150.100F
12 51 102 12 150.120 150.120F
14 54 107 14 150.140 150.140F
16 58 115 16 150.160 150.160F
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CBepna CO B3aUMHO-NepneHANKYNAPHbIMU peXyLlnmMmm ne3Budamm, npsamMmblieé KaHaBKU -
kopoTtkue DIN 1897
Star drills straight flute - short according to DIN 1897

162

162F

O6nacTtb npumeHeHns / Range of application

A: INerkune cnna.ebl/ Light alloys

A1.3-1.8

F: Yyryn/ Cast irons
F1.1-1.5

E: TutaH / Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.3

¢ L2 )
A,
5| )
l¢ L1 N
N J U
ERICIES
—

D. L2 L1 D2 162 162F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 12 38 2 162.020 162.020F
21 12 38 21 162.021 162.021F
2,2 13 40 2,2 162.022 162.022F
2,3 13 40 2,3 162.023 162.023F
2,4 14 43 2,4 162.024 162.024F
2,5 14 43 2,5 162.025 162.025F
2,6 14 43 2,6 162.026 162.026F
2,7 16 46 2,7 162.027 162.027F
2,8 16 46 2,8 162.028 162.028F
2,9 16 46 2,9 162.029 162.029F
3 16 46 3 162.030 162.030F
3.1 18 49 3,1 162.031 162.031F
3,2 18 49 3,2 162.032 162.032F
3,3 18 49 3,3 162.033 162.033F
3,4 20 52 34 162.034 162.034F
3,5 20 52 3,5 162.035 162.035F
3,6 20 52 3,6 162.036 162.036F
3,7 20 52 3,7 162.037 162.037F
3,8 22 55 3,8 162.038 162.038F
3,9 22 55 3,9 162.039 162.039F
4 22 55 4 162.040 162.040F
4,1 22 55 4,1 162.041 162.041F
4,2 22 55 4,2 162.042 162.042F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260




D, L2 L1 D2 162 162F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
4,3 24 58 4,3 162.043 162.043F
4,4 24 58 4,4 162.044 162.044F
4,5 24 58 4,5 162.045 162.045F
4,6 24 58 4,6 162.046 162.046F
4,7 24 58 4,7 162.047 162.047F
4.8 26 62 4,8 162.048 162.048F
4,9 26 62 4,9 162.049 162.049F
5 26 62 5 162.050 162.050F
51 26 62 51 162.051 162.051F
5,2 26 62 5,2 162.052 162.052F
53 26 62 53 162.053 162.053F
5,4 28 66 5,4 162.054 162.054F
5,5 28 66 55 162.055 162.055F
5,6 28 66 5,6 162.056 162.056F
5,7 28 66 5,7 162.057 162.057F
5,8 28 66 5,8 162.058 162.058F
59 28 66 59 162.059 162.059F
6 28 66 6 162.060 162.060F
6,1 31 70 6,1 162.061 162.061F
6,2 31 70 6,2 162.062 162.062F
6,3 31 70 6,3 162.063 162.063F
6,4 31 70 6,4 162.064 162.064F
6,5 31 70 6,5 162.065 162.065F
6,8 34 74 6,8 162.068 162.068F
7 34 74 7 162.070 162.070F
7,5 34 74 7,5 162.075 162.075F
7,8 37 79 7,8 162.078 162.078F
8 37 79 8 162.080 162.080F
8,5 37 79 8,5 162.085 162.085F
9 40 84 9 162.090 162.090F
9,5 40 84 9,5 162.095 162.095F
9,8 43 89 9,8 162.098 162.098F
10 43 89 10 162.100 162.100F
10,2 43 89 10,2 162.102 162.102F
10,5 43 89 10,5 162.105 162.105F
10,8 47 95 10,8 162.108 162.108F
11 47 95 11 162.110 162.110F
11,2 47 95 11,2 162.112 162.112F
11,5 47 95 11,5 162.115 162.115F
11,8 47 95 11,8 162.118 162.118F
12 51 102 12 162.120 162.120F
12,5 51 102 12,5 162.125 162.125F
13 51 102 13 162.130 162.130F
13,5 54 107 13,5 162.135 162.135F
14 54 107 14 162.140 162.140F
14,5 56 111 14,5 162.145 162.145F
15 56 1M1 15 162.150 162.150F
15,5 58 115 15,5 162.155 162.155F
16 58 115 16 162.160 162.160F
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CBepna co B3auMHO-NeprneHAnKYnApHbLIMU pexywmnmmu nessusamm DIN 1897

Star drills straight flute - short according to DIN 1897

162L

162LF

Ob6nacTtb npumeHeHus/ Range of application

A: Nerkune cnnas.ebl / Light alloys

A13-1.5 A17

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5

¢ L2 )
5] = P 4B
N
< L1 H
J A J N
D. L2 L1 D2 162L 162LF

h6 h6 C nokpbitnem / Coated
6 57 93 6 162L060 162L060F
6,1 63 101 6,1 162L061 162L061F
6,2 63 101 6,2 162L062 162L062F
6,3 63 101 6,3 162L063 162L063F
6,4 63 101 6,4 162L064 162L064F
6,5 63 101 6,5 162L065 162L065F
6,8 69 109 6,8 162L068 162L068F
7 69 109 7 162L070 162L070F
7,5 69 109 7,5 162L075 162L075F
8 75 17 8 162L080 162L080F
8,5 75 17 8,5 162L085 162L085F
9 81 125 9 162L090 162L090F
9,5 81 125 9,5 162L095 162L095F
10 87 133 10 162L100 162L100F
10,5 87 133 10,5 162L105 162L105F
11 94 142 11 162L110 162L110F
1,5 94 142 11,5 162L115 162L115F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260




CBepna c TpeMs cnupanbHbIMU KaHaBKamMu - Kopotkue cornacHo DIN 1897
3 flute twist drills - short according to DIN 1897

163

163F

O6nacTtb npumeHus/ Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys

A1.1-1.7 A21-27 A3.1-32 A4.1-42

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.3

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

o

L2
o
le L1

J J
DIN [ §30
1897

D, L2 L1 D2 163 163F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
3 16 46 3 163.030 163.030F
3,2 18 49 3,2 163.032 163.032F
3,5 20 52 3,5 163.035 163.035F
3,8 22 55 3,8 163.038 163.038F
4 22 55 4 163.040 163.040F
4,2 22 55 4,2 163.042 163.042F
4,5 24 58 4,5 163.045 163.045F
4,8 24 62 4,8 163.048 163.048F
5 26 62 5 163.050 163.050F
5,2 26 62 5,2 163.052 163.052F
5,5 28 66 5,5 163.055 163.055F
5,8 28 66 5,8 163.058 163.058F
6 28 66 6 163.060 163.060F
6,5 31 70 6,5 163.065 163.065F
6,8 34 70 6,8 163.068 163.068F
7 34 74 7 163.070 163.070F
7,5 34 74 7,5 163.075 163.075F
7,8 37 79 7,8 163.078 163.078F
8 37 79 8 163.080 163.080F
8,5 37 79 8,5 163.085 163.085F
8,8 40 84 8,8 163.088 163.088F
9 40 84 9 163.090 163.090F
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D, L2 L1 D2 163 163F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
9,5 40 84 9,5 163.095 163.095F
9,8 43 89 9,8 163.098 163.098F
10 43 89 10 163.100 163.100F
10,2 43 89 10,2 163.102 163.102F
10,5 43 89 10,5 163.105 163.105F
10,8 47 95 10,8 163.108 163.108F
11 47 95 11 163.110 163.110F
11,5 47 95 11,5 163.115 163.115F
11,8 47 95 11,8 163.118 163.118F
12 51 102 12 163.120 163.120F
12,5 51 102 12,5 163.125 163.125F
13 51 102 13 163.130 163.130F
13,5 54 107 13,5 163.135 163.135F
13,8 54 107 13,8 163.138 163.138F
14 54 107 14 163.140 163.140F
14,5 56 111 14,5 163.145 163.145F
14,8 56 111 14,8 163.148 163.148F
15 56 111 15 163.150 163.150F
15,5 58 115 15,5 163.155 163.155F
15,8 58 115 15,8 163.158 163.158F
16 58 115 16 163.160 163.160F
16,5 60 119 16,5 163.165 163.165F
17 60 119 17 163.170 163.170F
17,5 62 123 17,5 163.175 163.175F
18 62 123 18 163.180 163.180F
18,5 64 127 18,5 163.185 163.185F
19 64 127 19 163.190 163.190F
19,5 66 131 19,5 163.195 163.195F
20 66 131 20 163.200 163.200F
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Cnupaanble caMoueHTpyrLuinecs cBepria C AByMA pexyLwnmMmm rpaHAMU - KOPOTKUe

cornacHo DIN 1897
“Spider”

Twist drills with double guidance-self centering - short according to DIN 1897

s

164

N

s

164F

N

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-2.2

G: M'padout / Graphite
G1.1 G241

\
J

D2
vV —

DIN
1897

J A J A
L2 L1 D2 164

D 164F
h6 h6 C nokpbitnem/ Coated
2 12 38 2 164.020 164.020F
21 12 38 21 164.021 164.021F
2,2 13 40 2,2 164.022 164.022F
2,3 13 40 2,3 164.023 164.023F
2,4 14 43 2,4 164.024 164.024F
2,5 14 43 2,5 164.025 164.025F
2,6 14 43 2,6 164.026 164.026F
2,7 16 46 2,7 164.027 164.027F
2,8 16 46 2,8 164.028 164.028F
2,9 16 46 2,9 164.029 164.029F
3 16 46 3 164.030 164.030F
3.1 18 49 31 164.031 164.031F
3,2 18 49 3,2 164.032 164.032F
3,3 18 49 3,3 164.033 164.033F
3.4 20 52 3,4 164.034 164.034F
3,5 20 52 3,5 164.035 164.035F
3,6 20 52 3,6 164.036 164.036F
3,7 20 52 3,7 164.037 164.037F
3,8 22 55 3,8 164.038 164.038F
3,9 22 55 3,9 164.039 164.039F
4 22 55 4 164.040 164.040F
41 22 55 41 164.041 164.041F
4,2 22 55 4,2 164.042 164.042F
4,3 24 58 4,3 164.043 164.043F
4,4 24 58 4,4 164.044 164.044F
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D, L2 L1 D2 164 164F
h6 h6 C nokpblTnem / Coated
4,5 24 58 4,5 164.045 164.045F
4,6 24 58 4,6 164.046 164.046F
4,7 24 58 4,7 164.047 164.047F
4,8 26 62 4,8 164.048 164.048F
4,9 26 62 4,9 164.049 164.049F
5 26 62 5 164.050 164.050F
5,1 26 62 51 164.051 164.051F
5,2 26 62 5,2 164.052 164.052F
53 26 62 53 164.053 164.053F
5,4 28 66 5,4 164.054 164.054F
5,5 28 66 5,5 164.055 164.055F
5,6 28 66 5,6 164.056 164.056F
5,7 28 66 5,7 164.057 164.057F
5,8 28 66 5,8 164.058 164.058F
59 28 66 59 164.059 164.059F
6 28 66 6 164.060 164.060F
6,1 31 70 6,1 164.061 164.061F
6,2 31 70 6,2 164.062 164.062F
6,3 31 70 6,3 164.063 164.063F
6,4 31 70 6,4 164.064 164.064F
6,5 31 70 6,5 164.065 164.065F
6,8 34 74 6,8 164.068 164.068F
7 34 74 7 164.070 164.070F
7,5 34 74 7,5 164.075 164.075F
7,8 37 79 7,8 164.078 164.078F
8 37 79 8 164.080 164.080F
8,5 37 79 8,5 164.085 164.085F
9 40 84 9 164.090 164.090F
9,5 40 84 9,5 164.095 164.095F
9,8 43 89 9,8 164.098 164.098F
10 43 89 10 164.100 164.100F
10,2 43 89 10,2 164.102 164.102F
10,5 43 89 10,5 164.105 164.105F
10,8 47 95 10,8 164.108 164.108F
11 47 95 11 164.110 164.110F
1,2 47 95 11,2 164.112 164.112F
1,5 47 95 1,5 164.115 164.115F
1,8 47 95 11,8 164.118 164.118F
12 51 102 12 164.120 164.120F
12,5 51 102 12,5 164.125 164.125F
13 51 102 13 164.130 164.130F
13,5 54 107 13,5 164.135 164.135F
14 54 107 14 164.140 164.140F
14,5 56 111 14,5 164.145 164.145F
15 56 1M 15 164.150 164.150F
15,5 58 115 15,5 164.155 164.155F
16 58 115 16 164.160 164.160F
16,5 60 119 16,5 164.165 164.165F
17 60 119 17 164.170 164.170F
17,5 62 123 17,5 164.175 164.175F
18 62 123 18 164.180 164.180F
18,5 64 127 18,5 164.085 164.085F
19 64 127 19 164.190 164.190F
19,5 66 131 19,5 164.195 164.195F
20 66 131 20 164.200 164.200F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260
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LT NN e

CBepna ¢ AByMsA cnupanbHbIMU KaHaBKaMu - KopoTkue cornacHo DIN 1897
2 flute twist drills - short according to DIN 1897

160

160F

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmacchl - ApMUPOBaHHbIE NNACTUKM
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.5 B2.1-24

