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Description of the .
UK) . Symbolbeschreibun
symbols 4 9
. Description des . Descripcion de
symboles simbolos
DIN-number Conical Shape of Lip Relief is Conical
DIN 1897 ) DiNimamp Kegel Abnahme
Norme DIN Forme de dépouille des levres conique
Norma DIN Adelgazamiento de punta cénica
JIS-number or Manufacturer Standard 2RAKE Shape of Lip Relief is Two Rake
JIS-Norm oder Werksnorm Zwei Abnahme Seiten

Norme JIS ou Norme usine
JIS o norma de fabricante

HSSIVIEES

HSS-E Co5
HSS-E Co8
FAX38
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5%Co-HSS

8%Co-HSS

Co8V3 PM-HSS

Co8V3 Pulvermetall
Co8V3 Poudre HSS
Co8V3 Acero sinterizado

FMX High Alloy HSS

Solid Carbide
Vollhartmetall

Forets carbure monobloc
Metal duro integral

TiN TiN - coating
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TiN - Beschichtung
Revétement TiN
Recubrimiento TiN

SG - coating

SG - Beschichtung
Revétement SG
Recubrimiento SG

AQUA - coating
AQUA - Beschichtung
Revétement AQUA
Recubrimiento AQUA

DLC - coating

DLC - Beschichtung

Revétement DLC pour aluminium
Recubrimiento DLC

UG - coating

UG - Beschichtung
Revétement UG
Recubrimiento UG

AG - coating

AG - Beschichtung
Revétement AG
Recubrimiento AG

)

VG - coating

VG - Beschichtung
Revétement VG
Recubrimiento VG

Normal Helix Flutes
Normaler Seitenspanwinkel
Hélice normale

Hélice normal

High Helix Flutes

Hoher Seitenspanwinkel
Hélice rapide

Hélice elevada

Low Helix Flutes

Niedriger Seitenspanwinkel
Hélice Lente

Hélice baja

Point Angle of Drills
Spitzenwinkel

Angle au sommet
Angulo de punta
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AffGtage 2 pentes
Adelgazamiento de punta 2 Rake

2Rake Relief & X-type Thinning

Zwei Abnahme Seiten + Typ X

Affatage 2 pentes + Type X
Adelgazamiento de punta 2 Rake + tipo X

2Rake Relief & XR-type Thinning

Zwei Abnahme Seiten + Typ XR

Affltage 2 pentes + Type XR
Adelgazamiento de punta 2 Rake + tipo XR

Shape of Lip Relief is Three Rake
Drei Abnahme Seiten

Affatage 3 pentes
Adelgazamiento de punta 3 Rake

S-type Thinning

Verdinnung Typ S
Amincissement Type S
Adelgazamiento de punta tipo S

X-type Thinning

Verdiinnung Typ X
Amincissement Type X
Adelgazamiento de punta tipo X

X-type Thinning

Verdiinnung Typ X
Amincissement Type X
Adelgazamiento de punta tipo X

XH-type Thinning

Verdinnung Typ XH
Amincissement Type XH
Adelgazamiento de punta tipo XH

DELTA Thinning

Verdinnung DELTA

Amincissement DELTA
Adelgazamiento de punta tipo DELTA
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Drill Length is from Center Point
Spannutlange von der Bohrerspitze
Longueur du foret depuis Lupointe

Longitud total de la broca es desde la punta

Drill Length is from Corner Point

Spannutlange von der Bohrerecke

Longueur du foret depuis le point d’attaque
Longitud total de la broca es desde corner point

Qil-hole Drills

Bohrer mit Innerkiihlung
Foret avec trou d’huile
Brocas con canales de aceite

Three Flutes Drills
AQUA-3-Schneider
AQUA-3-Lévres
Brocas de tres dientes

Tolerance of Drills Diameter is js6
Toleranz des Durchmessers ist js6
Tolérance de diamétre js6
Tolerancia de diametro es js6

Tolerance of Drills Diameter is h7
Toleranz des Durchmessers ist h7
Tolérance de diamétre h7
Tolerancia de diametro es h7

Tolerance of Drills Diameter is h8
Toleranz des Durchmessers ist h8
Tolérance de diamétre h8
Tolerancia de diametro es h8

Tolerance of Drills Diameter is k13
Toleranz des Durchmessers ist k13
Tolérance de diamétre k13
Tolerancia de diametro es k13
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Eéclection Chart, Auswahltabelle, Tableau de sélection, Cuadro de seleccion

Page
Standard
List No. Series Size cf):::jtiit?gn Size | Material | Coating l\'l\loor:;ne
(UK, D) Norma
520 | STRAIGHT SHANK DRILLS | 12 93 02200 | HSS - DIN 338 s i
s20p | G STANDARD DRILLS 14 92 1,0-130 | HSS-Co | TiN DIN 338 =
522A | STRAIGHT SHANK DRILLS FOR ALUMINUM | 15 94 1,0-13,0 DIN 338 e e
534 | STRAIGHT SHANK LONG DRILLS | 16 94 1,0-20,0 i DIN 340
544 | DLC-HSS DRILLS 17 88 1,0-13,0 DLC Jis e
562 | STRAIGHT SHANK STUB DRILLS | 18 93 1,0-20,0 DIN 1897 T
592 | CENTER DRILLS 19 - 0,5-10,0 " —  |DIN333FormA @
Siew=| eo2 | TAPER SHANK DRILLS 20 9 7,0-100,0 Jis v ESrasee
620P | GTAPER SHANK STANDARD DRILLS | 25 95 7,0-32,0 TiN DIN 345 L
654 TAPER SHANK DRILLS 26 96 7,0-76,0 - DIN 345 r s
6522 | COBALT STRAIGHT SHANK DRILLS | 28 93 0,2-20,0 - DIN 338 — e
6528 | UG-POWER DRILLS 30 90 1,0-13,0 DIN 338 e
6530U | UG-DRILLS FOR STAINLESS STEEL | 31 9 3,0-13,0 > DIN 338 e
6534 | STRAIGHT SHANK EXTRA LONG DRILLS | 32 94 2,0-12,0 - DIN 340
6540 | AG-POWER LONG DRILLS Series1 | 33 91 1,0-13,0 DIN 340
6540P | AG-POWER LONG DRILLS Series2 | 34 91 1,0-13,0 AG  |DIN 1869 -1
6540P | AG-POWER LONG DRILLS Series 3 | 35 91 1,0-13,0 | HSS-Co DIN 1869 -2
ZNEWE| e550P | GNON-STEP STRAIGHT SHANK LONG DRILLS | 36 93 1,0-13,0 TiN Jis
6552 | NON-STEP DRILLS 38 94 2,0-13,0 - DIN 1869-1
6552P | NON-STEP DRILLS Series 1 39 93 2,0-13,0 DIN 1869-1
6552P | NON-STEP DRILLS Series 2 40 93 3,0-13,0 TiN | DIN 1869-2
6558 | G OIL-HOLE DRILLS (3 x D) | 41 92 8,0-40,0 JIs RS
656sP | G SHORT DRILLS 42 92 1,0-20,0 UG Jis —ran
6594 | AG-SUS DRILLS REGULAR | 43 91 1,0-20,0 Jis ————aranarare
6596P | AG-SUS DRILLS SHORT 44 91 1,0-20,0 " " Jis = —
6598 | G OIL-HOLE DRILLS (7 x D) | 50 92 10,0-35,0 . Jis - T
6656P | NON-STEP DRILLS 51 95 8,0-30,0 o™ DIN 345 SE— T
7s70p | SG-ES DRILLS 52 89 2,0-20,0 JIs T S e
7572p | SG-ESS DRILLS 53 89 1,0-20,0 Jis e —
7580P | SG-FAX OIL-HOLE DRILLS (5xD) | 55 88 10,0-40,0 Jis T
;s0x | SGOIL-HOLEDRILLS 5xD) | s6 | 0 | sozoo | | | s S
7592X | SG OIL-HOLE DRILLS (7 x D) | 56 89 5,0-20,0 JIS =
7594 | SG OIL-HOLE DRILLS (9 x D) | 57 89 7,0-20,0 Jis —
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Work Material Matériaux a usiner
Drilling depth Arbeitsmaterial Material de pieza
Bohrtiefe Stéltjggljsral Céatrggln ét”eoeyl Die Steel|  Hardened Steels(HRC) Stainless Steel T%llgiusm th;kesl Clirgit (:A?I%pir
Profondeur de percage |5, stanie| Kohlen- | legierter | Gesenk- G:gggett%ﬁtggsle(l%%? AcieEr?r_?tIJs;;ngle ma:- Nick:l- Guss- | Aluminum Kupf:r-
Profundidad taladrado e de Zto.ﬁttahl ASt.ar:'I As:alr-n‘ Aceros templados (HRC) Acero inoxidable igl:?rungen j:?;.erungen eisen 2:32:232 J:ﬂfgrungen
construction cglr%oi: ACIII% mgt%cgs Utr)’ig%gs Aﬁlsjtsemggh M’gﬁgﬁgmggh delﬁ?aense delgi%i?el FEme Aluminio delggi?/fe
Aceros | acero al | Acero | Acero |Jusquagds| 5545 | 45-65 Austenitique | Martensitique | Aleaciones | Aleaciones | Fundicion Aleaciones
<=3D|<=5D|<=7D| >7D teusrtéfgs carbono | aleado |matrices | Upto 35 Austenitico. | Martensftico |~ titanio niquel gris cobre
e o o (@) (@) (@) A A A
O| e | e (@) @) @) O A O O VAN A O O @)
o o o O ©)
® O O O VAN VAN VAN
O ([ ] [ J [ J [ J
( J (@) O O A A VAN
® @) @) (@) A A A
e o O O O VAN O @)
[ I (@) (@) (@) VAN O A YAN A A A
e | o @) O @) VAN VAN VAN
o o | o ©) (@) (@) VAN O O A VAN A A A
O| e | e (] ® ( J [} VAN ( J
O ([ [ J [ ] [ O O
® (@) (@) @) A O (@) YAN VAN A A A
VANNEN ) [ [ [ [ J VAN [
ANl e | @ [ ) [} [} VAN [}
Al e | @ ® ( J [} VAN ®
[ ) [} [ ) [} @) VAN O (@) (@) O O O O
[ ) ©) (@) (@) VAN O A VAN A A A
® O @) O A O A VAN VAN VAN VAN
® (@) @) (@) A O A A A A A
[} ® ( J [} [} A O ® ® ( J O (@) @)
[ ] (] [ [ [ J AN O [ J [ ] ([ ] O O O
O| e | e A VAN VAN A VAN ( J [ J O @)
® A VAN A VAN VAN (J [} O (@)
O ([ [ J ([ [ [ J [ J VAN O [ ] [ ] ([ ] O O O
[ B (@) @) (@) VAN A A A
[ ([ [ J ([ [ [ J [ J O O VAN O O
[ [ ) [ ) () [} O O ([ ] ® ® (@) O @)
( B ) [} [ ) () ([ ] O O O O (@) O O VAN
e | o ® [ ) (J [} O O O O (@) O O A
[ ([ [ J [ J [ [ J [ J O O O O O O O VAN
o o | o o [ ) [ ) ( J [} O O O O (@) O O A

Selection Chart



9520 |DLC DRILLS REGULAR 58 87 2,0-12,0
9524 |DLC MICRO DRILLS 59 87 0,5-1,9
9526 |VG DRILLS 3D 60 76-77 | 3,0-13,0
9528 |VG OIL HOLE DRILLS 5D 61 76-77 | 5,0-16,0
9530 |VG OIL HOLE DRILLS 7D 62 76-77 | 5,0-16,0
9532 |VG OIL HOLE DRILLS 3D 63 7677 | 5,0-13,0
9534 |MQL POWER LONG DRILLS | 64 85-86 | 4,0-10,0
9540 |AQUA DRILLS FC 65 82 2,0-12,0
e RBSTRET | o | o | o
9544 |AQUA MICRO DRILLS 67 81 0,2-1,99
9546 |AQUA DRILLS 3 FLUTES 69 80 3,0-16,0
9548 |AQUA DRILLS HARD 70 81 2,0-12,0
9550 |AQUA DRILLS STUB 71 78 3,0-20,0
9552 |AQUA DRILLS REGULAR 72 79 2,0-13,0
9554 | AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (5xD) | 73 83 4,1-16,0
9556 | AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (7xD) | 74 84 4,1-16,0
9558 | AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE 3xD) | 75 83-84 | 4,1-16,0

Carbide
Vollhart-
metall
Carbure
Metal duro

DLC

JIS

JIS

VG

JIS

JIs

JIs

JIS

AQUA

JIS

JIs

JIs

JIS

JIS

JIS

JIs

JIs

JIs

JIS

JIS

i
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Structural

i Stainless Steel Titanium | Nickel Cast Copper

Edelstahl Alloys | Alloys Iron Alloys

Acier inoxydable Titan- Nickel- Guss- | Aluminum |  Kupfer-

Baustéhle inoxi i i i i
Acero inoxidable | legierungen | legierungen | eisen | Alyminum | 1egierungen

" « | Alliages | Alliages Aluminum | Alliages
Austenitic | Martensitic " ; Fonte - A
Austenitisch | Marensilich de titane | de nickel Aluminio |de cuivre
g(s:terrl?cs- Austentique | Martensitique | Aleaciones | Aleaciones | Fundicidn Aleaciones
ialee Austenitico | Martensitico | titanio niquel gris cobre
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SG Drills

SG Drills with End Mill Shank

Improved Dirills for Improved Performance made
from Premium Powder HSS with Composite Multi-
Layer SG Coating.

Cut down the procces and
save machining time

dramatically to 20%

* Extremely precise positioning
 Stable drilled hole diameter
* Reduced drilling cycle via high speed and feed

Centering—> Drilling—>» Reaming
by one SG-ESS Dirill

Center Drills Drills Semi-Finish Reamers
Centering Drilling Reaming
+ 35 sec. |
SG-ESS Drill

l—7 sec.—»‘

Tool life is 2 to 3 times longer
than TiN Coated Drills.

Transition of Hole Diameter

1.7225 42CrMo4

Positioning Accuracy

@ 12

O pm
100

20

NN

AN

® SG-ESS
O HSS

Number of Holes

um
50
40 A /\ Others (TiN coated)
N A
.g 30 N \\i
> Q A SG-ESS
SMEe=g o _sF— g g o ¢
e} o——=0
10
0 | | | | | | |
200 400 600 800 1000 1200 1400
Number of Holes
SG-ESS Dirill
x=927 Other TiN-coated Drill
Drill Dia :7mm
_ Material :1.7225 42CrMo4
x=415 Depth :16mm
Speed 1 26.4m/min (1200rpm)
Feed : 240mm/min (0.2mm/rev)
Coolant  : Emulsion




NACHI

MQL Power Long Drill

An S-shaped cutting edge for

superior chip removability.
The S-shaped cutting edge forcibly breaks up curled
chips with its hollow center shape creating

easily removable chips.

- W | W

. N T - n -
w - g R

Non-step drilling improves
machining efficiency by 5x.

l Conventional drilling

| 100mm
17mmX7 e
€ ¢ & ¢ ¢ ¢« Work Time : 51 seconds
HSS Long Drill Tool : @5mm

Cutting Speed : 20m/min
Feed : 150mm/min

M MQL drilling

| 100mm

k Work Time : 10 seconds

MQL Power Long Drill Tool : @5mm
Cutting Speed : 80m/min
Feed : 750mm/min

Use of a double margin
increases the guide

Use of a double margin increases drilling
straightness by controlling drill bending and swelling.