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-2.2

G: 'pacout / Graphite
G2.1

U7

le L2 )
DL)I
le L1

J A J A

D, L2 L1 D2 160 160F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 12 38 2 160.020 160.020F
21 12 38 2,1 160.021 160.021F
2,2 13 40 2,2 160.022 160.022F
2,3 13 40 2,3 160.023 160.023F
2,4 14 43 2,4 160.024 160.024F
2,5 14 43 2,5 160.025 160.025F
2,6 14 43 2,6 160.026 160.026F
2,7 16 46 2,7 160.027 160.027F
2,8 16 46 2,8 160.028 160.028F
2,9 16 46 2,9 160.029 160.029F
3 16 46 3 160.030 160.030F
31 18 49 31 160.031 160.031F
3,2 18 49 3,2 160.032 160.032F
3,3 18 49 3,3 160.033 160.033F
3,4 20 52 3,4 160.034 160.034F
3,5 20 52 3,5 160.035 160.035F
3,6 20 52 3,6 160.036 160.036F
3,7 20 52 3,7 160.037 160.037F
3,8 22 55 3,8 160.038 160.038F
3,9 22 55 3,9 160.039 160.039F
4 22 55 4 160.040 160.040F
4.1 22 55 4.1 160.041 160.041F
4,2 22 55 4,2 160.042 160.042F
4,3 24 58 4,3 160.043 160.043F
4,4 24 58 4.4 160.044 160.044F

290

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260



D, L2 L1 D2 160 160F
h6 h6 C nokpblTnem / Coated
4,5 24 58 4,5 160.045 160.045F
4,6 24 58 4,6 160.046 160.046F
4,7 24 58 4,7 160.047 160.047F
4,8 26 62 4,8 160.048 160.048F
4,9 26 62 4,9 160.049 160.049F
5 26 62 5 160.050 160.050F
5,1 26 62 51 160.051 160.051F
5,2 26 62 5,2 160.052 160.052F
53 26 62 53 160.053 160.053F
5,4 28 66 5,4 160.054 160.054F
5,5 28 66 5,5 160.055 160.055F
5,6 28 66 5,6 160.056 160.056F
5,7 28 66 5,7 160.057 160.057F
5,8 28 66 5,8 160.058 160.058F
59 28 66 59 160.059 160.059F
6 28 66 6 160.060 160.060F
6,1 31 70 6,1 160.061 160.061F
6,2 31 70 6,2 160.062 160.062F
6,3 31 70 6,3 160.063 160.063F
6,4 31 70 6,4 160.064 160.064F
6,5 31 70 6,5 160.065 160.065F
6,8 34 74 6,8 160.068 160.068F
7 34 74 7 160.070 160.070F
7,5 34 74 7,5 160.075 160.075F
7,8 37 79 7,8 160.078 160.078F
8 37 79 8 160.080 160.080F
8,5 37 79 8,5 160.085 160.085F
9 40 84 9 160.090 160.090F
9,5 40 84 9,5 160.095 160.095F
9,8 43 89 9,8 160.098 160.098F
10 43 89 10 160.100 160.100F
10,2 43 89 10,2 160.102 160.102F
10,5 43 89 10,5 160.105 160.105F
10,8 47 95 10,8 160.108 160.108F
11 47 95 11 160.110 160.110F
1,2 47 95 11,2 160.112 160.112F
1,5 47 95 1,5 160.115 160.115F
1,8 47 95 11,8 160.118 160.118F
12 51 102 12 160.120 160.120F
12,5 51 102 12,5 160.125 160.125F
13 51 102 13 160.130 160.130F
13,5 54 107 13,5 160.135 160.135F
14 54 107 14 160.140 160.140F
14,5 56 111 14,5 160.145 160.145F
15 56 1M 15 160.150 160.150F
15,5 58 115 15,5 160.155 160.155F
16 58 115 16 160.160 160.160F
16,5 60 119 16,5 160.165 160.165F
17 60 119 17 160.170 160.170F
17,5 62 123 17,5 160.175 160.175F
18 62 123 18 160.180 160.180F
18,5 64 127 18,5 160.185 160.185F
19 64 127 19 160.190 160.190F
19,5 66 131 19,5 160.195 160.195F
20 66 131 20 160.200 160.200F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260
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CBepna ¢ AByMsA cnupanbHbIMU KaHaBKaMu - AnNnHHbIe cornacHo DIN 338

2 flute twist drills - long according to DIN 338

161

161F

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmacchl - ApMUPOBaHHbIE NNACTUKM

B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.5 B2.1-24

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-2.2

G: 'pacout / Graphite
G2.1

;|

A&

&

J A J A
L2

D, L1 D2 161 161F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 24 49 2 161.020 161.020F
21 24 49 21 161.021 161.021F
2,2 27 53 2,2 161.022 161.022F
2,3 27 53 2,3 161.023 161.023F
2,4 30 57 2,4 161.024 161.024F
2,5 30 57 2,5 161.025 161.025F
2,6 30 57 2,6 161.026 161.026F
2,7 33 61 2,7 161.027 161.027F
2,8 33 61 2,8 161.028 161.028F
2,9 33 61 2,9 161.029 161.029F
3 33 61 3 161.030 161.030F
3.1 36 65 3,1 161.031 161.031F
3,2 36 65 3,2 161.032 161.032F
3,3 36 65 3,3 161.033 161.033F
3,4 39 70 3,4 161.034 161.034F
3,5 39 70 3,5 161.035 161.035F
3,6 39 70 3,6 161.036 161.036F
3,7 39 70 3,7 161.037 161.037F
3,8 43 75 3,8 161.038 161.038F
3,9 43 75 3,9 161.039 161.039F
4 43 75 4 161.040 161.040F
4,1 43 75 41 161.041 161.041F
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D, L2 L1 D2 161 161F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
4,2 43 75 4,2 161.042 161.042F
4,3 47 80 4,3 161.043 161.043F
4.4 47 80 4,4 161.044 161.044F
4,5 47 80 4,5 161.045 161.045F
4,6 47 80 4,6 161.046 161.046F
4,7 47 80 4,7 161.047 161.047F
4,8 52 86 4,8 161.048 161.048F
4,9 52 86 4,9 161.049 161.049F
5 52 86 5 161.050 161.050F
51 52 86 51 161.051 161.051F
5,2 52 86 5,2 161.052 161.052F
5,3 52 86 5,3 161.053 161.053F
5,4 57 93 54 161.054 161.054F
5,5 57 93 55 161.055 161.055F
5,6 57 93 5,6 161.056 161.056F
5,7 57 93 5,7 161.057 161.057F
5,8 57 93 5,8 161.058 161.058F
59 57 93 59 161.059 161.059F
6 57 93 6 161.060 161.060F
6,1 63 101 6,1 161.061 161.061F
6,2 63 101 6,2 161.062 161.062F
6,3 63 101 6,3 161.063 161.063F
6,4 63 101 6,4 161.064 161.064F
6,5 63 101 6,5 161.065 161.065F
6,8 69 109 6,8 161.068 161.068F
7 69 109 7 161.070 161.070F
7,5 69 109 7,5 161.075 161.075F
8 75 117 8 161.080 161.080F
8,5 75 117 8,5 161.085 161.085F
9 81 125 9 161.090 161.090F
9,5 81 125 9,5 161.095 161.095F
10 87 133 10 161.100 161.100F
10,5 87 133 10,5 161.105 161.105F
1 94 142 1 161.110 161.110F
11,5 94 142 11,5 161.115 161.115F
12 101 151 12 161.120 161.120F
12,5 101 151 12,5 161.125 161.125F
13 101 151 13 161.130 161.130F
13,5 108 160 13,5 161.135 161.135F
14 108 160 14 161.140 161.140F
14,5 114 169 14,5 161.145 161.145F
15 114 169 15 161.150 161.150F
15,5 120 178 15,5 161.155 161.155F
16 120 178 16 161.160 161.160F
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Vi AN
CnupanbHble cBepria No YyryHy v fierkum cnnasam - kKopotkue DIN 1897
Twist drills for cast iron and light alloys - short according to DIN 1897

165

165F

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmacchl - ApMUPOBaHHbIE NNACTUKM
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.5 B2.1-24

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.2 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

¢ L2 )
s SRS D
« L1 >

J J
DIN [ §30
1897

D, L2 L1 D2 165 165F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 12 38 2 165.020 165.020F
21 12 38 2,1 165.021 165.021F
2,2 13 40 2,2 165.022 165.022F
2,3 13 40 2,3 165.023 165.023F
2,4 14 43 2,4 165.024 165.024F
2,5 14 43 2,5 165.025 165.025F
2,6 14 43 2,6 165.026 165.026F
2,7 16 46 2,7 165.027 165.027F
2,8 16 46 2,8 165.028 165.028F
2,9 16 46 2,9 165.029 165.029F
3 16 46 3 165.030 165.030F
31 18 49 31 165.031 165.031F
3,2 18 49 3,2 165.032 165.032F
3,3 18 49 3,3 165.033 165.033F
3,4 20 52 3,4 165.034 165.034F
3,5 20 52 3,5 165.035 165.035F
3,6 20 52 3,6 165.036 165.036F
3,7 20 52 3,7 165.037 165.037F
3,8 22 55 3,8 165.038 165.038F
3,9 22 55 3,9 165.039 165.039F
4 22 55 4 165.040 165.040F
4.1 22 55 4.1 165.041 165.041F
4,2 22 55 4,2 165.042 165.042F
4,3 24 58 4,3 165.043 165.043F
4,4 24 58 4.4 165.044 165.044F
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D, L2 L1 D2 165 165F
h6 h6 C nokpblTnem / Coated
4,5 24 58 4,5 165.045 165.045F
4,6 24 58 4,6 165.046 165.046F
4,7 24 58 4,7 165.047 165.047F
4,8 26 62 4,8 165.048 165.048F
4,9 26 62 4,9 165.049 165.049F
5 26 62 5 165.050 165.050F
5,1 26 62 51 165.051 165.051F
5,2 26 62 5,2 165.052 165.052F
53 26 62 53 165.053 165.053F
5,4 28 66 5,4 165.054 165.054F
5,5 28 66 5,5 165.055 165.055F
5,6 28 66 5,6 165.056 165.056F
5,7 28 66 5,7 165.057 165.057F
5,8 28 66 5,8 165.058 165.058F
59 28 66 59 165.059 165.059F
6 28 66 6 165.060 165.060F
6,1 31 70 6,1 165.061 165.061F
6,2 31 70 6,2 165.062 165.062F
6,3 31 70 6,3 165.063 165.063F
6,4 31 70 6,4 165.064 165.064F
6,5 31 70 6,5 165.065 165.065F
6,8 34 74 6,8 165.068 165.068F
7 34 74 7 165.070 165.070F
7,5 34 74 7,5 165.075 165.075F
7,8 37 79 7,8 165.078 165.078F
8 37 79 8 165.080 165.080F
8,5 37 79 8,5 165.085 165.085F
9 40 84 9 165.090 165.090F
9,5 40 84 9,5 165.095 165.095F
9,8 43 89 9,8 165.098 165.098F
10 43 89 10 165.100 165.100F
10,2 43 89 10,2 165.102 165.102F
10,5 43 89 10,5 165.105 165.105F
10,8 47 95 10,8 165.108 165.108F
11 47 95 11 165.110 165.110F
1,2 47 95 11,2 165.112 165.112F
1,8 47 95 11,8 165.118 165.118F
12 51 102 12 165.120 165.120F
12,5 51 102 12,5 165.125 165.125F
13 51 102 13 165.130 165.130F
13,5 54 107 13,5 165.135 165.135F
14 54 107 14 165.140 165.140F
14,5 56 1M1 14,5 165.145 165.145F
15 56 111 15 165.150 165.150F
15,5 58 115 15,5 165.155 165.155F
16 58 115 16 165.160 165.160F
16,5 60 119 16,5 165.165 165.165F
17 60 119 17 165.170 165.170F
17,5 62 123 17,5 165.175 165.175F
18 62 123 18 165.180 165.180F
18,5 64 127 18,5 165.185 165.185F
19 64 127 19 165.190 165.190F
19,5 66 131 19,5 165.195 165.195F
20 66 131 20 165.200 165.200F
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AN
CnupanbHble cBepra no YyryHy v nerkum cnnasam - aAnuHHblie DIN 338
Twist drills for cast iron and light alloys - long according to DIN 338

166

166F

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Nerkune cnnasel / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmacchl - ApMUPOBaHHbIE NNACTUKM
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.5 B2.1-24

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.2 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

¢ L2 )
<] NN/
\ﬁ L1

)
\Y

-

D, L2 L1 D2 166 166F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
2 24 49 2 166.020 166.020F
21 24 49 21 166.021 166.021F
2,2 27 53 2,2 166.022 166.022F
2,3 27 53 2,3 166.023 166.023F
2,4 30 57 2,4 166.024 166.024F
2,5 30 57 2,5 166.025 166.025F
2,6 30 57 2,6 166.026 166.026F
2,7 33 61 2,7 166.027 166.027F
2,8 33 61 2,8 166.028 166.028F
2,9 33 61 2,9 166.029 166.029F
3 33 61 3 166.030 166.030F
3.1 36 65 3,1 166.031 166.031F
3,2 36 65 3,2 166.032 166.032F
3,3 36 65 3,3 166.033 166.033F
3,4 39 70 3,4 166.034 166.034F
3,5 39 70 3,5 166.035 166.035F
3,6 39 70 3,6 166.036 166.036F
3,7 39 70 3,7 166.037 166.037F
3,8 43 75 3,8 166.038 166.038F
3,9 43 75 3,9 166.039 166.039F
4 43 75 4 166.040 166.040F
4,1 43 75 41 166.041 166.041F
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D, L2 L1 D2 166 166F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
4,2 43 75 4,2 166.042 166.042F
4,3 47 80 4,3 166.043 166.043F
4.4 47 80 4,4 166.044 166.044F
4,5 47 80 4,5 166.045 166.045F
4,6 47 80 4,6 166.046 166.046F
4,7 47 80 4,7 166.047 166.047F
4,8 52 86 4,8 166.048 166.048F
4,9 52 86 4,9 166.049 166.049F
5 52 86 5 166.050 166.050F
51 52 86 51 166.051 166.051F
5,2 52 86 5,2 166.052 166.052F
5,3 52 86 5,3 166.053 166.053F
5,4 57 93 54 166.054 166.054F
5,5 57 93 55 166.055 166.055F
5,6 57 93 5,6 166.056 166.056F
5,7 57 93 5,7 166.057 166.057F
5,8 57 93 5,8 166.058 166.058F
59 57 93 59 166.059 166.059F
6 57 93 6 166.060 166.060F
6,1 63 101 6,1 166.061 166.061F
6,2 63 101 6,2 166.062 166.062F
6,3 63 101 6,3 166.063 166.063F
6,4 63 101 6,4 166.064 166.064F
6,5 63 101 6,5 166.065 166.065F
7 69 109 7 166.070 166.070F
7,5 69 109 7,5 166.075 166.075F
8 75 17 8 166.080 166.080F
8,5 75 117 8,5 166.085 166.085F
9 81 125 9 166.090 166.090F
9,5 81 125 9,5 166.095 166.095F
10 87 133 10 166.100 166.100F
10,5 87 133 10,5 166.105 166.105F
1 94 142 1 166.110 166.110F
11,5 94 142 11,5 166.115 166.115F
12 101 151 12 166.120 166.120F
13 101 151 13 166.130 166.130F
14 108 155 14 166.140 166.140F
14,5 114 169 14,5 166.145 166.145F
15 114 169 15 166.150 166.150F
15,5 120 178 15,5 166.155 166.155F
16 120 178 16 166.160 166.160F