T A

Drilling surface roughness and
tool life in double margin

4 )

Authorized edition for guide hole drilling

AQUA Drills 3Flutes

S —

AQDS3F having balanced 3flutes is suitable for
precision drilling without reaming.

Optimum for guide hole drilling to MQLPLD.
Use a drill diameter the same as MQLPLD.

AQUA Drills 3 Flutes Conventional M Drilling condition

Tool : 10mm

Cutting Speed : 80m/min
Speed : 0.27mm/rev

Hole Depth : 30mm(blind)
Work Material : NAK80 (40HRC)
Cutting Fluid : Wet

Roundness 2.8 um  Roundness 17.2um

\- J

Tool life comparison in
cutting condition

100

21

| | |
0.06 0.12 0.18 0.24

Feed (mm/rev)
M Drilling condition

Double Margin Single Margin
£
o
5]
=
8
£
B
1600 1600
1200 — —11200
o
£ | 800— —— 800 — —
400 — ——1 400 —— —
0 0
M Drilling condition
Tool : 5x130x180x5mm Hole Depth : 100mm
Cutting Speed : 80m/min Work Material : S53C
Feed : 764mm/min(0.15mm/rev) Cutting Fluid : MQL

Tool : 6x150x200mm
Hole Depth : 117mm

Guide hole : 6x12
Work Material : S50C(180HB)

Technical Information
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AQUA Drills Three Flutes /

H Drilled precision according to drilling condition

Il Enlargement

m/min
( 180 )

160f--
140¢---
120f -~
1007 ---
80r--
60 ---
40+---
207-

0

Max. in dry condition( p m)

Cutting Speed

I Roughness
(m/min)
180
160
140}---©
120
100} --- €
80 |--
60 |---
40
20 }--
0

Max. in dry condition (um Ry)

Cutting Speed

0.2
Feed(mm/rev)

I Roundness

(n11/8r8in) Max. in dry condition( p m)
160
140} --- ¢
1201 ---

100} ---

80 f---;
60 }----¢
40

20| -

Cutting Speed

Feed(mm/rev)

M Drilling condition
Drill : 6mm
Work Material : S50C (180HB)
Depth: 18mm (3D) Through hole

(r?/argin) Max. in wet condition( pu m)

160 |--27.5----------- 16.5° "= 12,5 =
3 140 7145 9.0 @ 75
£1201--29.0- @ 9.0 ."""6’.’5’ ””” @
51001 @190y
E= 80 [--355--- @~ 95 ey
3 60 3450 yg g O

5.0
40 --38.5 ‘ 22.0 220 @
20 - ® @
0 L L '
0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Feed(mm/rev)

(n;\%in) Max. in wet condition (um Ry)

160 g g R i T

140 |- @ oo e ——
8 yo0] . R AT e LPL
a 100l 29 39 35
o [ 56 47 T 65
£ 80 A L e S S o----- 91" @------
Z .

G 60 |-Gy g @ g g @ g g
40 --16.8----@---- 14377 @ “11.5 @
20| @ @ @
0 . | .

0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Feed(mm/rev)

(m/min) Max. in wet condition( py m)

180

BRI - oo eonopo st een oo s oo

3.9 2.4 2.9

g 140 @y e 33 g

S 120 R O O
& 100 ’6 ............. 2.028 ,,,,,,,,,,,,,,
o 4.0 2.3 6.1
g 80rgy gy Sy @
G 60f---- 597 @ 50 Yo T

e Y A RS

2ol -9 - @ --------meee @ eeeans

0 . | .

0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Feed(mm/rev)




NACHI

AQUA Drills 3 Flutes with end cutting teeth

High Grade Drilling

High corrective force for position displacement
when drilling cast holes in steel or aluminum
achieves boring with high-positioning accuracy.
Reamless finishing is also possible.

Amount of Displacement
—_————

1l

i
| I
D |
Lo
L

—
l

Before After

High grade accuracy
Drilled accuracy of S35C

M Drilling condition

Drill : 7mm Depth : 7mm
Cutting Speed : 40m/min Prepared Hole Diameter : 6mm
Feed : 350mm/min Eccentric Amount : 0.1mm
Roundness 1.49um Surface Roughness Rz=2.8um
-
” 0.imm  [1um
Over Size 4um
Displacement 11um
1.49um

AQUA Drills Hard /

High stiffness tool design prevent
sudden breakage from micro
chipping.

High efficiency and long tool life

. AQDH Machining Efficiency(mm/min)
T
- ; y,,,W—H—H—H-H—F
x| et s e
{ he ngnest
. L Condit
=z
£% .
=
E
°
o ECaEERR S aRaR
Q.
(2] 171N T
o R i
g G o
£ 800 oo
=3 I
o i
SN
jEARRRER AR
R RNANNEEEAMANR=SMANEEmmEmEmmEnEn =
Number of Holes |1 - | 1111 E
0.01 0.025 0.04 0.055 0.07 0.085 0.1
Feed(mm/rev)
| Competitor Machining Efficiency(mm/min)
24! E_oj‘ g 00120 | 14
= !
£ =3
£
=
§ 22
H e
:_E” 15 i t Efficient
5|
o 1
10
[-“Number of Hol = ERme=s
0.01 0.025 0.04 0.055 0.07 0.085 0.1
Feed(mm/rev)

Technical Information



ormation

DLC DRILLS /

DLC DRILLS

« Utilizes high accuracy shape of lip relief (2 rake
thinning)

* Utilizes flute geometry resulting in excellent chip
control and dry milling with no edge build-up

* End mill style shanks for highly precise and accurate
drilling

Work Materials
Aluminums, Aluminum alloys, Aluminum Alloy Casting,
Aluminum Alloy Die-casting, Copper alloys

Performance
Wet Drilling by DLC Drill

4 )

@ 12000 Interruption After Drilling 10400 Holes
% 10000
'S 8000
)
.§ 6000
= 4000
Breaks After Driling 1570 Holes
2000
0

Non-Coat Carbide Drill

DLC Drill

-

Small wear after drilling 10400 holes

Dry Drilling by DLC Drill

4 )

» -

% 4000 Break after drilling 3567 holes

T

«— 3000

o

o 2000

o

S 1000

=2 Breaks After Drilling 26 Holes
0

Non-Coat Carbide Drill

DLC Drill

Condition

Drill

:5,5mm (0,2165")

Material 1 AIMg2,5 (A5052)
Hole Depth : 27,5mm (1,06”) blind
Speed : 100m/min/ m/mn
(328 SFM/ pieds par minute)
Feed 1 0,08mm/rev/ mm/tr
(18,26 IPM/ pouces/minute/ pulg/min)
Coolant : Emulsion
Condition
Drill :5,5mm (0,2165”)
Material :ADC12
Hole Depth : 16,5mm (1,06”) blind
Speed : 100m/min/ m/mn
(328 SFM/ pieds par minute)
Feed :0,08mm/rev/ mm/tr
(18,26 IPM/ pouces/minute/ pulg/min)
Coolant :Dry

10
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gramm, Programme, Programa

List 520 STRAIGHT SHANK DRILLS
HELIX w S-type T~
N Bl - S
D=13,1
( DIN338 ) ( )

UK For ordinanary hardness materials up to approx. 1000

UK Njmme. - g o

. Fir Werkstoffe normaler Festigkeit bis ca. 1000 N/mm?. C 4
F ) Pour matiére jusqu' a 1000 N/mm2.

. Para materiales de resistencia normal de hasta aprox. m

1.000 N/mm2.

unit: mm
D 4, | L STOCK D 4, | L STOCK D 4, | L STOCK D 4, | L STOCK
0,20| 2,5 19 1,95| 24| 49 3,701 39| 70 ° 5,45 57| 93
0,25 3| 19 2,00 24| 49 o 3,75 39| 70 5,50 57| 93 o
0,30 3| 19 ° 2,05| 24| 49 3,80| 43| 75 ° 5,65 57| 93
0,35 4| 19 2,10| 24| 49 o 3,85| 43| 75 5,60 57| 93 o
0,40 5| 20 ° 2,15| 27| 53 3,90| 43| 75 ° 5,65 57| 93
0,45 5| 20 2,20 27| 53 ° 3,95| 43| 75 5,70 57| 93 °
0,50 6| 22 o 2,25| 27| 53 4,00( 43| 75 ° 5,75 57| 93
0,55| 7| 24 2,30| 27| 53 ° 4,05| 43| 75 5,80 57| 93 (]
0,60, 7| 24 o 2,35| 27| 53 4,10| 43| 75 ° 5,85 57| 93
0,65 8| 26 2,40| 30| 57 ° 4,15| 43| 75 590| 57| 93 °
0,70f 9| 28 ° 2,45| 30| 57 4,20| 43| 75 ° 5,95 57| 93
0,75 9| 28 2,50 30 57 o 4,25 47| 80 6,00 57 93 o
0,80| 10| 30 ° 2,55| 30| 57 4,30 47| 80 ° 6,10 63| 101 °
0,85 10f 30 2,60 30( 57 o 4,35| 47| 80 6,20 63| 101 o
0,90 11| 32 ° 2,65/ 30| 57 4,40| 47| 80 ° 6,25| 63| 101
0,95| 11| 32 2,70 33| 61 ° 4,45| 47| 80 6,30| 63| 101 °
1,000 12| 34 ° 2,75| 33| 61 4,50 47| 80 ° 6,40 63| 101 °
1,05| 12| 34 2,80| 33| 61 ° 4,55| 47| 80 6,50| 63| 101 °
1,10| 14| 36 ° 2,85| 33| 61 4,60 47| 80 ° 6,60/ 63| 101 o
1,15| 14| 36 2,90| 33| 61 ° 4,65| 47| 80 6,70| 63| 101 °
1,20| 16| 38 ° 2,95| 33| 61 4,70\ 47| 80 ° 6,75| 69| 109
1,25| 16| 38 3,00| 33| 61 o 4,75 47| 80 6,80 69| 109 o
1,30 16| 38 ° 3,05| 36| 65 4,80| 52| 86 ° 6,90 69| 109 (]
1,35| 18| 40 3,10| 36| 65 o 4,85 52| 86 7,000 69| 109 o
1,40 18| 40 ° 3,15| 36| 65 490| 52| 86 ° 7,10| 69| 109 (]
1,45/ 18| 40 3,20 36| 65 ° 495| 52| 86 7,20| 69| 109 °
1,50 18| 40 o 3,25| 36| 65 5,00 52| 86 ° 7,25 69| 109
1,55| 20| 43 3,30| 36| 65 ° 5,05| 52| 86 7,30 69| 109 °
1,60 20| 43 o 3,35| 36| 65 5,10 52| 86 ° 7,401 69| 109 o
1,65/ 20| 43 3,40| 39| 70 ° 5,15| 52| 86 7,50| 69| 109 °
1,70| 20| 43 ° 3,45| 39| 70 5,20 52| 86 ° 7,60| 75| 117 °
1,75| 22| 46 3,50 39| 70 ° 5,25| 52| 86 7,70\ 75| 117 °
1,80 22| 46 ° 3,55| 39| 70 5,30| 52| 86 ° 7,75| 75| 117
1,85| 22| 46 3,60 39| 70 o 5,35| 57| 93 7,80 75| 117 °
1,90 22| 46 ° 3,65/ 39| 70 5,40 57| 93 ° 7,90 75| 117 °
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

unit: mm

D a L STOCK D 4, | L STOCK D 4, | L STOCK
8,00 75| 117 ° 10,90 94| 142 ° 13,80(108 | 160
8,10 75| 117 ° 11,00 94| 142 ° 13,90(108 | 160
8,20 75| 117 ° 11,10| 94| 142 ° 14,00(108 | 160
8,25 75| 117 11,20 94| 142 ° 14,25(114 | 169
8,30 75| 117 ° 11,25 94| 142 14,50( 114 | 169
8,40 75| 117 ° 11,30 94| 142 ° 14,75(114 | 169
8,50 75| 117 ° 11,40 94| 142 ° 15,00( 114 | 169
8,60 81| 125 ° 11,50 94| 142 ° 15,25(120| 178
8,70 81| 125 ° 11,60 94| 142 ° 15,50(120| 178
8,75 81| 125 11,70 94| 142 ° 15,75(120| 178
8,80 81| 125 ° 11,75 94| 142 16,00(120| 178
8,90 81| 125 ° 11,80 94| 142 ° 16,25(125| 184
9,00 81| 125 ° 11,90 (101 | 151 ° 16,50(125| 184
9,10 81| 125 ° 12,00(101 | 151 ° 16,75(125| 184
9,20 81| 125 ° 12,10(101 | 151 ° 17,00(125| 184
9,25 81| 125 12,20(101 | 151 ° 17,25(130 | 191
9,30 81| 125 ° 12,25(101 | 151 17,50(130 | 191
9,40 81| 125 ° 12,30(101 | 151 ° 17,75(130 | 191
9,50 81| 125 ° 12,40(101 | 151 ° 18,00(130 | 191
9,60 87| 133 ° 12,50(101 | 151 ° 18,25(135| 198
9,70 87| 133 ° 12,60(101 | 151 ° 18,50(135| 198
9,75| 87| 133 12,70(101 | 151 ° 18,75(135| 198
9,80 87| 133 ° 12,75(101 | 151 19,00(135| 198
9,90 87| 133 ° 12,80(101 | 151 ° 19,25(140 | 205
10,00( 87| 133 ° 12,90(101 | 151 ° 19,50 (140 | 205
10,10 87| 133 ° 13,00(101 | 151 ° 19,75(140 | 205
10,20| 87| 133 ° 13,10|101| 151 20,00| 140 | 205
10,25 87| 133 13,20(101 | 151

10,30| 87| 133 ° 13,25(108 | 160

10,40 87| 133 ° 13,30|108| 160

10,50 87| 133 ° 13,40|108| 160

10,60| 87| 133 ° 13,50(108 | 160

10,70 94| 142 ° 13,60|108| 160

10,75| 94| 142 13,70(108 | 160

10,80 94| 142 ° 13,75|/108 | 160

Packing Unit:

Verpackungseinheit:

Unité d’embalage:

Unidad de embalaje:

D pcs
0,2 ~8,0 10
8,1 ~13,0 5

13,1 ~ 2

Cutting conditions:

WUK) P. 93 ’ S. 93
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gramm, Programme, Programa

List 520P G STANDARD DRILLS

GsD T BEED

( DIN338 )

" D=3,0 D<3,0
) :