Paboune napametpbl cM. cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260
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Vi AN
BbicokoadhpekTUBHbIE cnupanbHble caMmoLueHTpylowmecs ceeprna - kKopotkue DIN 6537
High performance twist drills-self centering - short according to DIN 6537

( N ([ \ O6nactb npumeHeHus/ Range of application

172 172F

A: Ilerkvie cnnassl Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

\
J

o7

le L2 )
DL)I
le L1

J A J A
L2 L1 D2 172

-

D, 172F
h6 h6 C nokpbitnem/ Coated
3 16 46 3 172.030 172.030F
3.1 18 49 3,1 172.031 172.031F
3,2 18 49 3,2 172.032 172.032F
3,3 18 49 3,3 172.033 172.033F
3,4 20 52 3,4 172.034 172.034F
3,5 20 52 3,5 172.035 172.035F
3,6 20 52 3,6 172.036 172.036F
3,7 20 52 3,7 172.037 172.037F
3,8 22 55 3,8 172.038 172.038F
3,9 22 55 3,9 172.039 172.039F
4 22 55 4 172.040 172.040F
41 22 55 41 172.041 172.041F
4,2 22 55 4,2 172.042 172.042F
4,3 24 58 4,3 172.043 172.043F
4,4 24 58 4,4 172.044 172.044F
4,5 24 58 4,5 172.045 172.045F
4,6 24 58 4,6 172.046 172.046F
4,7 24 58 4,7 172.047 172.047F
4,8 26 62 4,8 172.048 172.048F
5 26 62 5 172.050 172.050F
5,1 26 62 5,1 172.051 172.051F
53 26 62 53 172.053 172.053F
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D, L2 L1 D2 172 172F
h6 h6 ¢ nokpbiTnem/ Coated
5,5 28 66 55 172.055 172.055F
5,8 28 66 5,8 172.058 172.058F
6 28 66 6 172.060 172.060F
6,4 31 70 6,4 172.064 172.064F
6,5 31 70 6,5 172.065 172.065F
6,6 31 70 6,6 172.066 172.066F
6,8 34 74 6,8 172.068 172.068F
7 34 74 7 172.070 172.070F
7,5 34 74 7,5 172.075 172.075F
7,8 37 79 7,8 172.078 172.078F
8 37 79 8 172.080 172.080F
8,4 37 79 8,4 172.084 172.084F
8,5 37 79 8,5 172.085 172.085F
8,8 40 84 8,8 172.088 172.088F
9 40 84 9 172.090 172.090F
9,5 40 84 9,5 172.095 172.095F
9,8 43 89 9,8 172.098 172.098F
10 43 89 10 172.100 172.100F
10,2 43 89 10,2 172.102 172.102F
10,5 43 89 10,5 172.105 172.105F
10,8 47 95 10,8 172.108 172.108F
1 47 95 11 172.110 172.110F
11,5 47 95 11,5 172.115 172.115F
1,8 47 95 11,8 172.118 172.118F
12 51 102 12 172.120 172.120F
12,5 51 102 12,5 172.125 172.125F
12,8 51 102 12,8 172.128 172.128F
13 51 102 13 172.130 172.130F
13,5 54 107 13,5 172.135 172.135F
13,8 54 107 13,8 172.138 172.138F
14 54 107 14 172.140 172.140F
14,5 56 111 14,5 172.145 172.145F
14,8 56 111 14,8 172.148 172.148F
15 56 111 15 172.150 172.150F
15,5 58 115 15,5 172.155 172.155F
15,8 58 115 15,8 172.158 172.158F
16 58 115 16 172.160 172.160F
16,5 60 119 16,5 172.165 172.165F
17 60 119 17 172.170 172.170F
17,5 62 123 17,5 172.175 172.175F
18 62 123 18 172.180 172.180F
18,5 64 127 18,5 172.185 172.185F
19 64 127 19 172.190 172.190F
19,5 66 131 19,5 172.195 172.195F
20 66 131 20 172.200 172.200F
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BbicokoadhpekTUBHLIE cnupanbHblie caMoLeHTpylowmecs ceepra - kopotkme DIN 6537
High performance twist drills-self centering - short according to DIN 6537

( N ([ \ O6nactb npumeHeHus / Range of application

174 174F

A: Ilerkvie cnnassl Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

\
J

o7

le L2 )
DL)I
le L1

J A J A
L2 L1 D2 174

-

D. 174F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
3 18 62 6 174.030 174.030F
3,3 18 62 6 174.033 174.033F
3,4 18 62 6 174.034 174.034F
3,5 20 62 6 174.035 174.035F
3,7 20 62 6 174.037 174.037F
3,8 22 62 6 174.038 174.038F
4 22 62 6 174.040 174.040F
4,2 24 66 6 174.042 174.042F
4,3 24 66 6 174.043 174.043F
4,5 24 66 6 174.045 174.045F
4,8 26 66 6 174.048 174.048F
5 26 66 6 174.050 174.050F
51 26 66 6 174.051 174.051F
5,2 26 66 6 174.052 174.052F
5,5 28 66 6 174.055 174.055F
5,8 28 66 6 174.058 174.058F
6 28 66 6 174.060 174.060F
6,1 31 79 8 174.061 174.061F
6,5 31 79 8 174.065 174.065F
6,6 31 79 8 174.066 174.066F
6,8 34 79 8 174.068 174.068F
6,9 34 79 8 174.069 174.069F
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LB NNNN oy

D, L2 L1 D2 174 174F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
7 34 79 8 174.070 174.070F
7,5 34 79 8 174.075 174.075F
7,8 37 79 8 174.078 174.078F
7,9 37 79 8 174.079 174.079F
8 37 79 8 174.080 174.080F
8,5 37 89 10 174.085 174.085F
8,6 40 89 10 174.086 174.086F
8,8 40 89 10 174.088 174.088F
9 40 89 10 174.090 174.090F
9,5 40 89 10 174.095 174.095F
9,6 43 89 10 174.096 174.096F
9,8 43 89 10 174.098 174.098F
10 43 89 10 174.100 174.100F
10,2 43 102 12 174.102 174.102F
10,4 43 102 12 174.104 174.104F
10,5 43 102 12 174.105 174.105F
10,8 47 102 12 174.108 174.108F
11 47 102 12 174.110 174.110F
11,5 47 102 12 174.115 174.115F
11,8 47 102 12 174.118 174.118F
12 51 102 12 174.120 174.120F
12,5 51 107 14 174.125 174.125F
13 51 107 14 174.130 174.130F
13,5 51 107 14 174.135 174.135F
14 51 107 14 174.140 174.140F
14,2 56 115 16 174.142 174.142F
14,5 56 115 16 174.145 174.145F
15 56 115 16 174.150 174.150F
15,5 58 115 16 174.155 174.155F
16 58 115 16 174.160 174.160F
16,5 60 123 18 174.165 174.165F
17 60 123 18 174.170 174.170F
17,5 62 123 18 174175 174.175F
17,7 62 123 18 174177 174 177F
18 62 123 18 174.180 174.180F
18,5 64 131 20 174.185 174.185F
19 64 131 20 174.190 174.190F
19,5 66 131 20 174.195 174.195F
20 66 131 20 174.200 174.200F

Pabouve napametpbl cM.cTpaHuua 260 / For working-parameters see page 260
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Vi AN
BbicokoadhpekTUBHLIE cnupanbHble caMoLeHTpylowmecs ceeprna - AnuHHble DIN 6537
High performance twist drills-self centering - long according to DIN 6537

[

174L

174LF

[(

Ob6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: Ilerkvie cnnassl Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

B /il

L1 o
»

ECIELLES)

D, L2 L1 D2 174L 174LF
h6 h6 C nokpbitnem/ Coated
3 26 66 6 174L.030 174L.030F
3,3 26 66 6 174L.033 174L.033F
3,4 26 66 6 174L.034 174L.034F
3,5 26 66 6 174L.035 174L.035F
3,7 26 66 6 174L.037 174L.037F
3,8 33 74 6 174L.038 174L.038F
4 33 74 6 174L.040 174L.040F
4,2 33 74 6 174L.042 174L.042F
4,3 33 74 6 174L.043 174L.043F
4,5 33 74 6 174L.045 174L.045F
4,8 40 82 6 174L.048 174L.048F
5 40 82 6 174L.050 174L.050F
51 40 82 6 174L.051 174L.051F
5,2 40 82 6 174L.052 174L.052F
5,5 40 82 6 174L.055 174L.055F
5,8 40 82 6 174L.058 174L.058F
6 40 82 6 174L.060 174L.060F
6,1 42 91 8 174L.061 174L.061F
6,5 42 91 8 174L.065 174L.065F
6,6 45 91 8 174L.066 174L.066F
6,8 45 91 8 174L.068 174L.068F
6,9 45 91 8 174L.069 174L.069F
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LB NNNN oy

D, L2 L1 D2 174L 174LF
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
7 45 91 8 174L.070 174L.070F
7,5 48 91 8 174L.075 174L.075F
7,8 48 91 8 174L.078 174L.078F
7,9 48 91 8 174L.079 174L.079F
8 48 91 8 174L.080 174L.080F
8,5 52 103 10 174L.085 174L.085F
8,6 54 103 10 174L.086 174L.086F
8,8 54 103 10 174L.088 174L.088F
9 54 103 10 174L.090 174L.090F
9,5 56 103 10 174L.095 174L.095F
9,6 56 103 10 174L.096 174L.096F
9,8 58 103 10 174L.098 174L.098F
10 58 103 10 174L.100 174L.100F
10,2 64 118 12 174L.102 174L.102F
10,4 64 118 12 174L.104 174L.104F
10,5 65 118 12 174L.105 174L.105F
10,8 66 118 12 174L.108 174L.108F
1 66 118 12 174L.110 174L.110F
1,5 70 118 12 174L.115 174L.115F
11,8 70 118 12 174L.118 174L.118F
12 72 118 12 174L.120 174L.120F
12,5 72 124 14 174L.125 174L.125F
13 76 124 14 174L.130 174L.130F
13,5 76 124 14 174L.135 174L.135F
14 76 124 14 174L.140 174L.140F
14,2 78 133 14 174L.142 174L.142F
14,5 78 133 16 174L.145 174L.145F
15 80 133 16 174L.150 174L.150F
15,5 80 133 16 174L.155 174L.155F
16 80 133 16 174L.160 174L.160F
16,5 82 143 18 174L.165 174L.165F
17 90 143 18 174L.170 174L.170F
17,5 92 143 18 174L.175 174L.175F
17,7 92 143 18 174L.177 174LA77F
18 92 143 18 174L.180 174L.180F
18,5 100 153 20 174L.185 174L.185F
19 100 153 20 174L.190 174L.190F
19,5 100 153 20 174L.195 174L.195F
20 102 153 20 174L.200 174L.200F

Paboune napametpbl cM.cTpanuua 260 / For working-parameters see page 260
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Vi AN
BbicokoahpekTUBHbIE cCnupanbHble caMoLeHTpylouwmecs ceepna ¢ KaHanom COX -
kopotkue DIN 6537
High performance twist drills with coolant ducts-self centering-short acc. to DIN 6537

( N ([ \ O6nactb npumeHeHus / Range of application

175 175F A: INerkvne cnnasel Light alloys

I I A1.1-1.7 A21-27 A3.1-32 A4.1-42
E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