UK) TiN coated drills, suitable for high productive drilling.
SO &"ID
. TiN-beschichteter Bohrer fiir Hochleistungsbohren 4
geeignet. L
F ) Forets courts revétu TiN pour percage haute performance.
. Broca recubierta de TiN adecuada para taladrado de alto '
rendimiento.
unit: mm
D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
1,00f 12| 34 ° 4,00 43| 75 ° 7,001 69| 109 ° 10,00, 87| 133 °
1,10{ 14| 36 ° 4,10| 43| 75 ° 7,10 69| 109 ° 10,10 87| 133 °
1,20| 16| 38 ° 4,20 43| 75 ° 7,20 69| 109 ° 10,20, 87| 133 °
1,30f 16| 38 ° 4,30| 47| 80 ° 7,30 69| 109 ° 10,30, 87| 133 °
1,40( 18| 40 ° 4,40 47| 80 ° 7,40| 69| 109 ° 10,40, 87| 133 °
1,50( 18| 40 ° 4,50 47| 80 ° 7,50| 69| 109 ° 10,50, 87| 133 °
1,60( 20| 43 ° 4,60\ 47| 80 ° 7,60| 75| 117 ° 10,60, 87| 133 °
1,70| 20| 43 ° 4,70 47| 80 ° 7,701 75| 117 ° 10,70, 94| 142 °
1,80f 22| 46 ° 4,80| 52| 86 ° 7,80| 75| 117 ° 10,80 94| 142 °
1,90( 22| 46 ° 4,90 52| 86 ° 7,90 75| 117 ° 10,90, 94| 142 °
2,001 24| 49 ° 5,001 52| 86 ° 8,001 75| 117 ° 11,00| 94| 142 °
2,10| 24| 49 ° 5,10| 52| 86 ° 8,10| 75| 117 ° 11,10| 94| 142 °
2,20| 27| 53 ° 5,20 52| 86 ° 8,20| 75| 117 ° 11,20| 94| 142 °
2,30 27| 53 ° 5,30| 52| 86 ° 8,30| 75| 117 ° 11,30| 94| 142 °
2,40| 30| 57 ° 5,40| 57| 93 ° 8,40| 75| 117 ° 11,40| 94| 142 °
2,50( 30| 57 ° 5,50 57| 93 ° 8,50| 75| 117 ° 11,50| 94| 142 °
2,60/ 30| 57 ° 5,60( 57| 93 ° 8,60/ 81| 125 ° 11,60| 94| 142 °
2,70| 33| 61 ° 5,70/ 57| 93 ° 8,70| 81| 125 ° 11,70| 94| 142 °
2,80| 33| 61 ° 5,80( 57| 93 ° 8,80| 81| 125 ° 11,80| 94| 142 °
2,90( 33| 61 ° 5,90 57| 93 ° 8,90| 81| 125 ° 11,90(101| 151 °
3,00{ 33| 61 ° 6,001 57| 93 ° 9,00| 81| 125 ° 12,00/101| 151 °
3,10 36| 65 ° 6,10{ 63| 101 ° 9,10| 81| 125 ° 12,10/101| 151 °
3,20| 36| 65 ° 6,20| 63| 101 ° 9,20| 81| 125 ° 12,20/101| 151 °
3,30| 36| 65 ° 6,30( 63| 101 ° 9,30| 81| 125 ° 12,30/101| 151 °
3,40( 39| 70 ° 6,40| 63| 101 ° 9,40| 81| 125 ° 12,40/101| 151 °
3,50( 39| 70 ° 6,50| 63| 101 ° 9,50| 81| 125 ° 12,50/101| 151 °
3,60 39| 70 ° 6,60( 63| 101 ° 9,60| 87| 133 ° 12,60/101| 151 °
3,70{ 39| 70 ° 6,70| 63| 101 ° 9,70| 87| 133 ° 12,70/101| 151 °
3,80| 43| 75 ° 6,80( 69| 109 ° 9,80| 87| 133 ° 12,80/101| 151 °
3,90| 43| 75 ° 6,90| 69| 109 ° 9,90| 87| 133 ° 12,90/101| 151 °
13,00[101| 151 °
Packing Unit:
Verpackungseinheit: D pcs
Unité d’emballage: ~1,9 10
Unidad de embalaje: 20~ 1

Cutting conditions:

UK) P. 92 . S.92
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE.

Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

L]
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI
List 522A  STRAIGHT SHANK DRILLS FOR ALUMINUM
ASD HELIX @ S-type S~
H Bl ;- i S
D=13,5
( DIN338 ) )
UK) For soft, tough and long chip materials.
SO ———~ )
. Fir weiche, zahe und langspanende Werkstoffe. C 4
= ) Alliages légers, métaux tendres et métaux a copeaux
longs.
E ) Para materiales blandos, tenaces y de viruta larga. m
unit: mm
D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
1,0 12| 34 ° 45| 47| 80 ° 8,0| 75| 117 ° 11,5| 94| 142 °
1,1| 14| 36 ° 46| 47| 80 ° 8,1| 75| 117 ° 11,6 94| 142 °
1,2| 16| 38 ° 47| 47| 80 ° 8,2| 75| 117 ° 11,7 94| 142 °
1,3| 16| 38 ° 48| 52| 86 ° 8,3| 75| 117 ° 11,8 94| 142 °
1,4| 18| 40 ° 49| 52| 86 ° 8,4| 75| 117 ° 11,9101 151 °
1,5 18| 40 ° 50| 52| 86 ° 85| 75| 117 ° 12,0101 151 °
1,6| 20| 43 ° 51| 52| 86 ° 8,6| 81(125 ° 12,1101 151 °
1,7| 20| 43 ° 52| 52| 86 ° 8,7| 81[125 ° 12,2101 151 °
1,8 22| 46 ° 53| 52| 86 ° 8,8| 81(125 ° 12,3101 151 °
1,9 22| 46 ° 54| 57| 93 ° 8,9| 81(125 ° 12,4101 151 °
2,0| 24| 49 ° 55| 57| 93 ° 9,0| 81(125 ° 12,5101 151 °
21| 24| 49 ° 56| 57| 93 ° 9,1| 81(125 ° 12,6101 151 °
22| 27| 53 ° 57| 57| 93 ° 9,2| 81(125 ° 12,7101 151 °
23| 27| 53 ° 58| 57| 93 ° 9,3| 81(125 ° 12,8101 151 °
24| 30| 57 ° 59| 57| 93 ° 9,4| 81(125 ° 12,9101 151 °
25| 30| 57 ° 6,0| 57| 93 ° 9,5| 81(125 ° 13,0101 151 °
26| 30| 57 ° 6,1| 63| 101 ° 9,6| 87133 °
2,7| 33| 61 ° 6,2| 63101 ° 9,7| 87|133 °
2,8| 33| 61 ° 6,3| 63101 ° 9,8| 87133 °
29| 33| 61 ° 6,4| 63| 101 ° 9,9| 87133 °
3,0| 33| 61 ° 6,5| 63| 101 ° 10,0| 87| 133 °
3,1| 36| 65 ° 6,6| 63| 101 ° 10,1| 87| 133 °
32| 36| 65 ° 6,7| 63| 101 ° 10,2| 87| 133 °
3,3| 36| 65 ° 6,8| 69| 109 ° 10,3| 87| 133 °
34| 39| 70 ° 6,9| 69| 109 ° 10,4| 87| 133 °
35| 39| 70 ° 7,0| 69| 109 ° 10,5| 87| 133 °
3,6 39| 70 ° 7,1 69| 109 ° 10,6 | 87| 133 ° Packing Unit:
3,7 39| 70 ° 7,2 69| 109 ° 10,7 | 94| 142 ° Verpackungseinheit:
3,8| 43| 75 ° 7,3| 69| 109 ° 10,8| 94| 142 ° Unité d’embalage:
39| 43| 75 ° 74| 69| 109 ° 10,9| 94| 142 ° Unidad de embalaje:
4,0 43| 75 ° 7,5| 69| 109 ° 11,0 94| 142 ° D pcs
41| 43| 75 ° 76| 75| 117 ° 11,1 94| 142 ° ~80 10
42| 43| 75 ° 7,7 75| 117 ° 11,2 94| 142 ° ’
43| 47| 80 ° 78| 75| 117 ° 11,3| 94142 ° 8,1~13,0 5
44| 47| 80 ° 79| 75| 117 ° 11,4 94| 142 °

Cutting conditions:

QUK) P. 94 . S.94
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gramm, Programme, Programa

List 534 STRAIGHT SHANK LONG DRILLS
HELIX w S-type T~
N Vel - B S
D=13,5
( DIN340 ) )
UK) Standard drill for deep hole and for drilling with bushes.
S e~ &"ID
. Standardbohrer zum Bohren von tiefen Léchern sowie zum 4
Bohren mit Bohrbuchsen. L
\E) Percage profond et percage avec canon.
. o o ]
E Broca estandar para taladrado de agujeros profundos asi
\) como taladrado con casquillos de taladrado.
unit: mm
D 4, | L STOCK D 4, | L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
1,0| 33| 56 ° 45| 82| 126 ° 8,0|109| 165 ° 11,5(128| 195 °
1,1 37| 60 ° 46| 82| 126 ° 8,1(109| 165 ° 11,6|128| 195 °
12| 41| 65 ° 47| 82| 126 ° 8,2|109| 165 ° 11,7 (128 | 195 °
1,3| 41| 65 ° 48| 87| 132 ° 8,3(109| 165 ° 11,8|128| 195 °
1,4| 45| 70 ° 49| 87| 132 ° 8,4|109| 165 ° 11,9134 | 205 °
1,5 45| 70 ° 5,0| 87| 1382 ° 8,5|109| 165 ° 12,0134 | 205 °
16| 50| 76 ° 51| 87| 132 ° 8,6(115( 175 ° 12,5134 | 205 °
1,7| 50| 76 ° 5,2| 87| 1382 ° 8,7|115| 175 ° 13,0134 | 205 °
1,8| 53| 80 ° 53| 87| 132 ° 8,8(115( 175 ° 13,5(140| 214
1,9 53| 80 ° 54| 91| 139 ° 8,9|115( 175 ° 14,0(140| 214
2,0| 56| 85 ° 55| 91| 139 ° 9,0|115| 175 ° 14,5144 | 220
2,1| 56| 85 ° 56| 91| 139 ° 9,1(115| 175 ° 15,0144 | 220
2,2| 59| 90 ° 57| 91| 139 ° 9,2|115| 175 ° 15,5(149| 227
2,3 59 90 ° 58| 91| 139 ° 9,3(115( 175 ° 16,0 |149| 227
24| 62| 95 ° 5,9| 91| 139 ° 9,4|115| 175 ° 16,5|154| 235
25| 62| 95 ° 6,0 91| 139 ° 9,5|115| 175 ° 17,0154 | 235
2,6 62 95 ° 6,1| 97| 148 ° 9,6(121| 184 ° 18,0158 | 241
2,7| 66| 100 ° 6,2| 97| 148 ° 9,7(121| 184 ° 19,0162 | 247
2,8 66| 100 ° 6,3| 97| 148 ° 9,8(121| 184 ° 20,0|166| 254
2,9| 66| 100 ° 6,4| 97| 148 ° 9,9(121| 184 °
3,0| 66| 100 ° 6,5| 97| 148 ° 10,0(121| 184 °
3,1| 69| 106 ° 6,6| 97| 148 ° 10,1|121| 184 °
3,2| 69| 106 ° 6,7| 97| 148 ° 10,2|121| 184 °
3,3| 69| 106 ° 6,8|102| 156 ° 10,3|121| 184 °
3,4| 73| 112 ° 6,9|102| 156 ° 10,4|121| 184 °
3,5| 73| 112 ° 7,0|1102| 156 ° 10,5(121| 184 °
3,6 73| 112 ° 7,11102| 156 ° 10,6|121| 184 °
3,7| 73| 112 ° 7,2|1102| 156 ° 10,7128 | 195 °
3,8 78| 119 ° 7,3|1102| 156 ° 10,8|128| 195 °
3,9| 78| 119 ° 7,41102| 156 ° 10,9(128| 195 °
4,0 78| 119 ° 7,5|1102| 156 ° 11,0(128| 195 °
41| 78| 119 ° 7,6|109| 165 ° 11,1|128| 195 °
42| 78| 119 ° 7,7|1109| 165 ° 11,2(128| 195 °
43| 82| 126 ° 7,8|1109| 165 ° 11,3|128| 195 °
44| 82| 126 ° 7,91109| 165 ° 11,4(128| 195 °
Cutting conditions:
UK) P. 94 @D S. 94
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. NACHI
List 544 DLC-HSS DRILLS
DLCHD H E
D=1,4 D>14
a5 ¢ ) >
UK) High efficiency drilling of Aluminum Alloy is available s Iﬂ:ﬂ:j o
. Hocheffizientes Bohren von Aluminiumlegierungen d
méglich. L
E ) Possibilité de réaliser des percages de haute performance
sur Allages crAluminium. s e e e
E ) Es posible el taladrado de alto rendimiento para aleaciones
de aluminio.
unit: mm
D 4| L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
1,0/ 12| 50 | 3 ° 50| 52| 94| 6 ° 9,0 81(131 | 10 °
1,1 14| 50 | 3 ° 51| 52| 94| 6 ° 9,1 81(131 | 10 °
1,2] 16| 50 | 3 ° 52| 52| 94| 6 ° 9,2 81(131 | 10 °
1,3 16| 50 | 3 ° 53| 52| 94| 6 ° 9,3 81(131 | 10 °
1,4/ 18| 50 | 3 ° 54 57| 99| 6 ° 9,4 81(131 | 10 °
1,5/ 18| 50 | 3 ° 55 57| 99| 6 ° 9,5 81(131 | 10 °
16/ 20| 56 | 3 ° 56| 57| 99| 6 ° 9,6 87137 | 10 °
1,7/ 20| 56 | 3 ° 57| 57| 99| 6 ° 9,7| 87137 | 10 °
1,8/ 22| 56 | 3 ° 58| 57| 99| 6 ° 9,8/ 87137 | 10 °
19 22| 56 | 3 ° 59| 57| 9| 6 ° 9,9 87(137 | 10 °
2,0 24| 56| 3 ° 6,0/ 57| 99| 6 ° 10,0| 87(137 | 10 °
2,1 24| 56 | 3 ° 6,1| 63107 | 8 ° 10,1| 87144 | 12 °
22 25| 56| 3 ° 6,2| 63107 | 8 ° 10,2| 87 (144 | 12 °
23| 25| 56 | 3 ° 6,3| 63107 | 8 ° 10,3| 87144 | 12 °
24| 30| 64| 3 ° 6,4 63(107 | 8 ° 10,4| 87 (144 | 12 °
2,5/ 30| 64| 3 ° 6,5/ 63107 | 8 ° 10,5| 87 (144 | 12 °
26| 30| 64| 3 ° 6,6/ 63(107 | 8 ° 10,6| 87144 | 12 °
2,7| 33| 64| 3 ° 6,7| 63107 | 8 ° 10,7| 94151 | 12 °
28 33| 64| 3 ° 6,8/ 69113 | 8 ° 10,8| 94151 | 12 °
29| 33| 64| 3 ° 6,9 69113 | 8 ° 10,9| 94151 | 12 °
3,0/ 33| 64| 3 ° 7,00 69113 | 8 ° 11,01 94151 | 12 °
3,1 36| 71 4 ° 71/ 69(113 | 8 ° 11,1 94151 | 12 °
32| 36| 71 4 ° 72| 69113 | 8 ° 11,2| 94151 | 12 °
3,3| 36| 71 4 ° 7,3 69(113 | 8 ° 11,3| 94151 | 12 °
34| 39| 71 4 ° 74 69113 | 8 ° 11,4| 94151 | 12 °
3,5 39| 71 4 ° 75| 69113 | 8 ° 11,5 94151 | 12 °
3,6| 39| 71 4 ° 76| 75(119 | 8 ° 11,6| 94151 | 12 °
3,7 39| 71 4 ° 7,7 75(119 | 8 ° 11,7| 94151 | 12 °
3,8 43| 75| 4 ° 78| 75(119 | 8 ° 11,8| 94151 | 12 °
39| 43| 75| 4 ° 79| 75(119 | 8 ° 11,9/101 158 | 12 °
4,0 43| 75| 4 ° 80| 75(119 | 8 ° 12,0|/101 158 | 12 °
4,1 43| 89| 6 ° 8,1 75(125 | 10 ° 12,1|101 158 | 12 °
42| 43| 89| 6 ° 82| 75(125 | 10 ° 12,2|1101 158 | 12 °
43| 47| 89| 6 ° 8,3| 75(125 | 10 ° 12,3|1101 158 | 12 °
4,4 47| 89| 6 ° 8,4/ 75(125 | 10 ° 12,4|101 158 | 12 °
45| 47| 89| 6 ° 8,5/ 75(125 | 10 ° 12,5|101 (158 | 12 °
46| 47| 89| 6 ° 8,6/ 81(131 | 10 ° 12,6|101 158 | 12 °
47| 47| 89| 6 ° 8,7| 81(131 | 10 ° 12,7|101 158 | 12 °
48| 52| 94| 6 ° 8,8/ 81(131 | 10 ° 12,8|101 (158 | 12 °
49| 52| 94| 6 ° 8,9| 81(131 | 10 ° 12,9|101 (158 | 12 °
13,0(101|158 | 12 °

Cutting conditions:

@K) P. 88 . S. 88
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gramm, Programme, Programa

List 562 STRAIGHT SHANK STUB DRILLS
HELIX w S-type S~
N EE
D=13,5
(DIN 1897 ) )
UK Hard-wearing drills for use on automatic machines and
UK firret lathes. = e e I
. Stabiler Spiralbohrer zum Einsatz in Automaten und 4
Revolverbénken. L
F ) Rigidité particuliére recommandée pour tours
automatiques et tours revolver.
. Broca espiral robusta para su utilizacion en tornos m
automaticos y tornos revélver.
unit: mm
D ¢, | L | sTOCK D ¢, | L | sTOCK D ¢, | L | sTock D ¢, | L | sTock
1,0 6| 26 ° 45|24 | 58 ° 8,037 | 79 ° 11,547 | 95 °
11| 7| 28 ° 46|24 | 58 ° 8,137 | 79 ° 11,6 | 47 | 95 °
12| 8| 30 ° 4,71 24| 58 ° 82|37 | 79 ° 11,7 47 | 95 °
1,3| 8| 30 ° 48|26 | 62 ° 83|37 | 79 ° 11,8 47 | 95 °
14| 9| 32 ° 4926 | 62 ° 84|37 | 79 ° 11,9 51 [ 102 °
15| 9| 32 ° 50|26 | 62 ° 85|37 | 79 ° 12,0| 51 | 102 °
16|10 | 34 ° 5126 | 62 ° 86|40 | 84 ° 12,1 | 51 | 102 °
1,7 10| 34 ° 52|26 | 62 ° 8,740 | 84 ° 12,2 | 51 | 102 °
1,8 11| 36 ° 53|26 | 62 ° 8,840 | 84 ° 12,3 | 51 | 102 °
1,9 11| 36 ° 54|28 | 66 ° 89|40 | 84 ° 12,4 | 51 | 102 °
20|12 | 38 ° 55|28 | 66 ° 9,0/ 40| 84 ° 12,5| 51 | 102 °
2112 | 38 ° 56|28 | 66 ° 9,1| 40| 84 ° 12,6 | 51 | 102 °
2,213 | 40 ° 57|28 | 66 ° 92|40 | 84 ° 12,7 | 51 | 102 °
2,3| 13| 40 ° 58| 28 | 66 ° 93|40 | 84 ° 12,8 | 51 | 102 °
24|14 | 43 ° 59|28 | 66 ° 94|40 | 84 ° 12,9 | 51 | 102 °
25|14 | 43 ° 6,0 28 | 66 ° 95|40 | 84 ° 13,0| 51 | 102 °
26| 14| 43 ° 6,1 31| 70 ° 96| 43| 89 ° 13,5| 54 | 107
2,716 | 46 ° 6,2 31| 70 ° 9,7| 43| 89 ° 14,0| 54 | 107
2,8| 16 | 46 ° 6,3| 31| 70 ° 9,8 43| 89 ° 14,5| 56 | 111
29|16 | 46 ° 6,4| 31| 70 ° 99| 43| 89 ° 15,0| 56 | 111
3,016 | 46 ° 6,531 | 70 ° 10,0| 43| 89 ° 15,5| 58 | 115
3,1| 18| 49 ° 6,6|31| 70 ° 10,1| 43| 89 ° 16,0 | 58 | 115
32|18 | 49 ° 6,7| 31| 70 ° 10,2 | 43| 89 ° 16,5| 60 | 119
3,3| 18| 49 ° 6,834 | 74 ° 10,3| 43| 89 ° 17,0| 60 | 119
34|20 | 52 ° 69|34 | 74 ° 10,4 | 43| 89 ° 17,5| 62 | 123
35|20 | 52 ° 70|34 | 74 ° 10,5| 43| 89 ° 18,0| 62 | 123
36|20 | 52 ° 71|34 | 74 ° 10,6 | 43| 89 ° 18,5| 64 | 127
3,720 | 52 ° 72|34 | 74 ° 10,7 | 47| 95 ° 19,0| 64 | 127
38| 22| 55 ° 73|34 | 74 ° 10,8 47| 95 ° 19,5| 66 | 131
39|22 | 55 ° 74|34 | 74 ° 10,9| 47| 95 ° 20,0( 66 | 131
40( 22| 55 ° 75|34 | 74 ° 11,0 47| 95 °
4122 | 55 ° 76|37 | 79 ° 11,1 47| 95 ° ) .
42(22| 55| o 77|37 79| o 11,247 | 95| o \'jac“'“?( Unit: et
43|24| 58| e 78|37 79| o 11,3| 47| 95| o tliprrelattinds
44(24| 58| e 79(37| 79| e 11,4 47| 95| o e ¢ embaage.
0 0 0 Unidad de embalaje:
D pcs
~8,0 10
8,1 ~13,0 5
13,5 ~ 1
Cutting conditions:
UK) P.93 @) S. 93
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|l

Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marca

List 592 CENTER DRILLS

(DIN 333 Form A)

Center Drill DIN-Standard 333 kind A.

Foret a centrer conforme a DIN 333 forme A.

Broca de centrar segun DIN 333 Forma A.

UK)
. Zentrierbohrer nach DIN 333 Form A.

/\\
~,

g

unit: mm

D d L STOCK
0,50 | 3,15| 20,0 °
0,80 | 3,15| 20,0 °
1,00 | 3,15| 31,5 °
1,25 | 3,15| 31,56 °
1,60 | 4,00| 35,5 °
2,00 | 5,00| 40,0 °
2,50 | 6,30| 45,0 °
3,15 | 8,00| 50,0 °
4,00 (10,00 | 56,0 °
5,00 12,50 | 63,0 °
6,30 |16,00| 71,0 °
8,00 (20,00 | 80,0 °
10,00 | 25,00 [100,0 °

Packing Unit:
Verpackungseinheit:
Unité d’emballage:
Unidad de embalaje:

D pcs
=~ 410 10
5,0 ~ 1

a

NACHI
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Cutting conditions




rogramm, Programme, Programa

List 602 TAPER SHANK DRILLS
HELIX S-type <]

™ N B @ ok

Cas ) ( D

UK) This taper shank drill is applied for general purpose. MT

D
. Dieser Spiralbohrer mit Kegelschaft ist zur Bearbeitung 7
normaler Werkstoffe empfehlenswert. ‘ L |
F ) Ce foret a queue conique est destiné a une utilisation
générale.

E ) Broca mango cénico para uso general.

unit: mm
D ¢, | L |[MT| STOCK D ¢, | L |[MT| STOCK D ¢, | L [MT| STOCK
70| 75(155| 1 10,5 98(182| 1 14,0| 122| 205| 1
71| 78(158 | 1 10,6 102| 185| 1 14,1 122| 222| 2
72| 78(158 | 1 10,7(102(185| 1 14,2 122| 222| 2
73| 78158 | 1 10,8 102| 185| 1 14,3| 122 222| 2
7,41 78158 | 1 10,9(102(185| 1 14,4| 122| 222| 2
75| 78158 | 1 11,0(102|{ 185| 1 14,5| 122| 222| 2
76| 82162 1 11,1{105(188| 1 14,6| 125| 225| 2
7,7 82162 1 11,2(105(188| 1 14,7| 125| 225| 2
78| 82162 1 11,3{105(188| 1 14,8| 125| 225| 2
79| 82162 | 1 11,4{105(188| 1 14,9| 125| 225| 2
8,0 82162 1 11,5(105(188| 1 15,0 125| 225| 2
8,1| 85(168 | 1 11,6108 192| 1 15,1| 128|228| 2
82| 85(168 | 1 11,7( 108 192| 1 15,2| 128| 228| 2
83| 85(168 | 1 11,8( 108 192| 1 15,3| 128| 228| 2
84| 85(168 | 1 11,9(108(192| 1 15,4| 128| 228| 2
85| 85(168 | 1 12,0/ 108(192| 1 15,5 128| 228| 2
86| 88172 1 12,1 112{195] 1 15,6 130| 230| 2
8,7| 88172 1 12,2 112 195| 1 15,7| 130| 230| 2
88| 88172 1 12,3| 112 195] 1 15,8| 130 230| 2
89| 88172 1 12,4 112 195| 1 15,9| 130| 230| 2
9,0 88172 1 12,5 112 195| 1 16,0| 130| 230| 2
9,1 92175 1 12,6 115(198| 1 16,1| 132| 232| 2
9,2 92175 1 12,7 115(198| 1 16,2| 132| 232| 2
9,3 92175 1 12,8 115(198| 1 16,3| 132 232| 2
9,4 92175 1 12,9 115(198| 1 16,4| 132|232| 2
9,5 92175 1 13,0 115 198| 1 16,5| 132| 232| 2
9,6 95(178 | 1 13,1 118(202| 1 16,6 135/ 235| 2
9,7 95(178 | 1 13,2| 118 202| 1 16,7| 135/ 235| 2
9,8 95(178 | 1 13,3| 118(202| 1 16,8| 135/ 235| 2
9,9 95(178 | 1 13,4| 118 202| 1 16,9| 135/ 235| 2
10,0 95(178 | 1 13,5| 118 202| 1 17,0| 135/ 235| 2
10,1 | 98 (182 | 1 13,6122 205| 1 17,1 140| 240| 2
10,2 | 98 (182 | 1 13,7122 205| 1 17,2 140| 240| 2
10,3 | 98 (182 | 1 13,8122 205| 1 17,3| 140| 240| 2
10,4 | 98 (182 | 1 13,9122 205| 1 17,4| 140| 240| 2
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

for all other sizes please contact us.

e markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

D

2

L

MT

STOCK

24,5
24,6
24,7
24,8
24,9

165
165
165
165
165

285
285
285
285
285

25,0
25,1
25,2
25,3
25,4

165
165
165
165
165

285
285
285
285
285

25,5
25,6
25,7
25,8
25,9

165
165
165
165
165

285
285
285
285
285

26,0
26,1
26,2
26,3
26,4

165
170
170
170
170

285
290
290
290
290

26,5
26,6
26,7
26,8
26,9

170
170
170
170
170

290
290
290
290
290

unit: mm
D 4 L [MT| STOCK D 4 L |MT| STOCK
17,5|140|240| 2 21,00 155|255| 2
17,6 1140|240 | 2 21,1{160|260| 2
17,7 1140|240 | 2 21,2(160|260| 2
17,8 1140|240 | 2 21,3(160(260| 2
17,9 1140|240 | 2 21,4(160|260| 2
18,0 (140|240 | 2 21,5(160|260| 2
18,1 |145|245| 2 21,6(160(260| 2
18,2 (145|245 | 2 21,7(160|260| 2
18,3 145|245 | 2 21,8(160|260| 2
18,4 |145|245| 2 21,9(160|260| 2
18,5 145|245 | 2 22,00160|260| 2
18,6 |145|245| 2 22,1(165|265| 2
18,7 |145|245| 2 22,2(165|265| 2
18,8 |145|245| 2 22,3(165|265| 2
18,9 |145|245| 2 22,41165|265| 2
19,0 (145|245 | 2 22,5(165|265| 2
19,1 |150|250| 2 22,6(165|265| 2
19,2 1150|250 | 2 22,7(165|265| 2
19,3 150|250 | 2 22,8(165|265| 2
19,4 1150|250 | 2 22,9(165|265| 2
19,5 (150 (250 | 2 23,0/ 165|265| 2
19,6 |150|250 | 2 23,1(165(285| 3
19,7 |[150 (250 | 2 23,2|165|285| 3
19,8 1150|250 | 2 23,3(165(285| 3
19,9 (150 (250 | 2 23,4/165|285| 3
20,0 /150|250 | 2 23,5(/165|285| 3
20,1 (155|255 | 2 23,6(165(285| 3
20,2 |155 (255 | 2 23,7|165|285| 3
20,3 (155255 | 2 23,8(165(285| 3
20,4 |155 (255 | 2 23,9/165|285| 3
20,5 155|255 | 2 24,0/ 165|285| 3
20,6 (155255 | 2 24,1(165(285| 3
20,7 |155 (255 | 2 24,21165|285| 3
20,8 (155255 | 2 24,.3(165(285| 3
20,9 |155(255| 2 24,41165|285| 3

27,0
27,1
27,2
27,3
27,4

170
175
175
175
175

290
295
295
295
295

27,5
27,6
27,7
27,8
27,9

175
175
175
175
175

295
295
295
295
295

WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwwWwww WWwwWwww WWwWwww
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Cutting conditions:

WUK) P. 96 . S. 96
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rogramm, Programme, Programa