\
J

) —
L2 L1 D2 175

D, 175F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
5,8 28 66 6 175.058 175.058F
6 28 66 6 175.060 175.060F
6,1 31 79 8 175.061 175.061F
6,5 31 79 8 175.065 175.065F
6,6 31 79 8 175.066 175.066F
6,8 34 79 8 175.068 175.068F
6,9 34 79 8 175.069 175.069F
7 34 79 8 175.070 175.070F
7,5 34 79 8 175.075 175.075F
7,8 37 79 8 175.078 175.078F
7,9 37 79 8 175.079 175.079F
8 37 79 8 175.080 175.080F
8,5 37 89 10 175.085 175.085F
8,6 40 89 10 175.086 175.086F
8,8 40 89 10 175.088 175.088F
9 40 89 10 175.090 175.090F
9,5 40 89 10 175.095 175.095F
9,6 43 89 10 175.096 175.096F
9,8 43 89 10 175.098 175.098F
10 43 89 10 175.100 175.100F
10,2 43 102 12 175.102 175.102F
10,4 43 102 12 175.104 175.104F
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D, L2 L1 D2 175 175F
h6 h6 C nokpbiTnem / Coated
10,5 43 102 12 175.105 175.105F
10,8 47 102 12 175.108 175.108F
1" 47 102 12 175.110 175.110F
11,5 47 102 12 175.115 175.115F
11,8 47 102 12 175.118 175.118F
12 51 102 12 175.120 175.120F
12,5 51 107 14 175.125 175.125F
13 51 107 14 175.130 175.130F
13,5 51 107 14 175.135 175.135F
14 51 107 14 175.140 175.140F
14,2 56 115 16 175.142 175.142F
14,5 56 115 16 175.145 175.145F
15 56 115 16 175.150 175.150F
15,5 58 115 16 175.155 175.155F
16 58 115 16 175.160 175.160F
16,5 60 123 18 175.165 175.165F
17 60 123 18 175.170 175.170F
17,5 62 123 18 175.175 175.175F
17,7 62 123 18 175177 175177F
18 62 123 18 175.180 175.180F
18,5 64 131 20 175.185 175.185F
19 64 131 20 175.190 175.190F
19,5 66 131 20 175.195 175.195F
20 66 131 20 175.200 175.200F

Paboune napametpbl cM.cTpanuua 260 / For working-parameters see page 260
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Vi AN
BbicokoadhekTuBHbLIE cnupanbHble caMoueHTpylowmecs ceepra ¢ kaHanom COX -
annHHble DIN 6537
High performance twist drills with coolant ducts-self centering-long acc. to DIN 6537

( N ([ \ O6nacTb npumeHeHus / Range of application

176 176F

A: Ilerkve cnnasbl Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Tutan/ Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

&

‘ L2 ,
R T/
< L1 '

) —
L2 L1 D2 176

A 4

D, 176F
h6 h6 C nokpbitnem / Coated
5,8 40 82 6 176.058 176.058F
6 40 82 6 176.060 176.060F
6,1 42 91 8 176.061 176.061F
6,5 42 91 8 176.065 176.065F
6,6 45 91 8 176.066 176.066F
6,8 45 91 8 176.068 176.068F
6,9 45 91 8 176.069 176.069F
7 45 91 8 176.070 176.070F
7,5 48 91 8 176.075 176.075F
7,8 48 91 8 176.078 176.078F
7,9 48 91 8 176.079 176.079F
8 48 91 8 176.080 176.080F
8,5 52 103 10 176.085 176.085F
8,6 54 103 10 176.086 176.086F
8,8 54 103 10 176.088 176.088F
9 54 103 10 176.090 176.090F
9,5 56 103 10 176.095 176.095F
9,6 56 103 10 176.096 176.096F
9,8 58 103 10 176.098 176.098F
10 58 103 10 176.100 176.100F
10,2 64 118 12 176.102 176.102F
10,4 64 118 12 176.104 176.104F
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D, L2 L1 D2 176 176F
h6 h6 C nokpbltnem / Coated
10,5 65 118 12 176.105 176.105F
10,8 66 118 12 176.108 176.108F
1" 66 118 12 176.110 176.110F
11,5 70 118 12 176.115 176.115F
11,8 70 118 12 176.118 176.118F
12 72 118 12 176.120 176.120F
12,5 72 124 14 176.125 176.125F
13 76 124 14 176.130 176.130F
13,5 76 124 14 176.135 176.135F
14 76 124 14 176.140 176.140F
14,2 78 133 16 176.142 176.142F
14,5 78 133 16 176.145 176.145F
15 80 133 16 176.150 176.150F
15,5 80 133 16 176.155 176.155F
16 80 133 16 176.160 176.160F
16,5 82 143 18 176.165 176.165F
17 90 143 18 176.170 176.170F
17,5 92 143 18 176.175 176.175F
17,7 92 143 18 176.177 176.177F
18 92 143 18 176.180 176.180F
18,5 100 153 20 176.185 176.185F
19 100 153 20 176.190 176.190F
19,5 100 153 20 176.195 176.195F
20 102 153 20 176.200 176.200F

Paboune napametpbl cM.cTpanuua 260 / For working-parameters see page 260
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BbicokoadpekTMBHbLIE CBepna AnA o6paboTKM CNoXHbIX MaTepuanos
High performance drill for difficult to cut materials

177

177F

O6nacTtb npumeHeHus / Range of application

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2

E: TutaH / Titanium
E1.1-1.3 E2.1-2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

&

‘ L2 ,
Bt o
< L1 '

A 4

AN AN

D, L2 L1 D2 177 177F
h7 h6 C nokpbitnem / Coated
3 40 80 6 177.030 177.030F
3,3 40 80 6 177.033 177.033F
3,5 40 80 6 177.035 177.035F
3,8 48 86 6 177.038 177.038F
4,0 48 86 6 177.040 177.040F
4,2 48 86 6 177.042 177.042F
4,5 48 86 6 177.045 177.045F
4,8 62 86 6 177.048 177.048F
5 62 100 6 177.050 177.050F
5,1 62 100 6 177.051 177.051F
5,2 62 100 6 177.052 177.052F
5,5 62 100 6 177.055 177.055F
5,7 70 110 6 177.057 177.057F
5,8 70 110 6 177.058 177.058F
5,9 70 110 6 177.059 177.059F
6 70 110 6 177.060 177.060F
6,2 75 114 8 177.062 177.062F
6,3 75 114 8 177.063 177.063F
6,5 75 114 8 177.065 177.065F
6,6 75 114 8 177.066 177.066F
6,7 75 114 8 177.067 177.067F
6,8 75 114 8 177.068 177.068F
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D, L2 L1 D2 177 177F
h7 h6 C nokpbitnem / Coated
7 75 114 8 177.070 177.070F
71 91 130 8 177.071 177.071F
7,5 91 130 8 177.075 177.075F
7,6 91 130 8 177.076 177.076F
7,7 91 130 8 177.077 177.077F
7,8 91 130 8 177.078 177.078F
8 91 130 8 177.080 177.080F
8,1 107 150 10 177.081 177.081F
8,2 107 150 10 177.082 177.082F
8,4 107 150 10 177.084 177.084F
8,5 107 150 10 177.085 177.085F
8,6 107 150 10 177.086 177.086F
8,7 107 150 10 177.087 177.087F
9 107 150 10 177.090 177.090F
9,3 107 150 10 177.093 177.093F
9,4 107 150 10 177.094 177.094F
9,5 107 150 10 177.095 177.095F
9,8 107 150 10 177.098 177.098F
10 107 150 10 177.100 177.100F
10,2 130 80 12 177.102 177.102F
10,5 130 80 12 177.105 177.105F
10,8 130 80 12 177.108 177.108F
1" 130 80 12 177111 177 111F
11,2 130 80 12 177.112 177.112F
1,5 130 80 12 177.115 177.115F
11,8 130 80 12 177.118 177.118F
12 130 80 12 177.120 177.120F
12,2 160 208 14 177.120 177.120F
12,5 160 208 14 177.125 177.125F
13 160 208 14 177.130 177.130F
13,5 160 208 14 177.135 177.135F
14 160 208 14 177.140 177.140F
14,2 186 236 16 177.142 177.142F
15 186 236 16 177.150 177.150F
15,5 186 236 16 177.155 177.155F
15,8 186 236 16 177.158 177.158F
16 186 236 16 177.160 177.160F
16,5 210 262 18 177.165 177.165F
17 210 262 18 177.170 177.170F
17,5 210 262 18 177.175 177.175F
18 210 262 18 177.180 177.180F
19 234 286 20 177.190 177.190F
19,5 234 286 20 177.195 177.195F
20 234 286 20 177.200 177.200F

Paboune napametpbl cM.cTpanuua 260 / For working-parameters see page 260
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Reamers - Core drills
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Index

UHcTpymeHTbI Mpynna 4: Tools Group 4: ApT.Ne CTtpaHuua
Pa3BepTku - 3eHKOBKU Reamers - Core drills Code Page
BeeneHue Introduction 313 + 320
UHcTpymeHTbl pynna 4.1: Tools Group 4.1: ApT.Ne Cmpanuua
Pa3BepTku - 3eHKOBKU Reamers - Core drills Code
Pa3BepTku-.npaBsas cnupanb-npasoe Straightors reamers right hand spiral - right 133

BpaLLeHue hand cut 133F 322
Pexywmii Topey, - Jonyck no H7- K10 m/3ep. TBep.cnnae | Cut on the front - Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide

Pa3sepTku - Bbicokas cnupansb - neeas High helix reamers - left hand spiral - right

cnvparnb-npaBoe BpalleHne hand cut 134 323
[Jonyck H7 -K10 m/3ep.TBeppIit crinas, cneL,.A0nycKu, Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Special toleran- 134F

ONViHa 1 AnaMeTp no 3anpocy ces, lengths and diameters on request

Reamers left hand spiral - right hand cut -

Pa3BepTku- nesas cnupanb-npasoe

BpaweHne Tun «By» Type «B» 122 324
Jonyck no H7 - DIN 8093 (212) - HepoBHbiit war - K10- | Tolerance H7 - DIN 8093 (212) - Uneven indexing - K10 - 122F

Menko3epHUCTLIN TBepAbI crnas Micrograin carbide

Pa3BepTku- nesas cnupanb-npasoe Reamers left hand spiral - right hand cut -

BpaweHne Tun «B» Type «B» 122 395
Donyck no H7 - DIN 8093 (212 ) - HeposHblii war - K | Tolerance H7 - DIN 8093 (212) - Uneven indexing - K10 - 122F

10 Menko3epHUCTbIN TBEPABIV crnas Micrograin carbide

PasBepTku- npaBas cnvpanb-npasoe Reamers right hand spiral - right hand cut -

BpaweHmne Tun «C» Type «c» 126 326
Donyck no H7 - K10 - DIN 8093 (212) Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8093 (212) 126F

Menko3epHUCTbIN TBEpAbIV cnnas -HepoBHbIN war - Uneven indexing

Pa3BepTkun- npsamas kaHaBka Tun «A» Straight flute reamers - Type «A» 131

Honyck no H7 - K10 - DIN 8093 (212) Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8093 (212) 131F 327
Menko3epHUCTbIN TBEpAbIV cnnas -HepoBHbIN war - Uneven indexing

PasBepTku- nesas cnupanb-npaBoe Reamers left hand spiral - right hand cut - 120

BpaweHme Tun «B» BHyT. cTanaapt. Oonyckno | Type «B» 120F 328
H7 - K10 - Menko3epHUCTbIN TBepAbI crnnas Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Internal norm

PasBepTkun- npaBas cnvparnb-npasoe Reamers right hand spiral - right hand cut - 125

BpalleHme Tun «C» - BHyTpeHHWit cTaHaapT Type «C» 125F 329
Honyck no H7 - K10 - DIN 8093 (212) m/3ep. TBep.cnn. | Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Internal norm

PasBepTku-npsimas cTpyx. kaHaska Tun«A» | Straight flute reamers - Type «A» 130 330
Honyck no H7 - K10 - M/3ep.TBepabii cnnas.BHyT.cTaHa | Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Intenal norm 130F

PasBepTku - nesasi cnupanb-npasoe Reamers left hand spiral - right hand cut -

BpaweHne Twun «B» Type «B» 123 331
Jonyck no H7 - K10 - DIN 8089 M/aep.Teepabiit cnnas | Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089 - For 123F

[ina aBTOMaTU4ECKMX CTAHKOB -HepoBHbIN Luar automatic machines - Uneven indexing

PasBepTku- npaBas cnvpanb-npasoe Reamer right hand spiral - right hand cut -

BpaweHme Tun «C» Type «C» 127 332
Oonyck no H7 - K10 - DIN 8089 M/3ep.tBepabivi cnnae | Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089. For 127F

[nsa aBTOMaTU4eCcKnx CTaHkoB -HepoBHbIV Lwar automatic machines - Uneven indexing

PasBepTku-npsmas cTpyx. kaHaska Tun «A | Straight flute reamers - Type «A» 132

H7 - K10 DIN 8089 - M/zep.kap6ug - Ans Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089 - for 132F 333

aBTOMaTU4yeCcKnx CTaHKOB.- HepOBHbII7I war

automatic machines - Uneven indexing
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PasBepTku: reomeTpusa - 4ONYCKM U pacnpeneneHne pexyLmx KpoMok
Reamers: geometry - tolerances and division of cutting edges

N M Q
N *Z\\ | \v CEKLMSA M-M
NN SECTION M-M

B %\~\ a,
'_\Tf'

rmaBHas pexylias
KpoMKa

CEKUNA P-P
SECTION P-P

a, = 3agHui yron dacka
Rake on diameter Chamfer
a,= BcnomoraTenbHbIv 3aQHWIA yron
Secondary rake angle on diameter
b, = LWupuHa dackn '
Phase width |
Y, = lMepeaHuin yron
Internal rake angle
Y, = [llonepeyHbln nepeaHnii yron
Helix angle
Y, = BcnomoratenbHbll nepegHuin yron A<
Frontal rake angle
X, = YCTaHOBOYHbIN yron X
Rake angle on chamfer

oYX,

[lonyckn Ha HOMMHaNbHbIN AnameTp
Tolerances of nominal diameter

. /il
Ho"k"()ﬁ;:’;':;:g?;ﬂp BepxHui n HUXKHUI JONYCK HOMUHanNbHoro auametpa D1 B MukpomeTpax ﬁ"
D, mm Upper and lower tolerance of nominal diameter d1 in micrometers
ot - Ao/ from - to H6 | H7 [ H8 | HO [H10 | H11 [H12 | J6 | J7 | J8 [ Js6 [ JS7 | Js8 | Js9
1,00 - 2,99 +5 +8 +11 +21 +34 +51 +85 [ +1 +2 +3 +2 +3 +4 +8
+2 +4 +6 +12 +20 +30 +50 -2 -2 -2 -1 -2 -1 -1
3,00 - 5,99 +6 +10 | +15 +25 +40 +63 | +102 [ +3 +4 +7 +2 +4 +6 +10
+3 +5 +8 +14 +23 +36 +60 0 -1 0 -1 -2 -1 1
6,00 - 9,99 +7 +12 +18 +30 +49 +76 | +127 +3 +5 +8 +3 +5 +7 +12
+3 +6 +10 +17 +28 +44 +74 -1 -1 0 -1 -1 -1 -1
10,00 - 17,99 +9 +15 | +22 +36 +59 +93 | +153 | +4 +7 +10 +3 +6 +9 +15
+5 +8 +12 +20 +34 +54 +90 0 0 0 -1 -1 -1 -1
18,00 - 29,99 +11 +17 +28 +44 +71 +110 | +178 +6 +8 +15 +4 +7 +11 +18
+6 +9 +16 +25 +41 +64 | +104 1 0 3 -1 -1 -1 -1

HepaBHOMeEpHbIN War pexyLmx KPOMOK
uneven division of cutting edges
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CkopocTb pe3aHus - O60poTbl B MUHYTY

1

Cutting speed - Revolution per minute

PacuyeTHasa hopmyna: ckopocTb pe3aHus V. (m/min) - 060poTbl B MUHYTY (06/MUH)

Calculation formula: cutting speed V. (m/min) - Revolution per minute n/min

V_(m/min) = D.(mm) x 3.14 x (06/MuH)

n/min = V. (m/min) x 1000

1000 D.(mm) x 3,14
D V. - (m/min) O6OpPOTbI B MUHYTY
¢ 5 8 [ 10 [ 12 15 [ 20 | 25 30 | 35 | 40 | 45
mm 0O60poTbl B MUHYTY (06/MUH) /| Revolution per minute n (rev./min)
2,00 796 1274 1592 1911 2389 3185 3981 4777 5573 6369 7166
2,50 637 1019 1274 1529 1911 2548 3185 3822 4459 5096 5732
3,00 531 849 1062 1274 1592 2123 2654 3185 3715 4246 4777
3,50 455 728 910 1092 1365 1820 2275 2730 3185 3640 4095
4,00 398 637 796 955 1194 1592 1990 2389 2787 3185 3583
4,50 354 566 708 849 1062 1415 1769 2123 2477 2831 3185
5,00 318 510 637 764 955 1274 1592 1911 2229 2548 2866
5,50 290 463 579 695 869 1158 1448 1737 2027 2316 2606
6,00 265 425 531 637 796 1062 1327 1592 1858 2123 2389
6,50 245 392 490 588 735 980 1225 1470 1715 1960 2205
7,00 227 364 455 546 682 910 1137 1365 1592 1820 2047
8,00 199 318 398 478 597 796 995 1194 1393 1592 1791
9,00 177 283 354 425 531 708 885 1062 1238 1415 1592
10,00 159 255 318 382 478 637 796 955 1115 1274 1433
11,00 145 232 290 347 434 579 724 869 1013 1158 1303
12,00 133 212 265 318 398 531 663 796 929 1062 1194
13,00 122 196 245 294 367 490 612 735 857 980 1102
14,00 114 182 227 273 341 455 569 682 796 910 1024
15,00 106 170 212 255 318 425 531 637 743 849 955
16,00 100 159 199 239 299 398 498 597 697 796 896
17,00 94 150 187 225 281 375 468 562 656 749 843
18,00 88 142 177 212 265 354 442 531 619 708 796
19,00 84 134 168 201 251 335 419 503 587 670 754
20,00 80 127 159 191 239 318 398 478 557 637 717
22,00 72 116 145 174 217 290 362 434 507 579 651
24,00 66 106 133 159 199 265 332 398 464 531 597
25,00 64 102 127 153 191 255 318 382 446 510 573
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Pa3BepTKM: CKOPOCTb pe3aHusA - CKOPOCTb noga4un f

Reamers: cutting speed V, - Feed rate f

Marepuan
rpynna
Material

group

Cnoco6
OXJnaxgeHus
Cooling
medium

0 Ve
m/min

Omnametp D¢
Diameter D

2,00 | 3,00 | 4,00 | 500 | 6,00 | 8,00 [ 10,00] 12,00 14,00 | 16,00 | 20,00

f mm/o6

AnomMuHun - AnromMmuHmeBble cnnaBbl - Meab - MegHble cnnaBbl - MarHun

Aluminium - Alu-alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium

A11 1 35 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25 0,28 0,30 0,34 0,38
A1.2 1 25 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25 0,28 0,30 0,34 0,38
A13 1 30 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25 0,28 0,30 0,34 0,38
A1l14 1 25 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A15 1 25 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A1.6 1 30 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A1.7 0 20 0,06 0,08 0,10 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28
A21 1 30 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A22 1 30 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A23 2 40 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A24 1 30 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A25 2 40 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A26 1 25 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
A27 1 25 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,24 0,25 0,28 0,32
A31 1 25 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32 0,35 0,40
A3.2 1 25 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32 0,35 0,40
A41 3 30 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32
A4.2 3 30 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32

MnacTtmacckl - ApMUpPOBaHHbIE NNAcTWKKM - LiBeTHbIE MeTannbl

Plastics - Reinforced plastic fibers - Non ferrous materials
B1.1 0 35 0,20 0,20 | 0,22 0,22 0,24 0,26 0,28 0,30 0,32 0,35 0,40
B 1.2 0 25 0,16 0,16 | 0,18 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,30 0,32 0,35
B 1.3 0 25 0,16 0,16 | 0,18 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,30 0,32 0,35
B 1.4 0 20 0,08 0,10 | 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,24 0,25 0,28 0,32
B 1.5 0 25 0,16 0,16 | 0,18 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,30 0,32 0,35

Cranb - KOHCTpyKUMOHHas cTtanb - CTanbHble cnnaBbl - 3akaneHHas cTanb

General construction steels - Steel alloys - Hardened steels
C11 1 25 0,15 0,16 | 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32 0,36
C1.2 1 25 0,15 0,16 | 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32 0,36
C1.3 1 25 0,14 0,15 | 0,15 0,16 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32
C1.4 1 25 0,14 0,15 | 0,15 0,16 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32
C1.5 1 25 0,14 0,15 | 0,15 0,16 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32
C1.6 2 20 0,12 0,14 | 0,14 0,15 0,15 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25 0,30
C1.7 0/3 12 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
C1.8 1 15 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
C21 1 15 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
Cc22 1 15 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
c23 2 15 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
C24 1 10 0,06 0,06 | 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22
C 31 1 10 0,06 0,06 | 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22
C3.2 2 8 0,04 0,04 | 0,05 0,05 0,06 0,80 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
C41 1 12 0,08 0,08 | 0,10 0,10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25
C4.2 2 10 0,06 0,06 | 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22

Cnoco6 oxnaxaeHus 0 = Cyxomn 1 = Omynbcusna 2 = Macno 3 = Bo3ayx
Cooling medium 0= Dry 1= Emulsion 2= oil 3 =air

¢ MpnbnuantenbHble 3HaYEHNst ANA MHCTPYMeHTa 6e3 NoKpbITHS
O Approx. values for uncoated tools
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Pa3BepTKU: CKOPOCTb pe3aHusA - CKopocTb nopaum f
Reamers: cutting speed V, - Feed rate f

Marepuan Cnoco6 Ounametp D

rpynna | oxnaxpeHus O Ve Diameter D¢

Material Cooling m/min 2,00 | 3,00 [ 4,00 ] 500 | 6,00 | 800 | 10,00 ] 12,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
group medium f mm/o6 - f mmirev.

1 15 0,06 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22
1 15 0,06 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22
1 12 0,06 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22
1 15 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20
2 10 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20
Hukenb/Ko6anbToBble cnnaBbl - TUTaH - TUTaHOBLIE cnnaBbl
Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys
E1.1 1 25 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22
E1.2 1 20 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20
E1.3 1 15 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20
E 21 1 20 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20
E 22 1 10 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20
E 23 1 8 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
YyryH
Cast irons
F1.1 0 12 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,40
F1.2 0 12 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18 0,20 0,24 0,28 0,32 0,35
F1.3 3/0 5 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
F1.4 0 15 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,40
F1.5 0 15 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18 0,20 0,24 0,28 0,32 0,35
F21 3/0 12 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,40
F 2.2 3/0 10 0,06 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,22
F 2.3 3/0 10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18 0,20 0,22 0,24 0,26 0,30
F24 3/0 10 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18 0,20 0,22 0,24 0,26 0,30

F'pacbuT - Bonbcpam / MegHbIe cnnaBbl (45151 MU3TOTOBIIEHUS 3NIEKTPOAOB)
Graphite - Tungsten/copper alloys (for electrode manufacturing)

G1.1

G21 1 12 0,10 0,12 | 0,14 0,15 0,18 0,20 0,24 0,26 0,28 0,32 0,35
Cnoco6 oxnaxaeHus 0 = Cyxom 1 = 3mynbcus 2 = Macno 3 = Bo3ayx
Cooling medium 0= Dry 1= Emulsion 2= oil 3 =air
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Bbi6op nocaaku - onsa pa3BepTok - ApT.N2.122 - ¢ warom noBbiweHus 0,01 mm
Selection of fit for reamers - Code no. 122 - 0,01 increase

OteepcTue/Hole Mocanka / Fit
cg | cofcto[c11|cp7|[ D7 | b8 | D9 [ D10|D11 [ D12] E7 | E8 | E9 | EF8] F7 | F8
@ mm 3HaueHne B mm / Value in mm
1,00 1,07 1,07 | 1,08 1,10 | 1,04 [ 1,02 [ 1,03 1,04 1,06 ( 1,08 | 1,02 1,02 1,031 1,02 | 1,01 ] 1,01
2,00 2,07 2,07 | 2,08 210 2,04 | 2,02 | 2,03 2,04 2,06 2,08 | 2,02( 2,02 2,03 2,02 | 2,01 | 2,01
3,00 3,07 3,07 | 3,08 3,10 | 3,04 | 3,02 | 3,03 3,04 | 3,06 3,08 3,02| 3,02 3,03 3,02 | 3,01 3,01
4,00 4,08 | 4,09 4,05 | 4,04 | 404 | 405 | 4,06 ( 4,08 4,10 403 | 4,04 4,03 4,02
5,00 5,08 5,09 505 | 504 | 504 | 505| 506 | 508 510 5,03 5,04 | 5,03 5,02
6,00 6,08 | 6,09 6,05 | 6,04 | 6,04 | 6,05| 6,06 | 6,08 | 6,10 6,03 6,04 [ 6,03 6,02
7,00 7,08 7,10 7,06 [ 7,05 | 705 | 7,06 | 7,08 7,10 7,03 | 7,04 7,05 7,03 | 7,02 7,03
8,00 8,08 8,10 8,06 | 805 | 805 | 806 | 808 | 8,10 8,03 | 8,04 8,05 8,03 | 8,02 8,03
9,00 9,091 9,10 9,06 | 9,05 9,05 9,06 | 9,08 9,10 9,03 | 9,04 9,05( 9,03 | 9,02 9,03
10,00 10,09 | 10,10 10,06 | 10,05 | 10,05 (10,06 | 10,08 | 10,10 10,03 (10,04 | 10,05 | 10,03 | 10,02 | 10,03
11,00 11,06 11,08 | 11,10 11,04 [ 11,05 | 11,06 11,03
12,00 12,06 12,08 | 12,10 12,04 (12,05 | 12,06 12,03
2 mm F9 [F10| G6 | G7 | H5 | H6 | H7 | H8 | H9 | H10 | H11 | H12[ H13 | J6 | J7 | J8 | JST7
1,00 1,02 1,01 1,00 [ 1,00 1,01 1,021 1,04 | 1,06 | 1,09 1,00 1,00 [ 1,00 [ 1,00
2,00 2,02 2,01 | 2,00 | 2,00 2,01 2,02 | 2,04 2,06 | 2,09 2,00 ( 2,00 | 2,00 [ 2,00
3,00 3,02 3,01 ] 3,00 | 3,00 3,01 3,02 | 3,04 3,06| 3,09 3,00 3,00 | 3,00 3,00
4,00 4,03 4,04 | 4,01 4,01 | 4,00 | 4,00 401 | 4,02 403 | 4,05| 4,08 4,00 4,00 [ 4,00 | 4,00
5,00 5,03 5,04 | 501 5,01 ] 5,00 | 5,00 501 502 503]| 505]| 5,08 5,00 5,00 | 5,00 5,00
6,00 6,03 | 6,04 | 6,01 6,01 | 6,00 | 6,00 6,01 [ 6,02 | 6,03| 6,05| 6,08 6,00 [ 6,00 | 6,00 [ 6,00
7,00 7,05 7,01 7,01] 7,00 7,00 | 7,01 | 7,01 | 7,02| 7,04| 7,06 7,10 7,00 7,00 | 7,00 7,00
8,00 8,05 | 8,01 8,01 | 8,00 | 800 | 801 | 801 | 802| 804 | 8,06 | 810 8,00 ( 8,00 | 8,00 8,00
9,00 9,05 | 9,01 9,01 ] 9,00 | 9,00 | 9,01 | 901 ] 9,02 | 9,04 | 9,06 9,10 9,00 ( 9,00 | 9,00 [ 9,00
10,00 10,05 (10,01 | 10,01 10,00 | 10,00 | 10,01 | 10,01 | 10,02 [ 10,04 | 10,06 | 10,10 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00
11,00 11,04 | 11,06 (11,01 11,00 11,01 111,02 | 11,03 | 11,05 | 11,07 11,00 | 11,00 | 11,00 | 11,00
12,00 12,04 112,06 112,01 12,00 12,01 12,02 | 12,03 [ 12,05 | 12,07 12,00 [ 12,00 | 12,00 | 12,00
2 mm JS8|JS9| K6 | K7 [ K8 | M6 | M7 | M8 | N6 [ N7 | N8 | P6 | P7 | P8 | R6 | R7 | S6
1,00 1,00 1,00 0,99 0991 099 099 099] 099 0,99 0,99 0,99 0,98
2,00 2,00 2,00 1,99 1,99 1,99 199 | 1,99 199 | 1,99| 1,99 1,99 1,98
3,00 3,00 3,00 2,99 299 299 | 299 299 299 299| 299 | 2,99 2,98
4,00 4,00 4,00 | 4,00 4,00 400 [ 3,99 399 399 | 3,99 399 3,99 3,98 3,98
5,00 5,00 5,00 | 5,00 500 500 499 | 499 | 499 | 499 | 499 | 4,99 4,98 4,98
6,00 6,00 [ 6,00 | 6,00 6,00 | 6,00 [ 599 | 599 | 599 | 599 | 599 | 5,99 5,98 5,98
7,00 7,00 7,00 7,00 | 6,99 | 699 | 6,99 6,99 | 6,99 6,98 | 6,98
8,00 8,00 8,00 800 7,99 | 7,99 | 7,99 799 [ 7,99 7,98 | 7,98
9,00 9,00 9,00 9,00 [ 899 | 899 | 8,99 8,99 [ 8,99 8,98 | 8,98
10,00 10,00 10,00 (10,00 | 9,99 | 9,99 | 9,99 9,99 | 9,99 9,98 | 9,98
11,00 11,00 11,00 | 11,00 [ 10,99 | 10,99 | 10,99 10,99 | 10,99 | 10,98 (10,98 | 10,97 10,97
12,00 12,00 12,00 (12,00 | 11,99 | 11,99 | 11,99 11,99 | 11,99 | 11,99 | 11,99 | 11,97 11,97
2 mm s7|ue | U7 | X7 | x8 | Xx9 | z7| z8 | z9 | z10 | ZA7 | ZA8 | ZA9 | ZB8 | ZB9
1,00 0,98 0,98 | 0,98 097 | 097 | 097 ( 097 0,96 | 0,96 0,95 0,95
2,00 1,98 1,98 | 1,98 1,97 | 1,97 | 1,97 | 1,97 1,96 | 1,96 1,95 1,95
3,00 2,98 2,98 | 2,98 297 | 297 | 297 | 2,97 2,96 | 2,96 2,95 2,95
4,00 3,98 3,97 39 | 3,9 | 3,96 | 3,95 | 3,95]| 3,95 3,94 [ 3,94
5,00 4,98 4,97 496 [ 496 | 496 | 495 | 495 | 4,95 4941 4,94
6,00 5,98 5,97 596 | 59 | 596 | 595 | 595 | 5,95 594 5,94
7,00 6,97 | 6,97 6,96 | 6,96 | 6,96 [ 6,95 6,94 | 6,94 | 694 6,92
8,00 7,97 | 7,97 7,9 | 795 7,96 [ 7,95 794 7,94 | 7,94 7,92
9,00 8,97 | 8,97 8,96 | 895 | 896 | 8,95 8,94 | 894 | 894 8,92
10,00 9,97 | 9,97 9,9 | 9,95 | 9,96 [ 9,95 9941 994 | 9,9 9,92
11,00 10,97 10,96 | 10,95 10,95 110,94 10,93 10,93 10,90 (10,9
12,00 11,97 11,96 | 11,95 11,95 | 11,94 11,93 11,93 11,90 | 11,90
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OcHoBHbIe npousBoacTBeHHbIe aonycku - DIN 7160 - DIN 7161
Main manufacturing tolerances - DIN 7160 - DIN 7161