List 602 TAPER SHANK DRILLS
unit: mm
D 4 L |[MT| STOCK D 4 L |[MT| STOCK D l, L |MT| STOCK
28,0 (175|295 | 3 31,5/ 195 315| 3 35,0/ 205| 350| 4
28,1 (180|300 | 3 31,6195 315| 3 35,11 210| 355| 4
28,2 (180|300 | 3 31,71 195 315| 3 35,2| 210| 355| 4
28,3 (180|300 | 3 31,8/ 195 315| 3 35,3| 210| 355| 4
28,4 (180|300 | 3 31,9195 315| 3 35,4| 210| 355| 4
28,5180 (300 | 3 32,00 195|315| 3 35,5/ 210| 355| 4
28,6 (180|300 | 3 32,11200|345| 4 35,6/ 210| 355| 4
28,7 (180|300 | 3 32,2|200|345| 4 35,7| 210| 355| 4
28,8 (180|300 | 3 32,3|200|345| 4 35,8| 210| 355| 4
28,9 (180|300 | 3 32,4|200|345| 4 35,9| 210| 355| 4
29,0 (180|300 | 3 32,5|200(345| 4 36,0/ 210| 355| 4
29,1 (185|305 | 3 32,6|200(345| 4 36,1| 210| 355| 4
29,2 (185|305| 3 32,7|200|345| 4 36,2| 210| 355| 4
29,3 (185|305 | 3 32,8/ 200|345| 4 36,3| 210| 355| 4
29,4 (185|305 | 3 32,9|200(345| 4 36,4| 210| 355| 4
29,5(185|305| 3 33,00 200|345| 4 36,5| 210| 355| 4
29,6 (185|305 | 3 33,1|205|350| 4 36,6| 210| 355| 4
29,7 (185|305 | 3 33,2|205|350| 4 36,7| 210| 355| 4
29,8 (185|305 | 3 33,3|205(350| 4 36,8| 210| 355| 4
29,9 (185|305| 3 33,4|205|350| 4 36,9| 210| 355| 4
30,0 (185|305 | 3 33,5|205|350| 4 37,01 210| 355| 4
30,1 (190|310 | 3 33,6|205|350| 4 37,1|1 215| 360| 4
30,2 (190|310 | 3 33,7|205|350| 4 37,2| 215| 360| 4
30,3(190 (310 | 3 33,8|205|350| 4 37,3| 215| 360| 4
30,4 (190|310 | 3 33,9|205|350| 4 37,4| 215| 360| 4
30,5(190 (310 | 3 34,00 205|350| 4 37,5| 215| 360| 4
30,6 (190|310 | 3 34,1|205|350| 4 37,6| 215| 360| 4
30,7 (190|310 | 3 34,21 205|350| 4 37,7| 215| 360| 4
30,8 (190|310 | 3 34,31 205|350| 4 37,8| 215| 360| 4
30,9 (190|310 | 3 34,4|205|350| 4 37,9| 215| 360| 4
31,0(190 (310 | 3 34,5|205|350| 4 38,0/ 215| 360| 4
31,1 (195|315| 3 34,6|205|350| 4 38,1| 215| 360| 4
31,2(195|315| 3 34,7|205|350| 4 38,2| 215| 360| 4
31,3(195|315| 3 34,8/ 205 350| 4 38,3| 215| 360| 4
31,4 (195|315| 3 34,9|205|350| 4 38,4| 215| 360| 4
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

NACHI

D

2

L

MT

STOCK

45,5
45,6
45,7
45,8
45,9

235
235
235
235
235

380
380
380
380
380

46,0
46,1
46,2
46,3
46,4

235
235
235
235
235

380
380
380
380
380

46,5
46,6
46,7
46,8
46,9

235
235
235
235
235

380
380
380
380
380

47,0
47,1
47,2
47,3
47,4

235
240
240
240
240

380
385
385
385
385

47,5
47,6
47,7
47,8
47,9

240
240
240
240
240

385
385
385
385
385

unit: mm

D 4 L [MT| STOCK D 4 L |MT| STOCK
38,5 (215(360| 4 42,0(225|370| 4
38,6 |215|360 | 4 421|225|370| 4
38,7 [215(360 | 4 42,2(225|370| 4
38,8 (215|360 | 4 42,3|225|370| 4
38,9 215|360 | 4 42 4| 225|370 4
39,0 215|360 | 4 42 5|225|370| 4
39,1 220|365 | 4 426|225|370| 4
39,2 220|365 | 4 427|225|370| 4
39,3 220|365 | 4 42.8|225|370| 4
39,4 1220|365 | 4 429|225|370| 4
39,5 (220|365 | 4 43,0(225|370| 4
39,6 |220|365 | 4 43,1|230|375| 4
39,7 |220|365 | 4 43,21230|375| 4
39,8 220|365 | 4 43,3|230(375| 4
39,9 220|365 | 4 43,4|230|375| 4
40,0 1220|365 | 4 43,5(230|375| 4
40,1 1220|365 | 4 43,6(230|375| 4
40,2 1220|365 | 4 43,7(230|375| 4
40,3 1220|365 | 4 43,8|230|375| 4
40,4 |220 (365 | 4 43,91230|375| 4
40,5 |220|365 | 4 44,01 230|375| 4
40,6 1220|365 | 4 44.1(230|375| 4
40,7 1220|365 | 4 44.2(230|375| 4
40,8 1220|365 | 4 44.3(230|375| 4
40,9 1220|365 | 4 44,4\ 230|375 4
41,0 1220|365 | 4 44.5(230|375| 4
41,1 1225|370 | 4 446(230|375| 4
41,2 1225|370 | 4 44,7(1230|375| 4
41,3 1225|370 | 4 44.8(230|375| 4
41,4 1225|370 | 4 44.9(230|375| 4
41,51225|370 | 4 45,0(230|375| 4
41,6 1225|370 | 4 45,1(235(380| 4
41,7 1225|370 | 4 452(235|380| 4
41,8 1225|370 | 4 453(235|380| 4
41,9 1225|370 | 4 45,4(1235(380| 4

48,0
48,1
48,2
48,3
48,4

240
240
240
240
240

385
385
385
385
385

48,5
48,6
48,7
48,8
48,9

240
240
240
240
240

385
385
385
385
385

ADRPADDN ADRDPADDN ADRDPADDN AP DDN AP DDN AP DDN AP DDN
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Cutting conditions:
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ogramm, Programme, Programa

List 602 TAPER SHANK DRILLS

unit: mm

D 4 L |MT| STOCK D 4 L |MT| STOCK D l, L |MT| STOCK
49,0 | 240|385 | 4 62,5| 275|455| 5 84,0| 325(570| 6
49,1 |245|390 | 4 63,0| 275|455| 5 85,0| 325(570| 6
49,2 | 245|390 | 4 63,5| 280|460| 5 86,0| 335| 580| 6
49,3 |245 (390 | 4 64,0| 280|460| 5 87,0/ 335(580| 6
49,4 |245(390 | 4 64,5| 280| 460| 5 88,0| 335(580| 6
49,5 |245 (390 | 4 65,0| 280| 460| 5 89,0| 335(580| 6
49,6 | 245|390 | 4 65,5| 285|465| 5 90,0| 335(580| 6
49,7 | 245|390 | 4 66,0| 285|465| 5 91,0| 345(590| 6
49,8 | 245|390 | 4 66,5| 285|465| 5 92,0| 345(590| 6
49,9 | 245|390 | 4 67,0| 285|465| 5 93,0| 345(590| 6
50,0 | 245|390 | 4 67,5| 290| 470| 5 94,0| 345(590| 6
50,5 |245 |425 | 5 68,0| 290| 470| 5 95,0( 345(590| 6
51,0 |245 (425 | 5 68,5| 290| 470| 5 96,0| 355| 600| 6
51,5250 (430 | 5 69,0| 290|470| 5 97,0| 355| 600| 6
52,0 250|430 | 5 69,5| 295|475| 5 98,0| 355( 600| 6
52,5250 430 | 5 70,0| 295|475| 5 99,0| 355(600| 6
53,0 |250 |430 | 5 70,5| 295|475| 5 100,0| 355| 600| 6
53,5 255|435 | 5 71,0| 295|475| 5

54,0 | 255|435 | 5 71,5/ 300| 480| 5

54,5255 435 | 5 72,0| 300| 480| 5

55,0 | 255|435 | 5 72,5| 300| 480| 5

55,5 260 |440 | 5 73,0| 300|480| 5

56,0 |260 |440 | 5 73,5| 305|485| 5

56,5 | 260 |440 | 5 74,0|305|485| 5

57,0 260|440 | 5 74,5| 305|485| 5

57,5265 |445 | 5 75,0| 305|485| 5

58,0 |265 (445 | 5 75,5|310|490| 5

58,5 |265 |445 | 5 76,0| 310| 490| 5

59,0 |265 (445 | 5 77,0/ 315|560| 6

59,5 270450 | 5 78,0| 315|560| 6

60,0 270|450 | 5 79,0| 315|560| 6

60,5 |270 |450 | 5 80,0| 315|560| 6

61,0 270|450 | 5 81,0| 325|570| 6

61,5 275|455 | 5 82,0|325|570| 6

62,0 | 275|455 | 5 83,0| 325|570| 6

Cutting conditions:
UK) P.96 @) S. 96
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e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
for all other sizes please contact us. fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

List 620P G TAPER SHANK STANDARD DRILLS

NACHI

GTD N R g
HSS TiN

TiN coated drills, suitable for high productive drilling. MT

TiN-beschichteter Bohrer fiir Hochleistungsbohren 7
geeignet. | L

Forets courts revétu TiN pour percage haute performance.

Broca recubierta de TiN adecuada para taladrado de alto w

rendimiento.

©@06E¢C

unit: mm
D ¢, | L |[MT| STOCK D ¢, | L |[MT| STOCK D ¢, | L |[MT| STOCK
7,0 | 69|150| 1 ° 19,0 |135|233| 2 ° 31,5 |180|301| 3 °
7,5 | 69| 150| 1 ° 19,5 [140| 238| 2 ° 32,0 | 185/334| 4 °
8,0 | 75|156| 1 ° 20,0 | 140|238 2 °
8,5 | 75|/156| 1 ° 20,5 [145]|243| 2 °
9,0 | 81|162| 1 ° 21,0 |145]243| 2 °
9,5 | 81|162| 1 ° 21,5 |150| 248| 2 °
10,0 | 87|168| 1 ° 22,0 (150| 248| 2 °
10,2 | 87|168| 1 ° 22,5 |155|253| 2 °
10,5 | 87|168| 1 ° 23,0 |155| 253| 2 °
11,0 | 94(175| 1 ° 23,5 |155|276| 3 °
1,5 | 94(175| 1 ° 24,0 |160|281| 3 °
12,0 (101|182 1 ° 245 (160|281| 3 °
12,5 |101| 182 1 ° 25,0 |160|281| 3 °
13,0 |101| 182| 1 ° 25,5 |165|286| 3 °
13,5 | 108| 189| 1 ° 26,0 |165|286| 3 °
14,0 | 108| 189| 1 ° 26,5 |165|286| 3 °
14,5 [ 114|212| 2 ° 27,0 (170|291 3 °
15,0 | 114| 212| 2 ° 27,5 |170(291| 3 °
15,5 [120|218| 2 ° 28,0 (170|291 3 °
16,0 |120| 218| 2 ° 28,5 |175]296| 3 °
16,5 |125| 223| 2 ° 29,0 |175]296| 3 °
17,0 |125|223| 2 ° 29,5 |175(296| 3 °
17,5 | 130|228| 2 ° 30,0 |175]|296| 3 °
18,0 [ 130|228| 2 ° 30,5 (180|301 3 °
18,5 | 135|233| 2 ° 31,0 |{180|301| 3 °

Cutting conditions:

=

QUK) P. 95 . S. 95
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rogramm, Programme, Programa

List 654 TAPER SHANK DRILLS

MR E M

( DIN345 ) )

For ordinanary strength materials up to approx. 1000
Q'Q N/mm?, g MT
D
. Fur Werkstoffe normaler Festigkeit bis ca. 1000 N/mm?. 7
L

F ) Pour matiére jusqu’ a 1000 N/mma2.

E Para materiales de resistencia normal de hasta aprox. 1000 m
\) N/mm2.
unit: mm

D ¢, | L |[MT| sTOCK D ¢, | L |[MT| sTOCK D ¢, | L [MT| STOCK
7,00 | 69150 | 1 15,50 | 120|218 24,25 | 160| 281

7,25 | 69150 | 1 15,75 120|218 24,50 | 160| 281

7,50 | 69150 | 1 16,00 | 120|218 24,75 | 160| 281

7,75 | 75(156| 1 16,25 | 125|223 25,00 | 160| 281

8,00 | 75156 | 1 16,50 | 125|223 25,25 | 165| 286

8,25 | 75156 | 1 16,75 | 125|223 25,50 | 165| 286

8,50 | 75156 | 1 17,00 | 125|223 25,75 | 165| 286

8,75 | 81 (162 1 17,25 | 130|228 26,00 | 165| 286

9,00 | 81|162| 1 17,50 | 130|228 26,25 | 165| 286

9,25 | 81162 1 17,75 | 130| 228 26,50 | 165| 286

9,50 | 81|162| 1 18,00 | 130|228 26,75 | 170| 291

9,75 | 87|168 | 1 18,25 | 135|233 27,00 | 170| 291
10,00 | 87 (168 | 1 18,50 | 135|233 27,25 | 170| 291
10,20 | 87 |168 | 1 18,75 | 135|233 27,50 | 170| 291
10,25 | 87 (168 | 1 19,00 | 135|233 27,75 | 170| 291
10,50 | 87 (168 | 1 19,25 | 140|238 28,00 | 170| 291
10,75 | 94 (175 | 1 19,50 | 140| 238 28,25 | 175| 296

11,00 | 94 (175 | 1 19,75 | 140|238 28,50 | 175| 296

11,25 | 94 (175 | 1 20,00 [ 140| 238 28,75 | 175| 296

11,50 | 94 (175 | 1 20,25 [ 145|243 29,00 | 175| 296

11,75 | 94 |175
12,00 {101 |182
12,25 {101 (182
12,50 {101 |182
12,75 {101 (182

20,50 | 145|243
20,75 | 145|243
21,00 | 145|243
21,25 150|248
21,50 | 150| 248

29,25 | 175| 296
29,50 | 175| 296
29,75 | 175| 296
30,00 | 175| 296
30,25 | 180 301

—_

13,00 {101 {182
13,25 {108 {189
13,50 (108 {189
13,75 [108 {189
14,00 (108 {189

21,75 | 150|248
22,00 | 150|248
22,25 1150|248
22,50 | 155|253
22,75 | 155|253

30,50 | 180 301
30,75 | 180 301
31,00 | 180 301
31,25 | 180 301
31,50 | 180 301

—_

14,25 (114|212
14,50 (114|212
14,75 (114|212
15,00 (114|212
15,25 {120 |218

23,00 | 155|253
23,25 | 155|276
23,50 | 155|276
23,75 | 160 281
24,00 | 160|281

31,75 | 185| 306
32,00 | 185| 334
32,50 | 185| 334
33,00 | 185| 334
33,50 | 185| 334

wWwwwnN DN NN DO NN DN NN DN NN PPN N PPN N
ARArPArP® WWWww WWWww WWWwWww WWWwww WWWwWww WWWwWww

DN NN

All sizes will be discontinued and replaced by L602. (page. 20-24)
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

L]
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACH[
unit: mm
D ¢, | L |[MT| sTOCK D ¢, | L |MT| STOCK

34,00 | 190|339
34,50 | 190 | 339
35,00 | 190 | 339
35,50 | 190 | 339
36,00 | 195 | 344

52,00 (225|412
53,00 (225|412
54,00 (230|417
55,00 (230|417
56,00 (230|417

36,50 | 195 | 344
37,00 | 195 | 344
37,50 | 195 | 344
38,00 |200 | 349
38,50 |200 | 349

57,00 (235|422
58,00 (235|422
59,00 (235|422
60,00 | 235|422
61,00 | 240| 427

39,00 |200 | 349
39,50 |200 | 349
40,00 (200 (349
40,50 (205 | 354
41,00 (205 | 354

62,00 | 240| 427
63,00 | 240| 427
64,00 | 245|432
65,00 | 245|432
66,00 | 245|432

41,50 (205 | 354
42,00 (205 | 354
42,50 (205 |354
43,00 (210 (359
43,50 (210 (359

67,00 | 245|432
68,00 | 250|437
69,00 | 250| 437
70,00 (250|437
71,00 (250|437

44,00 (210 (359
44,50 (210 (359
45,00 (210 (359
45,50 (215 | 364
46,00 (215|364

72,00 (255|442
73,00 | 255|442
74,00 (255|442
75,00 | 255|442
76,00 (260|447

oo, oo, oo, oo, oo,

46,50 (215|364
47,00 (215|364
47,50 (215|364
48,00 (220 (369
48,50 (220 (369

49,00 (220 (369
49,50 (220 (369
50,00 |220 | 369
50,50 |225 | 374
51,00 |225 |412

b pbd AR DMDN AR DIMDN AR DMDN AR DMDN AR DMDN AR DMDN

All sizes will be discontinued and replaced by L602. (page. 20-24)