-~r—

Mocaaka HomuHanbHoe 3HayeHue - BHyTpeHHue pa3mepbl @ e mm | Nominal value - Internal value @ in mm
o1/00 1-3 | cBepx/over 3-6 | ceepx/over 6-10|ceepx/over 10-18ceepx/over 18-30cBepx/over 30-50
Fit HaHHble B pm - 0,001 mm / Value in um - 0,001 mm
-20 -30 -40 -50 -65 - 80
d9 -45 -60 -76 -93 -17 - 142
-20 -30 -40 -50 -65 -80
d11 - 80 -105 -130 - 160 -195 - 240
-20 -20 -25 -32 -40 -50
e8 -28 -38 -140 -59 -73 -89
-6 -10 -13 -16 -20 -25
f8 -20 -28 -35 -43 -53 - 64
-60 -10 -13 -19 -20 -25
f9 -31 -28 -49 -59 -72 -87
0 0 0 0 0 0
h 6 -6 -8 -9 -1 -13 -16
0 0 0 0 0 0
h7 -10 -12 -15 -18 -21 -25
0 0 0 0 0 0
h8 -14 -18 -22 -27 -33 -39
0 0 0 0 0 0
h9 -25 -30 -36 -43 -52 -62
0 0 0 0 0 0
h10 -40 -48 - 58 -70 -84 - 100
0 0 0 0 0 0
h11 - 60 -75 -90 - 110 -130 - 160
0 0 0 0 0 0
h12 -100 -120 -150 - 180 210 - 200
+30 +38 +45 +55 +65 +80
js1 -30 -38 -45 -55 -65 -80
+125 +150 +180 +215 + 260 +310
js14 -125 -150 -180 -215 - 260 -310
+300 +375 +450 +550 +650 +800
js 16 -300 -375 -450 - 550 -650 - 800
+40 +48 +58 +70 +84 +100
k10 0 -0 0 0 0 0
+60 +75 +90 +110 +130 +160
k11 0 -0 0 0 0 0
+90 +120 +150 +180 +210 +250
k12 0 0 0 0+ 0 0
+600 +750 +900 +1100 +1300 +1600
k16 0 0 0 0 0 0
HomaHanbHble gaHHble - HapyxHbie pa3mepbl @ e mm/ Nominal value - External value @ in mm
+10 +12 +15 +18 +21 +25
H7 0 0 0 0 0 0
+14 +18 +22 +27 +33 +39
H8 0 0 0 0 0 0
+60 +75 +90 +110 +130 +160
H11 0 0 0 0 0 0
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ICONS DESCRIPTION

Mapka TBepgoro cnnaea
Carbide grade

JnuHa nHCTpymeHTa
Tool length

dopma pexyLient KpOMKM No cTaHaapTy

npeanpusaTtusa ( CTM)

Cutting edge design acc. to internal standard

OnuHa nHcTpymeHTa
Tool length

Cranpapt npeanpuatusa- CTI AnWHHBIA

Internal standard long

WHCTpymMeHT T1n A
Tool type A

Pa3mepsbl no DIN
Dimensions acc. to DIN

WHcTpymeHT Tvn B
Tool type B

CnupanbHbii kaHan COX
Spiral coolant ducts

WHcTpymeHT TN C
Tool type C

Mpsimon ueHTpanbHbIn kaHan COX
Straight centric coolant duct

Mpamas cTpyxeyHas kaHaBka
straight flute

(NS

Mpsimon kaHan COX
Straight coolant ducts

C macnsHHom amynbcuen
with oil emulsion

Mpsmas cTpyxevHas kaHaBka
straight flute

JleBas cnuvpans - NeBoe BpalleHne
Left hand cut spiral - right hand cut

MpaBas cnupans - NpaBoe BpaLleHue

Right hand cut spiral - right hand cut

|

OuameTp nHctpymeHTa D¢
Tool diameter D¢

JnuHa nHcTpymeHTa
Tool length
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Reamers - Core drills
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KanMGpOBO‘-IHbIe pa3BepPTKN npaBad cnupanb - NpaBoe BpalLleHue
Pexxywun topeu - K10 - HOonyck no H7 - Menko3epHUCTbIN TBEPAbIA CNnaB

Straightors reamers right hand spiral - right hand cut
Cut on the front- Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide

133

133F

O6nactb npumeHenns / Range of application

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.6 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4A1

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.2 E2.1

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.2 F1.4-1.5 F21-2.2

Dﬂ:
L1

D2

'y
y

J A J
D, L2 L1 D2 z 133 133F
H7 H7 C nokpbituem / Coated
2 12 40 2 4 133.020 133.020F
25 12 40 2,5 4 133.025 133.025F
3 12 50 3 4 133.030 133.030F
3,5 15 52 815 4 133.035 133.035F
4 18 55 4 4 133.040 133.040F
4,5 20 58 4,5 4 133.045 133.045F
5 22 62 5 4 133.050 133.050F
5,5 22 62 685 4 133.055 133.055F
6 25 66 6 4 133.060 133.060F
6,5 25 66 6,5 4 133.065 133.065F
7 25 75 7 4 133.070 133.070F
8 28 79 8 4 133.080 133.080F
9 35 100 9 4 133.090 133.090F
10 35 100 10 4 133.100 133.100F
1 35 100 11 4 133.110 133.110F
12 35 100 12 4 133.120 133.120F
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Honyck no H7 - K10 - Menko3epHucTbIn TBEpAbIN cnnas - Cnew.aonycku, AfnHa 1 guameTp no 3anpocy

High helix reamers - left hand spiral - right hand cut

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Special tolerances, lengths and diameters on request

) Ob6nactb npumeHennst / Range of application

134 134F

A: INerkune cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.6 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-23 C3.1 C4.1

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.2 E2.1

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.2 F1.4-1.5 F21-2.2

L2
J T
> L1 -
J S
D, L2 L1 D2 V4 134 134F
H7 h6 C nokpbitnem / Coated
2 12 49 2 3 134.020 134.020F
2,5 12 53 2,5 3 134.025 134.025F
3 12 61 3 3 134.030 134.030F
3,5 15 70 3,5 3 134.035 134.035F
4 18 75 4 3 134.040 134.040F
4,5 20 75 4,5 8 134.045 134.045F
5 22 86 5 3 134.050 134.050F
5,5 22 93 5,5 3 134.055 134.055F
6 25 93 6 3 134.060 134.060F
6,5 25 101 6,5 3 134.065 134.065F
7 25 109 7 3 134.070 134.070F
8 28 117 8 3 134.080 134.080F
9 35 125 9 3 134.090 134.090F
10 35 133 10 3 134.100 134.100F
11 35 142 11 3 134.110 134.110F
12 35 151 12 3 134.120 134.120F

Paboune napameTpbl cM. cTpaHuua 315 / For working-parameters see page 315 323



PasBepTKI/I NieBas cnupanb - NpaBoe BpalleHue Tun «B» -
K10 - Jonyck no H7 - DIN 8093 (212) - HepoBHbIN war - Menko3epHUCTbIN TBepAbin cnnas

Reamers left hand spiral - right hand cut - Type «B»
Tolerance H7 - DIN 8093 (212) - Uneven indexing - K10 - Micrograin carbide

O6nactb npumeHenns / Range of application

122 122F

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

D2

< L2 »
o=
le L1

¥y

DIN
8093
D, mm L2 L1 D2 V4 122 122F
oT - go / from-to C nokpbitnem / Coated
Toll. h6 Moxkanyiicta Bcerga ykasbiBante - @ mm

1,9 - 24 1" 49 2 4 122.0190 + 122.0210 122.0190F + 122.0210F
2,2 - 23 12 58] 2,2 4 122.0220 + 122.0230 122.0220F + 122.0230F
24 - 26 14 57 2,5 4 122.0240 + 122.0260 122.0240F + 122.0260F
2,7 - 31 15 61 3 4 122.0270 + 122.0310 122.0270F + 122.0310F
3,2 - 37 18 70 3,5 4 122.0320 + 122.0370 122.0320F + 122.0370F
3,8 - 4,2 19 75 4 4 122.0380 = 122.0420 122.0380F + 122.0420F
4,3 - 47 21 75 4,5 4 122.0430 + 122.0470 122.0430F + 122.0470F
4,8 - 53 23 86 5 4 122.0480 + 122.0530 122.0480F + 122.0530F
54 - 5,8 26 93 5,6 6 122.0540 + 122.0580 122.0540F + 122.0580F
59 - 6,2 26 93 5,6 6 122.0590 + 122.0620 122.0590F + 122.0620F
6,3 - 6,7 28 101 6,3 6 122.0630 + 122.0670 122.0630F + 122.0670F
6,8 - 75 31 109 7.1 6 122.0680 + 122.0750 122.0680F + 122.0750F
7,6 - 85 33 117 8 6 122.0760 + 122.0850 122.0760F + 122.0850F
8,6 - 95 36 125 9 6 122.0860 + 122.0950 122.0860F + 122.0950F
9,6 - 10,6 38 133 10 6 122.0960 + 122.1060 122.0960F + 122.1060F

10,7 - 11,8 41 142 10 6 122.1070 + 122.1180 122.1070F+ 122.1180F

11,9 - 13,2 44 151 10 6 122.1190 + 122.1320 122.1190F + 122.1320F
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Honyck no H7 DIN 8093 (212) - K-10 Menko3epHWCTbIN TBEPAbIN CNMaB, HEPOBHbLIN Luar

Reamers left hand spiral - right hand cut - Type «B»
Tolerance H7 - DIN 8093 (212) - Uneven indexing - K10 - Micrograin carbide

122

122F

O6nactb npumeHenns / Range of application

A: INerkve cnnasel / Light alloys

A1.1-1.7 A21-27 A3.1-32 A4.1-42

C: Cranb / Steels

C1.1-1.8 C2.1-24 C31

C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

‘ L2 R
=
le L1

D2

A&

DIN
8093
D, mm L2 L1 D2 Y4 122 122F
ot - go / from-to C nokpbitnem / Coated
H7 h6 MoxxanyiicTta Bcerga ykasbiBante - @ mm

1,91 - 212 11 49 2 4 122.0191 + 122.0212 122.0191F + 122.0212F
213 - 2,36 12 53 2,2 4 122.0213 + 122.0236 122.0213F + 122.0236F
2,37 - 2,65 14 57 2,5 4 122.0237 + 122.0265 122.0237F + 122.0265F
266 - 3,15 15 61 3 4 122.0266 + 122.0315 122.0266F + 122.0315F
316 - 3,75 18 70 3,5 4 122.0316 + 122.0375 122.0316F + 122.0375F
3,76 - 4,25 19 75 4 4 122.0376 + 122.0425 122.0376F + 122.0425F
426 - 4775 21 75 4,5 4 122.0426 + 122.0475 122.0426F + 122.0475F
4,76 - 5,30 23 86 ) 4 122.0476 + 122.0530 122.0476F + 122.0530F
531 - 5,80 26 93 5,6 6 122.0531 + 122.0580 122.0531F + 122.0580F
581 - 6,20 26 93 5,6 6 122.0581 + 122.0620 122.0581F + 122.0620F
6,21 - 6,70 28 101 6,3 6 122.0621 + 122.0670 122.0621F + 122.0670F
6,71 - 7,50 31 109 71 6 122.0671 + 122.0750 122.0671F + 122.0750F
751 - 8,50 33 117 8 6 122.0751 + 122.0850 122.0751F + 122.0850F
851 - 9,50 36 125 9 6 122.0851 + 122.0950 122.0851F + 122.0950F
9,51 - 10,60 38 133 10 6 122.0951 + 122.1060 122.0951F + 122.1060F

10,61 - 11,80 41 142 10 6 122.1061 + 122.1180 122.1061F + 122.1180F

1,81 - 13,20 44 151 10 6 122.1181 + 122.1320 122.1181F + 122.1320F
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Pa3BepTtku - lpaBas cnupanb - nesoe BpawieHne Tun «C»
K10 - Jonyck no H7 - menkosepHucTbin TBepabin cnnas - DIN 8093 (212) - HepoBHbIN war

Reamers right hand spiral - right hand cut - Type «C»
Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8093 (212) - Uneven indexing

O6nactb npumeHenns / Range of application

126 126F

A: nerkue cnnassbl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

D a—
|

D2

> L1 >
D, L2 L1 D2 4 126 126F
H7 h6 C nokpbiTem / Coated
2 11 49 2 4 126.020 126.020F
25 14 57 2,5 4 126.025 126.025F
3 15 61 3 4 126.030 126.030F
3,5 18 70 3,5 4 126.035 126.035F
4 19 75 4 4 126.040 126.040F
4,5 21 75 4,5 4 126.045 126.045F
5 23 86 5 4 126.050 126.050F
5,5 26 93 5,6 6 126.056 126.056F
6 26 93 5,6 6 126.056 126.056F
6,5 28 101 6,3 6 126.063 126.063F
7 31 109 71 6 126.071 126.071F
8 33 117 8 6 126.080 126.080F
9 36 125 9 6 126.090 126.090F
10 38 133 10 6 126.100 126.100F
1" 41 142 10 6 126.110 126.110F
12 44 151 10 6 126.120 126.120F

326 Pa6oune napameTpbl cM. cTpaHuua 315 / For working-parameters see page 315



p— s i 1 3 T | 3 5
Pa3BepTKVI npsAMas cTpyxe4dyHasa KaHaBKa - Typ «A»
K10 - Oonyck H7 - menko3epHucTbin TBepabin cnnas - DIN 8093 (212) - HepoBHbIn war

Straight flute reamers - Type «A»
Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8093 (212) - Uneven indexing

Ob6nactb npumeHennst / Range of application

131 131F

A: INerkune cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

D2

éil < L2 >

} L1

A

A 4

DIN
8093

D, L2 L1 D2 z 131 131F
H7 h6 C nokpbiTnem / Coated
2 11 49 2 4 131.020 131.020F
2,5 14 57 2,5 4 131.025 131.025F
3 15 61 3 4 131.030 131.030F
3,5 18 70 815 4 131.035 131.035F
4 19 75 4 4 131.040 131.040F
4,5 21 75 4,5 4 131.045 131.045F
5 23 86 5 4 131.050 131.050F
5,5 26 93 5,6 6 131.056 131.056F
6 26 93 5,6 6 131.056 131.056F
6,5 28 101 6,3 6 131.063 131.063F
7 31 109 71 6 131.071 131.071F
8 33 117 8 6 131.080 131.080F
9 36 125 9 6 131.090 131.090F

10 38 133 10 6 131.100 131.100F

1" 41 142 10 6 131.110 131.110F

12 44 151 10 6 131.120 131.120F
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Pa3BepTtku - JleBasa cnupansb - [paBoe BpalwieHue - Tun «B»
K10 - fonyck no H7 - K10 - Menko3epHUCTbIN TBEpAbI CNnaB - BHYyTPEHHUIA CTaHaapT

Reamers left hand spiral - right hand cut - Type «B»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Internal norm

O6nactb npumeHenns / Range of application

120 120F

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

D2

< L2 >
)
le L1

A A

D, L2 L1 D2 z 120 120F
H7 H7 C nokpbituem / Coated
2 12 40 2 4 120.020 120.020F
2,5 12 40 2,5 4 120.025 120.025F
3 12 50 3 4 120.030 120.030F
3,5 15 52 3,5 4 120.035 120.035F
4 18 55 4 4 120.040 120.040F
4,5 20 58 4,5 4 120.045 120.045F
5 22 62 5 4 120.050 120.050F
5,5 22 62 55 4 120.055 120.055F
6 25 66 6 6 120.060 120.060F
6,5 25 66 6,5 6 120.065 120.065F
7 25 75 7 6 120.070 120.070F
8 28 79 8 6 120.080 120.080F
9 35 100 9 6 120.090 120.090F
10 35 100 10 6 120.100 120.100F
1" 35 100 11 6 120.110 120.110F
12 35 100 12 6 120.120 120.120F
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PasBepTtku - paBas cnupansb - lpaBoe BpaweHue Tun «C»
Honyck no H7 - K 10 - Menko3epHUCTbIN TBEPAbIN CMaB - BHYTPEHHUIA CTaHaapT

Reamers right hand spiral - right hand cut - Type «C»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Internal norm

\ O6nactb npumeHeHus / Range of application

125 125F

A: Nerkune cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.14.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

) L2 )
i El
> L1 >
J A J
D, L2 L1 D2 Y4 125 125F
H7 H7 C nokpbiTnem / Coated
2 12 40 2 4 125.020 125.020F
25 12 40 2,5 4 125.025 125.025F
3 12 50 3 4 125.030 125.030F
3,5 15 52 3,5 4 125.035 125.035F
4 18 55 4 4 125.040 125.040F
4,5 20 58 4,5 4 125.045 125.045F
5 22 62 5 4 125.050 125.050F
5,5 22 62 55 4 125.055 125.055F
6 25 66 6 6 125.060 125.060F
6,5 25 66 6,5 6 125.065 125.065F
7 25 75 7 6 125.070 125.070F
8 28 79 8 6 125.080 125.080F
9 35 100 9 6 125.090 125.090F
10 85] 100 10 6 125.100 125.100F
1" 35 100 11 6 125.110 125.110F
12 85) 100 12 6 125.120 125.120F
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PaSBepTKI/I - NpsAMasn CTpyxevHasa KaHaBKa - Tun «A»
K10 - fonyck no H7 - K10 - Menko3epHUCTbIN TBEpAbI CNnaB - BHYyTPEHHUIA CTaHaapT

Straight flute reamers - Type «A»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - Intenal norm

O6nactb npumeHenns / Range of application

130 130F

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

D2

¢ L2 )
s —
}4 L1

A 4

D, L2 L1 D2 z 130 130F
H7 H7 C nokpbitem / Coated
2 12 40 2 4 130.020 130.020F
25 12 40 2,5 4 130.025 130.025F
3 12 50 3 4 130.030 130.030F
3,5 15 52 3,5 4 130.035 130.035F
4 18 55 4 4 130.040 130.040F
4,5 20 58 4,5 4 130.045 130.045F
5 22 62 5 4 130.050 130.050F
5,5 22 62 55 4 130.055 130.055F
6 25 66 6 6 130.060 130.060F
6,5 25 66 6,5 6 130.065 130.065F
7 25 75 7 6 130.070 130.070F
8 28 79 8 6 130.080 130.080F
9 35 100 9 6 130.090 130.090F
10 35 100 10 6 130.100 130.100F
1" 35 100 11 6 130.110 130.110F
12 35 100 12 6 130.120 130.120F
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Pa3sBepTtku - JleBasi cnupanb- NMpaBoe BpaweHue Tun «B»
Oonyck no H7 - K10 Menko3epHucTbii TBepabii cnnae -DIN 8089 - [1nst aBToMaTUYeCKMX CTAHKOB - HEPOBHBIN Luar

Reamers left hand spiral - right hand cut - Type «B»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089 - For automatic machines - Uneven indexing

\ O6nactb npumeHeHus / Range of application

123 123F

A: Nerkune cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.14.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

D2

A 4

< L2 R
5y =
< L1

D, L2 L1 D2 z 123 123F
H7 h6 C nokpbiTnem / Coated
3 16 50 2,5 4 123.030 123.030F
3,5 16 50 3 4 123.035 123.035F
4 20 50 3,5 4 123.040 123.040F
4,5 22 63 4 6 123.045 123.045F
5 22 63 4 6 123.050 123.050F
5,5 22 63 5 6 123.055 123.055F
6 22 63 5 6 123.060 123.060F
6,5 22 63 5 6 123.065 123.065F
7 25 71 6,3 6 123.070 123.070F
8 25 71 6,3 6 123.080 123.080F
9 25 71 8 6 123.090 123.090F
10 25 71 8 6 123.100 123.100F
1" 28 80 10 6 123.110 123.110F
12 28 80 10 6 123.120 123.120F
13 28 80 10 6 123.130 123.130F
14 32 90 12,5 6 123.140 123.140F
15 32 90 12,5 6 123.150 123.150F
16 32 90 12,5 6 123.160 123.160F
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Pa3BepTku - NpaBas cnupans - JleBoe BpaweHue - Tun «C»
Honyck no H7 - K10 - Menko3epHucTbin TBepabin cnnas -DIN 8089 - 851 aemomamuyecKkux cmaHKoe - Hepo8HbIU waa

Reamer right hand spiral - right hand cut - Type «C»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089. For automatic machines - Uneven indexing

O6nactb npumeHenns / Range of application

127 127F

A: INerkue cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.1-4.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

-
=N

A 4

DIN
8089
D, L2 L1 D2 4 127 127F
H7 h6 C nokpbiTem / Coated
3 16 50 2,5 4 127.030 127.030F
3,5 16 50 3 4 127.035 127.035F
4 20 50 3,5 4 127.040 127.040F
4,5 22 63 4 6 127.045 127.045F
5 22 63 4 6 127.050 127.050F
55 22 63 5 6 127.055 127.055F
6 22 63 5 6 127.060 127.060F
6,5 22 63 5 6 127.065 127.065F
7 25 71 6,3 6 127.070 127.070F
8 25 71 6,3 6 127.080 127.080F
9 25 7 8 6 127.090 127.090F
10 25 71 8 6 127.100 127.100F
1" 28 80 10 6 127.110 127.110F
12 28 80 10 6 127.120 127.120F
13 28 80 10 6 127.130 127.130F
14 32 90 12,5 6 127.140 127.140F
15 32 90 12,5 6 127.150 127.150F
16 32 90 12,5 6 127.160 127.160F
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Pa3BepTku - npsimas kaHaBka - Tun «A»
Honyck no H7 - K10 - MenkosepHucTbin TBepabin cnnas -DIN 8089 - 81 aemomamuyeckux cmaHKo8 - Hepo8HbIU wae

Straight flute reamers - Type «A»

Tolerance H7 - K10 - Micrograin carbide - DIN 8089 - for automatic machines - Uneven indexing

\ O6nactb npumeHeHus / Range of application

132 132F

A: Nerkune cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-1.7 A21-2.7 A3.1-3.2 A4.1-4.2

C: Cranb / Steels
C1.1-1.8 C2.1-24 C3.1 C4.14.2

E: Tutan / Titanium
E1.1-1.3 E2.2

F: YyryH / Cast irons
F1.1-1.5 F2.1-24

DO:I < L2 >

D2

« L1 .
J A J
D, L2 L1 D2 Y4 132 132F
H7 h6 C nokpbiTnem / Coated
3 16 50 2,5 4 132.030 132.030F
3,5 16 50 3 4 132.035 132.035F
4 20 50 3,5 4 132.040 132.040F
4,5 22 63 4 6 132.045 132.045F
5 22 63 4 6 132.050 132.050F
5,5 22 63 5 6 132.055 132.055F
6 22 63 5 6 132.060 132.060F
6,5 22 63 5 6 132.065 132.065F
7 25 71 6,3 6 132.070 132.070F
8 25 71 6,3 6 132.080 132.080F
9 25 71 8 6 132.090 132.090F
10 25 71 8 6 132.100 132.100F
1" 28 80 10 6 132.110 132.110F
12 28 80 10 6 132.120 132.120F
13 28 80 10 6 132.130 132.130F
14 32 90 12,5 6 132.140 132.140F
15 32 90 12,5 6 132.150 132.150F
16 32 90 12,5 6 132.160 132.160F