Cutting conditions:

=
(UK) P. 96 . S. 96
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gramm, Programme, Programa

List 6522 COBALT STRAIGHT SHANK DRILLS

( DIN338 ) ( ) b=1e

UK) For hard, tough materials with thermal stresses.

g o

4

Fur schwer zerspanbare Werkstoffe bei hoher
thermischer Beanspruchung. L

Para materiales de dificil arranque de viruta con fuerte

F ) Pour matiéres difficiles a usiner trés bonne résistance
_E) pa TePeriaos |
solicitacién térmica.

unit: mm

D ¢, | L | sTock D ¢, | L | sTock D ¢, | L | sTock D ¢, | L | sTOCK
0,20 2,5/ 19 1,70 20| 43 ° 3,25| 36| 65 5,75| 57| 93

0,25 3| 19 1,75| 22| 46 3,30 36| 65 ° 5,80 57| 93 °
0,30 3] 19 o 1,80 22| 46 ° 3,40 39| 70 L] 590| 57| 93 °
0,35 4| 19 1,85| 22| 46 3,50 39| 70 ° 6,00 57| 93 °
0,40 51 20 o 1,90 22| 46 ° 3,60 39| 70 L] 6,10| 63| 101 °
0,45 5/ 20 1,95 24| 49 3,70 39| 70 L] 6,20| 63| 101 L]
0,50 6| 22 ° 2,00| 24| 49 ° 3,75 39| 70 6,25 63| 101

0,55 7] 24 2,05| 24| 49 3,80| 43| 75 L] 6,30| 63| 101 °
0,60 7| 24 ° 2,10| 24| 49 ° 3,90 43| 75 ° 6,40 63| 101 °
0,65 8| 26 2,15| 27| 53 400| 43| 75 L] 6,50 63| 101 °
0,70 9] 28 o 2,20| 27| 53 ° 410( 43| 75 L] 6,60 63| 101 °
0,75 9| 28 2,25 27| 53 420| 43| 75 ° 6,70 63| 101 °
0,80 10| 30 o 2,30| 27| 53 ° 425 47| 80 6,75| 69| 109

0,85 10| 30 2,35 27| 53 4,30 47| 80 ° 6,80 69| 109 °
0,90| 11| 32 o 2,40 30| 57 ° 4,40 47| 80 L] 6,90| 69| 109 °
0,95| 11| 32 2,45| 30| 57 450 47| 80 (] 7,001 69| 109 °
1,00 12| 34 ° 2,50 30| 57 ° 4,60 47| 80 ° 7,10| 69| 109 °
1,05| 12| 34 2,55| 30| 57 4,70 47| 80 ° 7,20 69| 109 °
1,10 14| 36 ° 2,60 30| 57 ° 475| 47| 80 7,25 69| 109

1,15| 14| 36 2,65| 30| 57 4,80 52| 86 o 7,30 69| 109 o
1,20| 16| 38 o 2,70 33| 61 ° 490 52| 86 ° 7,40 69| 109 °
1,25| 16| 38 2,75| 33| 61 5,00/ 52| 86 ° 7,50 69| 109 °
1,30| 16| 38 o 2,80 33| 61 ° 5,10| 52| 86 L] 7,60| 75| 117 °
1,35| 18| 40 2,85 33| 61 5,20 52| 86 ° 7,70 75| 117 °
1,40| 18| 40 o 2,90 33| 61 ° 5,25| 52| 86 7,75 75| 117
1,45| 18| 40 2,95| 33| 61 5,30| 52| 86 L] 7,80 75| 117 L]
1,50| 18| 40 ° 3,00/ 33| 61 ° 5,40 57| 93 ° 7,90 75| 117 °
1,55| 20| 43 3,05| 36| 65 5,50 57| 93 L] 8,00 75| 117 L]
1,60| 20| 43 ° 3,10/ 36| 65 ° 5,60 57| 93 ° 8,10| 75| 117 °
1,65| 20| 43 3,20| 36| 65 ° 5,701 57| 93 ° 8,20| 75| 117 °
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

Packing Unit:

Verpackungseinheit:

Unité d’embalage:

Unidad de embalaje:

D pcs

~ 8,0 10
8,1 ~13,0 5
13,1 ~ 2

unit: mm

D 4, | L STOCK D ¢, | L STOCK D 4, | L STOCK
8,25| 75| 117 10,75| 94| 142 13,30| 108| 160
8,30 75| 117 ° 10,80| 94| 142 ° 13,40| 108| 160
8,40| 75| 117 ° 10,90| 94| 142 ° 13,50( 108| 160
8,50| 75| 117 ] 11,00| 94| 142 ° 13,60| 108| 160
8,60| 81| 125 ° 11,10| 94| 142 ° 13,70/ 108| 160
8,70| 81| 125 ° 11,20| 94| 142 ° 13,80( 108| 160
8,75| 81| 125 11,25| 94| 142 13,90| 108| 160
8,80| 81| 125 ° 11,30 | 94| 142 ° 14,00( 108| 160
8,90| 81| 125 o 11,40| 94| 142 ° 14,25| 114| 169
9,00| 81| 125 ° 11,50 | 94| 142 ° 14,50( 114| 169
9,10| 81| 125 ° 11,60 | 94| 142 ° 14,75| 114| 169
9,20| 81| 125 o 11,70| 94| 142 o 15,00| 114| 169
9,25| 81| 125 11,75| 94| 142 15,25(120| 178
9,30| 81| 125 o 11,80| 94| 142 ° 15,50| 120| 178
9,40| 81| 125 ° 11,90|101| 151 ° 15,75(120| 178
9,50| 81| 125 ° 12,00|101| 151 o 16,00 120| 178
9,60 87| 133 ° 12,10{101| 151 ° 16,50( 125| 184
9,70| 87| 133 ° 12,20/ 101| 151 ° 17,00(125| 184
9,75| 87| 133 12,25|101| 151 17,50 130| 191
9,80| 87| 133 ° 12,30/ 101| 151 ° 18,00( 130 191
9,90| 87| 133 ° 12,40|101| 151 ° 18,50 135| 198
10,00/ 87| 133 ° 12,50 101| 151 ° 19,00| 135| 198
10,10 87| 133 ° 12,60/ 101| 151 ° 19,50( 140| 205
10,20 87| 133 o 12,70|101| 151 ° 20,00( 140( 205
10,25/ 87| 133 12,75/101| 151

10,30 87| 133 ° 12,80/ 101| 151 °

10,40 87| 133 o 12,90/ 101| 151 °

10,50 87| 133 ° 13,00/ 101| 151 °

10,60 87| 133 o 13,10/ 101| 151

10,70 94| 142 ° 13,20/ 101| 151

Cutting conditions:

WUK) P. 93 . S. 93
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ramm, Programme, Programa

List 6528P UG-POWER DRILLS

UGPD
( DIN338 ) (

) GHEED

Equipped with special form and UG-coating suitable for

OB E D

QIQ normal steel. e
. Spezielle Schneidengeometrie und UG-Beschichtung zur 4
Bearbeitung von normalen Stahlen. L
. Avec forme spéciale et revétement UG pour I'usinage
d’acier courants.
— ST
. Geometria de filo especial y recubrimiento UG para
mecanizado de aceros normales.
unit: mm
D ¢, | L STOCK D ¢, | L STOCK D ¢, | L STOCK D 4, | L STOCK
10| 12| 34 ° 40| 43| 75 ° 7,0 69| 109 ° 10,0 | 87| 133 °
11| 14| 36 ° 41| 43| 75 ° 7,1 | 69| 109 ° 10,2 | 87| 133 °
12| 16| 38 ° 42| 43| 75 ° 7,2 | 69| 109 ° 10,3 | 87| 133 °
1,3| 16| 38 ° 43| 47| 80 ° 7,3 | 69| 109 ° 10,5| 87| 133 °
14| 18| 40 ° 44| 47| 80 ° 7,4 | 69| 109 ° 10,8 | 94| 142 °
1,5| 18| 40 ° 45| 47| 80 ° 75| 69| 109 ° 11,0 | 94| 142 °
16| 20| 43 ° 46| 47| 80 ° 7,6 | 75| 117 ° 11,5 | 94| 142 °
1,7| 20| 43 ° 47| 47| 80 ° 7,7 75| 117 ° 11,7 | 94| 142 °
1,8| 22| 46 ° 4,8 | 52| 86 ° 78| 75| 117 ° 11,8 | 94| 142 °
19| 22| 46 ° 49| 52| 86 ° 79| 75| 117 ° 12,0 {101 | 151 °
2,0 24| 49 ° 50| 52| 86 ° 8,0 75| 117 ° 12,1 {101 | 151 °
2,1 | 24| 49 ° 51| 52| 86 o 8,1 | 75| 117 ° 12,2 {101 | 151 °
22| 27| 58 ° 52| 52| 86 ° 82| 75| 117 ° 12,3 {101 | 151 °
23| 27| 53 ° 53| 52| 86 ° 8,3 | 75| 117 ° 12,4 {101 | 151 °
24| 30| 57 ° 54| 57| 98 ° 84| 75| 117 ° 12,5 {101 | 151 °
25| 30| 57 ° 55| 57| 93 ° 85| 75| 117 ° 12,6 {101 | 151 °
26| 30| 57 ° 56| 57| 93 ° 8,6 | 81| 125 ° 12,7 {101 | 151 °
2,7| 33| 61 ° 57| 57| 98 ° 8,7| 81| 125 ° 12,8 {101 | 151 °
2,8| 33| 61 ° 58| 57| 98 ° 8,8 | 81| 125 ° 12,9 {101 | 151 °
29| 33| 61 ° 59| 57| 93 ° 8,9 81| 125 ° 13,0 {101 | 151 °
3,0| 33| 61 ° 6,0 | 57| 93 ° 9,0 81| 125 °
3,1| 36| 65 ° 6,1| 63| 101 ° 9,1| 81| 125 ° Packing Unit:
32| 36| 65 ° 6,2 | 63| 101 ° 92| 81| 125 ° Verpackungseinheit:
3,3| 36| 65 ° 6,3| 63| 101 ° 9,3| 81| 125 ° Unité d’embalage:
34| 39| 70 ° 6,4 | 63| 101 ° 94| 81| 125 ° Unidad de embalaje:
35| 39| 70| e 65| 63| 101| e 95| 81| 125| e D pcs
3,6 39| 70 ° 6,6 | 63| 101 ° 9,6 | 87| 133 ° ~19 10
3,7| 39| 70 ° 6,7 | 63| 101 ° 9,7 | 87| 133 ° 5 O’
3,8| 43| 75 ° 6,8| 69| 109 ° 9,8 | 87| 133 ° o = 1
3, 43| 75 ° 6,9| 69| 109 ° 9,9 | 87| 133 °

Cutting conditions:

QUK) P. 90 . S. 90
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

Pour tout autre produit, nous contacter.

EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 6530U UG-DRILLS FOR STAINLESS STEEL

NACHI

UGSUS

Equipped with special form and UG-coating suitable for
stainless steel.

Spezielle Schneidengeometrie und UG-Beschichtung zur
Bearbeitung von rostfreiem und hitzebestéandigem Stahl.

Avec forme spéciale et revétement UG pour inox.

©@0@E¢

Geometria de filo especial y recubrimiento UG para
mecanizado de acero inoxidable.

unit: mm

D ,| L | STOCK D /,| L | STOCK
3,0| 33| 61 6,5| 63| 101
3,1| 36| 65 6,6 | 63| 101
32| 36| 65 6,7 | 63| 101
33| 36| 65 6,8| 69| 109
34| 39| 70 6,9| 69| 109
35| 39| 70 7,0| 69| 109
3,6 39| 70 7,1 69| 109
3,7| 39| 70 7,2| 69| 109
3,8| 43| 75 7,3| 69| 109
39| 43| 75 7,4 69| 109
40| 43| 75 7,5| 69| 109
41| 43| 75 7,6| 75| 117
42| 43| 75 7,7 75| 117
43| 47| 80 7,8 75| 117
44| 47| 80 79| 75| 117
45| 47| 80 8,0| 75| 117
46| 47| 80 8,1| 75| 117
47| 47| 80 8,2| 75| 117
48| 52| 86 8,3| 75| 117
49| 52| 86 8,4| 75| 117
50| 52| 86 8,5| 75| 117
51| 52| 86 86| 81(125
52| 52| 86 8,7| 81| 125
53| 52| 86 8,8| 81(125
54| 57| 93 8,9| 81| 125
55| 57| 93 9,0| 81125
56| 57| 93 9,1 81(125
57| 57| 93 92| 81|125
58| 57| 93 9,3| 81(125
59| 57| 93 94| 81|125
6,0| 57| 93 9,5| 81| 125
6,1| 63| 101 9,6 | 87| 133
6,2 | 63| 101 9,7| 87| 133
6,3| 63| 101 9,8| 87| 133
6,4| 63| 101 9,9| 87| 133

All sizes will be discontinued and replaced by L6594P. (page. 43-49)

H IS - i cJhs

=SSN

[ 1o

4

¢

STOCK

87
87
87
87
87

133
133
133
133
133

87
87
94
94
94

133
133
142
142
142

94
94
94
94
94

142
142
142
142
142

94
94
94
94
101

142
142
142
142
151

101
101
101
101
101

151
151
151
151
151

101
101
101
101
101

151
151
151
151
151

101

151

Cutting conditions:

=
QUK) P. 90 . S. 90
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List 6534 STRAIGHT SHANK EXTRA LONG DRILLS

O EE M®

( DIN340 ) ( )

UK Very hard-wearing drill for hard, tough materials and for
\) use under adverse conditions. . e
. Extra stabiler Bohrer fiir schwer zerspanbare Werkstoffe 4
und zum Einsatz unter erschwerten Bedingungen. L
F ) Foret de tres grande tenue pour matieres difficiles a
travailler et conditions de coupe particulierement difficiles.
. Broca extrarrobusta para materiales de dificil arranque de
viruta y para su utilizacién en condiciones dificiles.
unit: mm
D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
1,0| 33| 56 3,5 73| 112 ° 6,0/ 91| 139 ° 8,5(109| 165 °
1,1 37| 60 3,6| 73| 112 ° 6,1| 97| 148 ° 8,6|115| 175 °
12| 41| 65 3,7| 73| 112 ° 6,2 97| 148 ° 8,7(115| 175 °
1,3 41| 65 3,8| 78| 119 ° 6,3| 97| 148 ° 8,8|115| 175 °
1,4| 45| 70 39| 78| 119 ° 6,4 97| 148 ° 8,9(115| 175 °
1,5| 45| 70 4,0| 78| 119 ° 6,5 97| 148 ° 9,0(115| 175 °
1,6| 50| 76 41| 78| 119 ° 6,6| 97| 148 ° 9,1|115| 175 °
1,7| 50| 76 42| 78| 119 ° 6,7| 97| 148 ° 9,2(115| 175 °
1,8 53| 80 43| 82| 126 ° 6,8|102| 156 ° 9,3|115| 175 °
1,9| 53| 80 44| 82| 126 ° 6,9(102| 156 ° 9,4(115| 175 °
2,0| 56| 85 ° 45| 82| 126 ° 7,0(102| 156 ° 9,5(115| 175 °
2,1| 56| 85 ° 46| 82| 126 ° 7,11102| 156 ° 9,6(121| 184 °
22| 59| 90 ° 4,7| 82| 126 ° 7,2(102| 156 ° 9,7|121| 184 °
2,3| 59| 90 ° 48| 87| 132 ° 7,3|102| 156 ° 9,8|121| 184 °
24| 62| 95 ° 4,9| 87| 132 ° 7,4(102| 156 ° 9,9(121| 184 °
25| 62| 95 ° 50| 87| 132 ° 7,5(102| 156 ° 10,0(121| 184 °
2,6| 62| 95 ° 5,1| 87| 132 ° 7,6|109| 165 ° 10,2(121| 184 °
2,7| 66| 100 ° 52| 87| 132 ° 7,7(109| 165 ° 10,5(121| 184 °
2,8| 66| 100 ° 5,3| 87| 132 ° 7,8|109| 165 ° 11,0128 | 195 °
29| 66| 100 ° 54| 91| 139 ° 7,9(109| 165 ° 11,5128 195 °
3,0| 66| 100 ° 55| 91| 139 ° 8,0(109| 165 ° 12,0134 | 205 °
3,1| 69| 106 ° 56| 91| 139 ° 8,1|109| 165 °
3,2| 69| 106 ° 57| 91| 139 ° 8,2(109| 165 °
3,3| 69| 106 ° 58| 91| 139 ° 8,3|109| 165 °
34| 73| 112 ° 59| 91| 139 ° 8,4(109| 165 °

Cutting conditions:

UK) P. 94 . S. 94
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, " .
for all other sizes please contact us. fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. _ NACHI

List 6540P ac-power LonG DRILLs Series 1, Reihe 1, Série 1, Fila 1

AGPLSD i S = Hhs

This drill meets non-step drilling of deep holes up to 20
times of a diameter, and is used for workpiece materials RS S SoSoN]T [p
from raw materials to Mold Die Steels. P

1

Mit diesem Bohrer ist stufenloses Bohren bis 20 mal
Durchmesser méglich, und er kann von Rohmaterialien bis
Formstéhlen eingesetzt werden.

Ce foret permet un pergage continu jusqu’a 20 fois le
diametre et il peut étre utilisé dans des matériaux allant
des aciers ordinaires aux acievs a moules.

Esta broca permite el taladrado no escalonado de agujeros
profundos de hasta 20 veces el diametro e idénea para
mecanizar una gran variedad de material desde aceros
pretemplados hasta aceros para matrices.

@ @ @ G

unit: mm

D 4| L STOCK D 4| L STOCK
1,0/ 33| 56 ° 5,0/ 87(132 °
1,1 37| 60 ° 51| 87132 °
1,2| 41| 65 ° 52| 87(132 °
1,3| 41| 65 ° 53| 87132 °
1,4| 45| 70 ° 5,4 91[139 °
1,5| 45| 70 ° 5,5 91139 °
1,6| 50| 76 ° 5,6/ 91139 °
1,7| 50| 76 ° 57| 91139 °
1,8| 53| 80 ° 5,8 91139 °
1,9 53| 80 ° 5,9 91[139 °
2,0| 56| 85 ° 6,0| 91[139 °
2,1| 56| 85 ° 6,5 97148 °
22| 59| 90 ° 6,8(102 | 156

2,3| 59| 90 ° 7,0/102 | 156 °
2,4 62| 95 ° 7,5(102 | 156 °
2,5 62| 95 ° 8,0(109 | 165 °
2,6 62| 95 ° 8,5(109 | 165 °
2,7| 66(100 ° 9,0/115 (175 °
2,8| 66|100 ° 9,5(115(175 °
2,9| 66|100 ° 10,0(121 (184 °
3,0/ 66|100 ° 10,5(121 (184 °
3,1| 69|106 ° 11,0/128 | 195 °
3,2| 69|106 ° 11,5(128 195 °
3,3| 69|106 ° 12,0{134 | 205 °
3,4 73| 112 ° 12,5(134 [ 205 °
3,5 73| 112 ° 13,0(134 [ 205 °
3,6| 73| 112 °

3,7| 73| 112 °

3,8| 78| 119 °

3,9 78| 119 °

4,0/ 78|119 °

41| 78| 119 °

4,2 78|119 °

43| 82|126 °

4,4 82|126 °

4,5 82|126 °

46| 82|126 °

4,7| 82|126 °

4,8 87(132 °

49| 87(132 °

Cutting conditions:

=
QUK) P. 91 . S. 91
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gramm, Programme, Programa

List 6540P ac-Power LoNG DRILLs Series 2, Reihe 2, Série 2, Fila 2

UK This drill meets non-step drilling of deep holes up to 30

\) times of a diameter, and is used for workpiece materials
from raw materials to Mold Die Steels.

‘ Mit diesem Bohrer ist stufenloses Bohren bis 30 mal
Durchmesser méglich, und er kann von Rohmaterialien bis
Formstéhlen eingesetzt werden.

F ) Ce foret permet un percage continu jusqu’é,S.O fois le
diametre et il peut étre utilisé dans des matériaux allant
des aciers ordinaires aux acievs a moules.

E Esta broca permite el taladrado no escalonado de agujeros

\) profundos de hasta 30 veces el didmetro e idonea para
mecanizar una gran variedad de material desde aceros
pretemplados hasta aceros para matrices.

unit: mm
4| L STOCK D 4| L STOCK

1,0/ 60|100 ° 5,0(135|195 °

1,1| 60|100 ° 5,11135[195 °

1,2| 65|105 ° 5,2(135|195 °

1,3| 65|105 ° 5,3(135|195 °

1,4| 70| 110 ° 5,4(140 | 205 °

1,5| 70| 110 ° 5,5(140 | 205 °

1,6| 75| 115 ° 5,6(140 [ 205 °

1,7] 75115 ° 5,7(140 | 205 °

1,8| 80|120 ° 5,8|140 [ 205 °

1,9/ 80|120 ° 5,9(140 | 205 °

2,0 85|125 ° 6,0(140 | 205 °

2,1| 85[125 ° 6,5(150 (215 °

2,2 90|135 ° 6,8(155 | 225 °

2,3| 90|135 ° 7,0|155 | 225 °

2,4 95(140 ° 7,5(155|225 °

2,5/ 95(140 ° 8,0(165 (240 °

2,6| 95(140 ° 8,5|165 | 240 °

2,7(100|150 ° 9,0(175|250 °

2,8/100 [ 150 ° 9,5|175 250 °

2,9(100|150 ° 10,0|185 [ 265 °

3,0(100| 150 ° #110,5(185 | 265

3,1|105| 155 ° #111,0/195|280

3,2(105|155 ° #111,5(195|280

3,3|105 | 155 ° #112,0(205 | 295

3,4(115|165 ° #112,5(205 | 295

3,5(115|165 ° 13,0|205 [ 295

3,6|115[165 °

3,8|120 (175 °

3,9(120 (175 °

4,0(120 (175 °

4,11120 (175 °

4,2(120 |175 °

4,3|125[185 °

4,4(125|185 °

4,5(125|185 °

4,6|125[185 °

4,7(125|185 °

4,8|135[195 °

4,9(135|195 °

Cutting conditions:

UK) P. 91 . S. 91



Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. . .
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

Pour tout autre produit, nous contacter.

List 6540P ac-Power LonG DRILLS Series 3, Reihe 3, Série 3, Fila 3

This drill meets non-step drilling of deep holes up to 40
times of a diameter, and is used for workpiece materials
from raw materials to Mold Die Steels.

Mit diesem Bohrer ist stufenloses Bohren bis 40 mal
Durchmesser méglich, und er kann von Rohmaterialien bis
Formstéhlen eingesetzt werden.

Ce foret permet un pergage continu jusqu’a 40 fois le
diametre et il peut étre utilisé dans des matériaux allant
des aciers ordinaires aux acievs a moules.

Esta broca permite el taladrado no escalonado de agujeros
profundos de hasta 40 veces el diametro e idénea para
mecanizar una gran variedad de material desde aceros
pretemplados hasta aceros para matrices.

@ @ @ G

unit: mm

* K K X ¥

2

STOCK

130
145
150
160
170

190
210
220
235
245

180
180
190
200
200

260
260
275
290
290

9,5
10,0

210
210
220
220
235

305
305
320
320
340

10,5
11,0
11,5
12,0
12,5

235
250
250
260
260

340
365
365
375
375

13,0

260

375

* NEW SIZE

Cutting conditions:

=
QUK) P. 91 . S. 91
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List 6550P G NON-STEP STRAIGHT SHANK LONG DRILLS

GLSD A B M
CED G GEIID

UK This is general coated drill and is suitable for non-step
\) drilling of deep holes. P . S 1o

stufenloses Bohren tiefer Lécher. L

. Ein HSS-E Co8 TiN beschichteter Hochleistungsbohrer fiir
F ) Ce foret revétu est destiné au pergage profond avec un
minimum de débourrages.

E Broca recubierta adecuada para taladrado sin interrupcion
\) de avance de agujeros profundos.

unit: mm
D ¢, | L |STOCK D ¢, | L |STOCK D ¢, | L |STOCK D ¢, | L [STOCK
1,0 40| 100 3,4| 100 | 200 4,9| 120 | 250 6,8 | 100 | 200
1,1 40| 100 3,5 75| 150 50| 75| 150 6,8| 120 | 250
1,2| 40| 100 3,5| 100 | 200 5,0 | 100 | 200 6,8 | 150 | 300
1,3 40| 100 3,6 75| 150 5,0 120 | 250 7,0 100 | 200
1,4| 40| 100 3,6 | 100 | 200 5,0 | 150 | 300 7,0 | 120 | 250
1,5 40| 100 3,7| 75| 150 51| 75| 150 7,0 | 150 | 300
1,6 40| 100 3,7 | 100 | 200 5,1 100 | 200 7,2| 100 | 200
1,7 40| 100 3,8 75| 150 5,1 120 | 250 7,2 | 120 | 250
1,8 40| 100 3,8 | 100 | 200 52| 75| 150 7,2 | 150 | 300
1,9 40| 100 3,9| 75| 150 5,2 | 100 | 200 7,5| 100 | 200
2,0| 40| 100 3,9| 100 | 200 5,2| 120 | 250 7,5| 120 | 250
2,0/ 60| 150 4,0 75| 150 53| 75| 150 7,5| 150 | 300
2,1| 40| 100 4,0| 100 | 200 5,3| 100 | 200 7,8 | 100 | 200
2,1 60| 150 4,0 120 | 250 5,3 | 120 | 250 7,8 | 120 | 250
2,2 40| 100 41| 75| 150 54| 75| 150 7,8| 150 | 300
22| 60| 150 4,1| 100 | 200 5,4 | 100 | 200 8,0 | 100 | 200
2,3| 40| 100 4,1 120 | 250 54| 120 | 250 8,0 120 | 250
2,3| 60| 150 42| 75| 150 55| 75| 150 8,0 | 150 | 300
2,4| 40| 100 4,2 | 100 | 200 5,5| 100 | 200 8,2 | 100 | 200
24| 60| 150 4,21 120 | 250 5,5| 120 | 250 8,2| 120 | 250
2,5 50| 100 43| 75| 150 5,5| 150 | 300 8,2 | 150 | 300
25| 60| 150 4,3 | 100 | 200 56| 75| 150 8,5| 100 | 200
2,6| 50| 100 4,3| 120 | 250 5,6 | 100 | 200 8,5| 120 | 250
26| 75| 150 44| 75| 150 5,6 | 120 | 250 8,5| 150 | 300
2,7| 50| 100 4,41 100 | 200 57| 75| 150 8,8 | 100 | 200
2,7| 75| 150 4,41 120 | 250 5,7| 100 | 200 8,8 | 120 | 250
2,8 50| 100 45| 75| 150 5,7 | 120 | 250 9,0 | 100 | 200
2,8| 75| 150 4,5| 100 | 200 ,8| 75| 150 9,0 | 120 | 250
2,9| 50| 100 4,5| 120 | 250 5,8| 100 | 200 9,0| 150 | 300
29| 75| 150 46| 75| 150 5,8| 120 | 250 9,2| 100 | 200
3,0/ 50| 100 4,6 | 100 | 200 59| 75| 150 9,2| 120 | 250
3,0 75| 150 4,6 | 120 | 250 5,9 100 | 200 9,2 | 150 | 300
3,0| 100 | 200 4,7 75| 150 5,9 | 120 | 250 9,5| 100 | 200
3,1| 75| 150 4,7 | 100 | 200 6,0 75| 150 9,5 120 | 250
3,1| 100 | 200 4,7 120 | 250 6,0 | 100 | 200 9,5| 150 | 300
32| 75| 150 48| 75| 150 6,0 | 120 | 250 9,8 | 100 | 200
3,2 | 100 | 200 4,8 | 100 | 200 6,0 | 150 | 300 9,8| 120 | 250
3,3| 75| 150 4,8| 120 | 250 6,5| 100 | 200 9,8 | 150 | 300
3,3 | 100 | 200 49| 75| 150 6,5| 120 | 250 10,0 | 100 | 200
34| 75| 150 4,9 | 100 | 200 6,5| 150 | 300 10,0 | 120 | 250
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=
— e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte .
E for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf A NACHI

unit: mm
D l, L |STOCK

10,0 | 150 | 300
10,5| 120 | 250
10,5| 150 | 300
11,0 120 | 250
11,0 | 150 | 300

120 | 250
150 | 300
120 | 250
150 | 300
120 | 250

— 4

150 | 300
120 | 250
150 | 300

WD [ PP
coul | mooui

—_
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Cutting conditions:

L
W P.93 @) S.93
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gramm, Programme, Programa

List 6552 non-stepDRILLs Series 1, Reihe 1, Série 1, Serie 1

H SN 5 W clihs

(DIN 1869-1) (. )

UK For drilling extremely deep holes under adverse
LK) Conditions. - g o
. Zum Bohren extrem tiefer Locher unter erschwerten 4
Bedingungen. L
F ) Percage de trous profonds avec conditions de coupe
particulierement difficiles.
. Para taladrado de agujeros extremadamente profundos en
condiciones dificiles.
unit: mm
D 4| L STOCK D 4, | L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
2,0| 85| 125 ° 4,0 |120| 175 ° 6,0 |140| 205 ° 8,8 |175| 250 °
2,1 | 85| 125 ° 4,1 |120| 175 ° 6,1 (150| 215 ° 9,0 (175| 250 °
2,2| 90| 135 ° 4.2 1120| 175 ° 6,2 |150| 215 ° 9,5|175| 250 °
2,3| 90| 135 ° 4,3 |125| 185 ° 6,3 |150| 215 ° 10,0 {185 265 °
2,4 | 95| 140 ° 4,4 1125| 185 ° 6,4 |150| 215 ° 10,5 |185| 265 °
2,5| 95| 140 ° 4.5|125| 185 ° 6,5|150| 215 ° 11,0/195| 280 °
2,6 | 95| 140 ° 4,6 |125| 185 ) 6,6 [150| 215 ° 11,5"/195| 280 °
2,7 |1100| 150 ° 4,7 |1125| 185 ° 6,7 |150| 215 ° 12,07205| 295 °
2,8 [100| 150 ° 4,8 |135| 195 ° 6,8 |155| 225 ° 12,5'/205| 295 °
2,9 [100| 150 ° 4,9 (135]| 195 ° 7,0 |[155| 225 ° 13,07 205| 295 °
3,0 |100| 150 ° 5,0 |135| 195 ° 7,2 |155| 225 °
3,1 [105| 155 ° 5,1 [135| 195 ° 7,4 |155| 225 °
3,2 [105| 155 ° 5,2 |135| 195 ° 7,5 |155| 225 °
3,3 [105| 155 ° 5,3 [135| 195 ° 7,7 |165| 240 °
3,4 [115| 165 ° 5,4 [140| 205 ° 7,8 |165| 240 °
3,5 [115| 165 ° 5,5|140| 205 ° 8,0 |165| 240 °
3,6 [115] 165 ° 5,6 [140| 205 ° 8,2 |165| 240 °
3,7 |[115] 165 ° 5,7 [140| 205 ° 8,4 |165| 240 °
3,8 [120| 175 ° 5,8 [140| 205 ° 8,5 |165| 240 °
3,9 [120| 175 ° 5,9 |140| 205 ° 8,7 |175| 250 °

Cutting conditions:

UK) P. 94 . S. 94
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 6552P non-sTepDriLLs Series 1, Reihe 1, Série 1, Serie 1

NACHI

TN

For drilling extremely deep holes under adverse
conditions.