Paboune napametpbl cM. cTpanuua 315 / For working-parameters see page 315 333



41

334



TBepp,ocnnaBHble 3eHKOBKU

Carbide countersinks




YkasaTenb
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WUHcTpymeHT Mpynna 5: Tools Group 5: ApT.Ne CtpaHuua
TBepaocnnaBHble 3€HKOBKU Carbide countersinks Code Page
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OpHo3ybas 3eHkoBKa - 60° 60° single flute countersink 51A 340
. 53
Tpexaybasi 3eHkoBKa - 60° 60° three flute countersink 53A 341
. . 50
OpHo3ybas 3eHkoBka - 90° 90° single flute countersink 50A 342
. 52
Tpexaybasi 3eHkoBka - 90° 90° three flute countersink 52A 343
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CkopocTb pesaHus V. - ckopocTb nogaum f
Cutting speed V- Feed rate f

Marepuan Onucanue NPOYHOCTb Ve f Cnoco6 oxnaxaexus
lpynna marepuana N/mm2 m/MUH mm/o
Material Material Strength Ve f
Group Description N/mm?- HRC - HB m/min mm/rev. Cooling system
KoBaHble cnnasbl antoMuHns <705 25-30 0,08-0,3 OmMynbeus
A1 Wrought aluminium alloys Emulsion
AntomMuHuessle numelHsle crinasbi Si < 12% <400 30-35 0,1-0,3 Amynbens
Cast aluminium alloys Emulsion
Megnb - megHble cnnasbl <400 30-35 0,1 -0,3 Omynbeus
A2 Copper - Copper alloys Emulsion
Megnpb - megHble cnnasbl < 850 20-25 0,05 -0,20 Amynbens
Copper - Copper alloys Emulsion
A4 MarnuneBble cnnasbl <705 25-30 0,05-0,25 Bes cmaskn
Magnesium alloys Dry
B1 Oyponnactbl - TepmonnacTbl 30-35 0,08 - 0,35 Bes cmaskn /
Thermoset - Thermoplastic BO34yX
B2 LiBeTHble meTannbl 20-30 0,08 -0,15 Bes cmaskn /
Non ferrous materials BO34yX
Cranb- Cnnaebl ctanu 20 -25 0,1-0,3 Smynbcus
Steel - Steel alloys Emulsion
Cranb- CnnaBbl cTanm <705 15-20 0,05-0,25 Amynbens
c1 Steel - Steel alloys Emulsion
Cranb- Cnnaebl ctanu <1125 12-18 0,05-0,20 Smynbcus
Steel - Steel alloys Emulsion
Cranb- Cnnasbl cTanm 10-15 0,03-0,15 Macno
Steel - Steel alloys Oil
c2 3akaneHHas ctanb 8-12 0,02 - 0,01 Macno
Hardned steels Oil
c3 CreumnanbHble cTanm 10-15 0,03-0,15 Macno
Special steels Oil
HepxaBetowwas cranb 10 - 15 0,06 - 0,25 Amynbens
Stainless steels Emulsion
HepxaBetoLlas ctanb 8-12 Macno
Stainless steels Oil
TutaH 20-25 0,05-0,20 SAmynbens
Pure titanium Emulsion
E1 Cnnagbl TUTaHa <1125 15-20 0,05-0,20 SOmynbens
Titanium alloys Emulsion
HukenekobanbsToBble cnnaBbl <705 20-25 0,05 - 0,20 3Amynbeus
Nickel-cobalt alloys Emulsion
E2 HukenekobansToBble crnnasbl 8-12 0,03-0,15 Macno
Nickel-cobalt alloys Oil
Cepblii 4yryH 15-20 0,05-0,3 Bes cmasku
Grey cast irons Dry
F1 OT6eneHHbIN YyryH 8-12 0,03-0,15 Bes cmaskn/
Hard cast irons MUH.COX
KoBkuit 4yryH 15-20 0,05-0,25 Bes cmasku
Malleable cast irons Dry
YyryH ¢ wapoBugHeiM rpadovtom <400 20-25 0,05-0,3 Bes cmaskn/
Nodular graphite cast irons MuH.COX.
F2 YyryH ¢ wapoBuaHbiM rpadoutom <1125 15-20 0,03-0,2 Bes cmasku /
Nodular graphite cast irons MuH.COX.
YyryH ¢ yepBeobpasHbiM rpadpmTtom <333 HB 15-20 0,03-0,2 Bes cmasku /
Vermicular graphite cast irons MuH.COX.
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PacuyeTHas ¢popmyna o60poToB B MUHYTY h ( 06/MUH )
Calculation formula for revolution per minute n ( rev./min )

O6opoTbl B MUHYTY N CkopocTb pe3aHusa V

Cc

Revolution per minute n Cutting speed V.
n= V. x 1000 V.= D, x 314 x n
D, x 3,14 1000
O630p 3Ha4YeHU 06GOPOTOB B MUHYTY
Survey of revolutions per minute
D V. = (m/min)
v 5 | 8 | 10 | 12 [ 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 40 50
mm 0O60poThbl B MUHYTY h (06/MUuH) /| Revolution or minute
2,5 39 63 79 94 18 141 157 196 236 275 314 393
3,0 47 75 94 113 141 170 188 236 283 330 377 471
3,5 55 88 110 132 165 198 220 275 330 385 440 550
4,0 63 100 126 151 188 226 251 314 377 440 502 628
5,0 79 126 157 188 236 283 314 393 471 550 628 785
5,5 86 138 173 207 259 311 345 432 518 604 691 864
6,0 94 151 188 226 283 339 377 471 565 659 754 942
6,5 102 163 204 245 306 367 408 510 612 714 816 | 1021
7,0 110 176 220 264 330 396 440 550 659 769 879 | 1099
75 118 188 236 283 353 424 471 589 707 824 942 | 1178
8,0 126 201 251 301 377 452 502 628 754 879 1005 | 1256
8,5 133 214 267 320 400 480 534 667 801 934 1068 | 1335
9,0 141 226 283 339 424 509 565 707 848 989 1130 | 1413
9,5 149 239 299 358 448 538 597 747 896 | 1045 1194 | 1493
10,0 157 251 314 377 471 565 628 785 942 | 1099 1256 | 1570
11,0 173 276 345 414 518 622 691 864 1036 | 1209 1382 | 1727
12,0 188 301 377 452 565 678 754 942 1130 | 1319 1507 | 1884
13,0 204 327 408 490 612 735 816 1021 1225 | 1429 1633 | 2041
14,0 220 352 440 528 659 791 879 1099 1319 | 1539 1758 | 2198
15,0 236 377 471 565 707 848 942 1178 1413 | 1649 1884 | 2355
16,0 251 402 502 603 754 904 1005 1256 1507 | 1758 2010 | 2512
17,0 267 427 534 641 801 961 1068 1335 1601 1868 2135 | 2669
18,0 283 452 565 678 848 1017 1130 1413 1696 | 1978 2261 | 2826
9,0 141 226 283 339 424 509 565 707 848 989 1130 | 1413
20,0 314 502 628 754 942 1130 1256 1570 1884 | 2198 2512 | 3140
22,0 345 553 691 829 1036 1243 1382 1727 2072 | 2418 2763 | 3454
24,0 377 603 754 904 1130 1356 1507 1884 2261 | 2638 3014 | 3768
26,0 408 653 816 980 1225 1470 1633 2041 2449 | 2857 3266 | 4082
28,0 440 703 879 | 1055 1319 1583 1758 2198 2638 | 3077 3517 | 4396
30,0 471 754 942 | 1130 1413 1696 1884 2355 2826 | 3297 3768 | 4710
31,5 495 791 989 | 1187 1484 1780 1978 | 2473 2967 | 3462 3956 | 4946
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ONMUCAHUE CMMBOJIOB
ICONS DESCRIPTION

Mapka meépdoeo crinasa
Carbide grade

CHsaTne cackm
Face setting application

dopma pexyLLen KpOMKU No CTaHaapTy
npegnpusatus (CTM)
Cutting edge design acc. to internal standard

OeE

KoHnueckoe 3eHkoBaHue
Countersinking application

Tpéxaybas 90°
90° three flute

e
VAN
-

MHozownu+HdenbHass obpabomka
Multi-spindle application

Tpéxaybas 60°
60° three flute

Ve
AN

C amynbcuen
with emulsion

OpnHosybas 90°
90° single flute

e
VAN
-

C cxaTblM BO34YXOM
with compressed air

DD@IIED

OpHo3sybas 60°
60° single flute

Ve
éo

MHozownu+HdenbHass obpabomka
Multi-spindle application

CHsTne dackm
Face setting application

KoHnyeckoe 3eHkoBaHue
Countersinking application

CHaTre acku
Face setting application

KoHuueckoe 3eHkOBaHWE
Countersinking application

CHsiTne dackm
Face setting application

KoHnueckoe 3eHkoBaHue
Countersinking application

Jedee®
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OpHo3y6asn 3eHKoBKa - 60°
60° single flute countersink

( N ([ \ O6nacTb npuMeHeHus / Range of application

51 51A

A: Nérkve cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: Mnactmaccbl- ApMUPOBaHHbIE MIACTUKN
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.3 B1.5-1.6 B2.1-24

F:YyryH / Cast irons
F1.4-1.5 F21-24

BHGHOO

D, L1 D2 5 51A
h6 C nokpbitnem// Coated
4,3 50 6 51.0406 51.0406A
6,3 51 6 51.0606 51.0606A
8,3 55 6 51.0806 51.0806A
10,4 56 6 51.1006 51.1006A
12,4 59 6 51.1206 51.1206A
12,4 59 8 51.1208 51.1208A
16,5 63 6 51.1606 51.1606A
16,5 63 8 51.1608 51.1608A
16,5 63 10 51.1610 51.1610A
20,5 67 6 51.2006 51.2006A
20,5 67 8 51.2008 51.2008A
20,5 67 10 51.2010 51.2010A
25,5 73 8 51.2508 51.2508A
25,5 73 10 51.2510 51.2510A
31,5 79 10 51.3110 51.3110A

340 Pa6oune napameTpbl cM. cTpaHuua 337 / For working-parameters see page 337



Tpex3ybasn 3eHKoBKa - 60°
60° three flute countersink

( N ([ \ O6nacTb npumMeHeHus / Range of application

53 53A

A: Nérkne cnnas.el / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmaccel- ApMUPOBaHHbIE MACTUKN
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.3 B1.5-1.6 B2.1-24

F:YyryH / Cast irons
F1.4-1.5 F21-24

s 1\
A
ol & o~
&8 > %@ 8
7‘# L1 o
[ >
& J & J N J
60°
) —
D, L1 D2 53 53A
h6 C nokpbitnem / Coated

4,3 50 6 53.0406 53.0406A
6,3 51 6 53.0606 53.0606A
8,3 55 6 53.0806 53.0806A
10,4 56 6 53.1006 53.1006A
12,4 59 6 53.1206 53.1206A
12,4 59 8 53.1208 53.1208A
16,5 63 6 53.1606 53.1606A
16,5 63 8 53.1608 53.1608A
16,5 63 10 53.1610 53.1610A
20,5 67 6 53.2006 53.2006A
20,5 67 8 53.2008 53.2008A
20,5 67 10 53.2010 53.2010A
25,5 73 8 53.2508 53.2508A
25,5 73 10 53.2510 53.2510A
31,5 79 10 53.3110 53.3110A

Pa6oune napametpbl cMm. cTpanuua 337 / For working-parameters see page 337 341



OpHo3y6asn 3eHKoBKa - 90°
90° single flute countersink

( N ([ \ O6nacTb npuMeHeHus / Range of application

50 50A

A: Nérkve cnnas.ebl / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: Mnactmaccbl- ApMUPOBaHHbIE MIACTUKN
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.3 B1.5-1.6 B2.1-24

F:YyryH / Cast irons
F1.4-1.5 F21-24

Dc
90°

N\ £ Z[Nbi
L1 >
HOO@QVUEE

s 50 50A
h6 C nokpbitnem/ Coated

4,3 50 6 50.0406 50.0406A

6,3 51 6 50.0606 50.0606A

8,3 52 6 50.0806 50.0806A
10,4 53 6 50.1006 50.1006A
12,4 55 6 50.1206 50.1206A
12,4 55 8 50.1208 50.1208A
16,5 58 6 50.1606 50.1606A
16,5 58 8 50.1608 50.1608A
16,5 58 10 50.1610 50.1610A
20,5 61 6 50.2006 50.2006A
20,5 61 8 50.2008 50.2008A
20,5 61 10 50.2010 50.2010A
25,5 64 8 50.2508 50.2508A
25,5 64 10 50.2510 50.2510A
31,5 68 10 50.3110 50.3110A

342 Pa6oune napameTpbl cM. cTpaHuua 337 / For working-parameters see page 337



Tpex3ybas 3eHKkoBKa - 90°
90° three flute countersink

( N ([ \ O6nacTb npumMeHeHus / Range of application

52 52A

A: Nérkne cnnas.el / Light alloys
A1.1-16 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

B: MNMnactmaccel- ApMUPOBaHHbIE MACTUKN
B: Plastics - Reinforced plastic fibres
B1.1-1.3 B1.5-1.6 B2.1-24

F:YyryH / Cast irons
F1.4-1.5 F21-24

Dc
90°

@
BEEOHE

D, L1 D2 52 52A
h6 C nokpbitnen// Coated
4,3 50 6 52.0406 52.0406A
6,3 51 6 52.0606 52.0606A
8,3 52 6 52.0806 52.0806A
10,4 53 6 52.1006 52.1006A
12,4 55 6 52.1206 52.1206A
12,4 55 8 52.1208 52.1208A
16,5 58 6 52.1606 52.1606A
16,5 58 8 52.1608 52.1608A
16,5 58 10 52.1610 52.1610A
20,5 61 6 52.2006 52.2006A
20,5 61 8 52.2008 52.2008A
20,5 61 10 52.2010 52.2010A
25,5 64 8 52.2508 52.2508A
25,5 64 10 52.2510 52.2510A
31,5 68 10 52.3110 52.3110A

Pa6oune napametpbl cM. cTpaHuua 337 337 / For working-parameters see page 337 343
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