Zum Bohren extrem tiefer Locher unter erschwerten
Bedingungen.

Percage de trous profonds avec conditions de coupe
particulierement difficiles.

Para taladrado de agujeros extremadamente profundos en
condiciones dificiles.

UNURONC

HSEEB D

=~ o

4

unit: mm

D 4| L STOCK D 4, | L STOCK D 4| L STOCK D 4| L STOCK
2,0| 85| 125 5,2 (135| 195 8,2 |165| 240 12,5"205| 295
25| 95| 140 5,5 [140| 205 8,3 |165| 240 13,0"205| 295
3,0 (100| 150 6,0 (140| 205 8,5 |165| 240

3,2 [105| 155 6,4 [150| 215 9,0 (175| 250

3,3 105| 155 6,5 |150| 215 9,5 [175| 250

3,5 |115| 165 6,8 |155| 225 10,0 (185 265

4,0 (120| 175 7,0 [155| 225 10,5 |185| 265

4,2 (120| 175 7,5 |155| 225 11,0(195| 280

45 (125| 185 7,7 |[165| 240 11,57 195| 280

5,0 (135] 195 8,0 [165| 240 12,0"/205| 295

All sizes will be discontinued and replaced by L6550P (page. 36-37) for stainless steels & L6540P (page. 33-35) for other materials.

Cutting conditions:

=
QUK) P. 93 . S. 93
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, Programme, Programa

List 6552P non-sTepDRILLs Series 2, Reihe 2, Série 2, Serie 2

For drilling extremely deep holes under adverse
conditions.

Zum Bohren extrem tiefer Locher unter erschwerten
Bedingungen.

Percage de trous profonds avec conditions de coupe
particulierement difficiles.

@06E¢E

Para taladrado de agujeros extremadamente profundos en
condiciones dificiles.

H SR 5 ~n8

SSSSSs—Say o

4

unit: mm

D ¢,| L | sTOCK D ¢,| L | STOCK D /,| L | STOCK
3,0 [130| 190 6,8 [200| 290 11,0"|250| 360
3,3 [135| 200 7,0 [200| 290 11,5"|250| 360
3,5 [145| 210 7,5 [200| 290 12,0°(260| 380
4,0 [150| 220 8,0 [210| 305 12,5%(260| 380
4,2 [150| 220 8,2 [210| 305 13,0%(260| 380
4,5 [160| 235 8,5 [210| 305

5,0 [170| 245 9,0 [220| 320

5,5(180| 260 9,5 [220| 320

6,0 [180| 260 10,0 {235 340

6,5 [190| 275 10,5 [235| 340

All sizes will be discontinued and replaced by L6550P (page. 36-37) for stainless steels & L6540P (page. 33-35) for other materials.

Cutting conditions:

>
UK P.93 @P S. 93
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

for all other sizes please contact us.

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

List 6558P G oiL-HOLE DRILLS (3 X D)

NACHI

GOH

)
@
@
B

TiN coated oil hole drill.

TiN-beschichteter Bohrer mit Innenkihlung.

Forets TiN revétu avec trou d’huile.

TiN

TiN: Broca recubierta con refrigeracion interior.

R [—

NS HEBW

b

unit: mm
D l, L d A STOCK D l, L d A STOCK
8,0 33 83 16 48 ) 24,5 102 190 32 60
8,5 33 83 16 48 ° 25,0 102 190 32 60 o
9,0 38 88 16 48 °
9,5 38 88 16 48 ° 25,5 102 190 32 60
10,0 43 93 16 48 ° 26,0 108 197 32 60 °
26,5 108 197 32 60
10,5 43 93 16 48 ) 27,0 108 197 32 60 °
11,0 48 98 16 48 ° 27,5 108 197 32 60
11,5 48 98 16 48 °
12,0 53 103 16 48 ° 28,0 112 200 32 60 o
12,5 53 103 16 48 ) 28,5 112 200 32 60
29,0 118 205 32 60 o
13,0 58 108 16 48 ) 29,5 118 205 32 60
13,5 58 108 16 48 ° 30,0 118 205 32 60 o
14,0 63 113 16 48 °
14,5 63 113 16 48 ° 30,5 118 205 32 60
15,0 70 125 20 50 ) 31,0 118 215 40 70 °
SRS 118 215 40 70
15,5 70 125 20 50 ° 32,0 122 220 40 70 °
16,0 75 130 20 50 ° 32,5 122 220 40 70
16,5 75 130 20 50 °
17,0 80 135 20 50 ° 33,0 128 225 40 70 °
17,5 80 135 20 50 ° BBk 128 225 40 70
34,0 128 225 40 70 °
18,0 85 140 20 50 ° 34,5 128 225 40 70
18,5 85 140 20 50 ° 35,0 132 230 40 70 o
19,0 95 156 25 56 °
19,5 95 156 25 56 ° 435 132 230 40 70
20,0 95 156 25 56 ) 36,0 138 235 40 70 °
36,5 138 235 40 70
20,5 95 156 25 56 ° 37,0 142 240 40 70 °
21,0 95 156 25 56 ° SIS 142 240 40 70
21,5 95 156 25 56 °
22,0 100 161 25 56 ° 38,0 148 245 40 70 °
22,5 100 161 25 56 38,5 148 245 40 70
39,0 148 245 40 70 °
23,0 100 161 25 56 ° 39,5 148 245 40 70
23,5 100 161 25 56 40,0 152 250 40 70 o
24,0 102 190 32 60 °

Cutting conditions:

=
QUK) P. 92 . S.92
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gramm, Programme, Programa

List 6568P G SHORT DRILLS

> ISEBED
C Js )( ) D=2,9 D>3,0

TiN coated short drills, suitable for high productive drilling.

Hochleistungsbohren geeignet ist. L

Forets extra courts revétu TiN pour percage haute
performance.

- -
Broca corta recubierta de TiN adecuada para taladrado de m

alto rendimiento.

UK)
. TiN-beschichteter kurzer Bohrer, der flr
NP,

unit: mm

D | ¢| L | stock D | ¢| L | sTtock D | ¢| L | sTock D | ¢| L | stock
1,0/ 8| 33| e 50| 35| 74 ° 9,0| 54|105 ° 13,0| 68 | 127 °
11| 9| 34| e 51| 35| 74 ° 9,1| 54|105 ° 13,5| 72 | 134 °
12| 10| 35 ° 52| 35| 74 ° 92| 54105 ° 14,0| 72 | 134 °
1,3| 10| 35 ° 53| 35| 74 ° 9,3| 541|105 ° 14,5| 76 | 140 °
1,4 12| 37| e 54| 38| 80 ° 94| 54 (105 ° 15,0| 76 | 140 °
15| 12| 37| e 55| 38| 80 ° 9,5| 54|105 ° 15,5| 80 | 147 °
16| 13| 39 ° 56| 38| 80 ° 9,6| 58| 111 ° 16,0| 80 | 147 °
1,7| 13| 39 ° 57| 38| 80 o 97| 58| 111 ° 16,5| 84 | 152 °
1,8| 15| 42 ° 58| 38| 80 ° 9,8| 58| 111 ° 17,0| 84 | 152 °
1,9| 15| 42 ° 59| 38| 80 o 9,9| 58| 111 ° 17,5| 87 | 157 °
20| 16| 44| e 6,0/ 38| 80 ° 10,0| 58| 111 ° 18,0| 87 | 157 °
21| 16| 44| o 6,1| 42| 86 ° 10,1| 58| 111 ° 18,5| 90 | 163 °
22( 18| 47| e 6,2| 42| 86 ° 10,2| 58| 111 ° 19,0| 90 | 163 °
23] 18| 47| e 6,3| 42| 86 ° 10,3| 58| 111 ° 19,5| 94 | 168 °
24/ 20| 50| e 6,4| 42| 86 ° 10,4| 58| 111 ° 20,0| 94| 168 °
25/ 20| 50| e 6,5 42| 86 ° 10,5| 58| 111 °

2620 50| e 6,6| 42| 86 ° 10,6| 58| 111 °

270 22| 54| e 6,7| 42| 86 ° 10,7| 63| 119 °

28 22| 54| e 6,8| 46| 92 ° 10,8| 63| 119 °

29| 22| 54| e 6,9| 46| 92 ° 10,9| 63| 119 °

30( 22| 54| e 70| 46| 92 ° 11,0| 63 | 119 °

31 24| 57| e 71| 46| 92 ° 11,1| 63 | 119 °

32| 24| 57| e 72| 46| 92 ° 11,2| 63 | 119 °

33| 24| 57| e 7,3| 46| 92 ° 11,3| 63 | 119 °

34| 26| 61 ° 74| 46| 92 ° 11,4| 63 | 119 °

35| 26| 61 ° 75| 46| 92 ° 11,5| 63 | 119 °

36| 26| 61 ° 7,6| 50| 98 ° 11,6| 63 | 119 °

37| 26| 61 ° 7,7| 50| 98 ° 11,7| 63 | 119 °

38| 29| 65 ° 7,8| 50| 98 ° 11,8| 63 | 119 °

39| 29| 65 ° 79| 50| 98 ° 11,9| 68| 127 °

40| 29| 65 ° 8,0/ 50| 98 ° 12,0| 68 | 127 °

41| 29| 65 ° 8,1| 50| 98 ° 12,1| 68 | 127 ° Packing Unit:

42| 29| 65 ° 8,2 50| 98 ° 12,2| 68 | 127 ° Verpackungseinheit:
43| 32| 69 ° 8,3| 50| 98 ° 12,3| 68| 127 ° Unité d’emballage:
44| 32| 69 ° 84| 50| 98 o 12,4| 68 | 127 ° Unidad de embalaje:
45| 32| 69 ° 85| 50| 98 ° 12,5| 68 | 127 ° D pcs
46| 32| 69 ° 8,6| 54| 105 ° 12,6| 68 | 127 °

47| 32| 69 ° 8,7| 541|105 ° 12,7| 68 | 127 ° ~19 10
48| 35| 74| e 8,8| 54 (105 ° 12,8| 68 | 127 ° 2,0 ~ 1
49( 35| 74| e 8,9| 54105 ° 12,9| 68 | 127 °

Cutting conditions:

UK) P. 92 . S.92
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI o
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI

List 6594P AG-SuS DRILLS REGULAR

AGSUSR H &
( JIS )( ) D=1,4 D>1,4

New AG-coating specially for stainless steels.
o) 9 specely J I ESsSSEe

. Neue AG-Beschichtung fir Rostfreie Stahle. . d
F ) Nouveau revétement AG spécial aciers inoxydables.
A

E ) Nuevo recubrimiento AG para aceros inoxidables.

unit: mm

D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
1,0/ 12| 50| 3 ° 55| 57 99| 6 ° 10,0| 87137 | 10 °
1,1 14| 50| 3 ° 56| 57 99| 6 ° 10,1| 87| 144 | 12 °
1,2| 16| 50| 3 ° 57| 57 99| 6 ° 10,2| 87| 144 | 12 °
1,3| 16| 50| 3 ° 58| 57 99| 6 ° 10,3| 87| 144 | 12 °
1,4| 18| 50| 3 ° 59| 57 99| 6 ° 10,4| 87| 144 | 12 °
1,5/ 18| 50| 3 ° 6,0| 57 99| 6 ° 10,5| 87| 144 | 12 °
1,6| 20| 56| 3 ° 6,1 63{107 | 8 ° 10,6| 87| 144 | 12 °
1,7| 20| 56| 3 ° 6,2| 63(107 | 8 ° 10,7| 94| 151 | 12 °
1,8 22| 56| 3 ° 6,3| 63[{107 | 8 ° 10,8| 94| 151 | 12 °
1,9 22| 56| 3 ° 6,4| 63(107| 8 ° 10,9| 94| 151 | 12 °
2,00 24| 56| 3 ° 6,5 63({107 | 8 ° 11,01 94| 151 | 12 °
2,1 24| 56| 3 ° 6,6| 63(107| 8 ° 11,1 94| 151 | 12 °
2,2| 25| 56| 3 ° 6,7| 63{107 | 8 ° 11,2| 94| 151 | 12 °
2,3| 25| 56| 3 ° 6,8 69113 | 8 ° 11,3| 94| 151 | 12 °
2,4 30| 64| 3 ° 6,9| 69(113| 8 ° 11,4| 94| 151 | 12 °
25| 30| 64| 3 ° 7,00 69(113| 8 ° 11,5| 94| 151 | 12 °
2,6| 30| 64| 3 ° 71| 69(113| 8 ° 11,6 94| 151 | 12 °
2,7| 33| 64| 3 ° 72| 69| 113 | 8 ° 11,7| 94| 151 | 12 °
2,8| 33| 64| 3 ° 7,3| 69113 | 8 ° 11,8 94| 151 | 12 °
29| 33| 64| 3 ° 74| 69113 | 8 ° 11,9/101| 158 | 12 °
3,00 33| 64| 3 ° 7,5| 69(113| 8 ° 12,0/101| 158 | 12 °
3,1| 36| 71| 4 ° 76| 75119 | 8 ° 12,1|1101| 158 | 12 °
32| 36| 71| 4 ° 7,7 75119 | 8 ° 12,2|/101| 158 | 12 °
33| 36| 71| 4 ° 78| 75119 | 8 ° 12,3|/101| 158 | 12 °
34 39| 71| 4 ° 79 75119 | 8 ° 12,4|1101| 158 | 12 °
35 39| 71| 4 ° 8,0| 75(119| 8 ° 12,5|/101| 158 | 12 °
36| 39| 71| 4 ° 8,1| 75(125| 10 ° 12,6/101| 158 | 12 °
3,7 39| 71| 4 ° 8,2| 75/125| 10 ° 12,7|/101| 158 | 12 °
3,8 43| 75| 4 ° 8,3| 75(125| 10 ° 12,8|/101| 158 | 12 °
39| 43| 75| 4 ° 8,4 75/125| 10 ° 12,9|1101| 158 | 12 °
4,0 43| 75| 4 ° 8,5 75/125| 10 ° 13,0/101| 158 | 12 °
41| 43| 89| 6 ° 8,6| 81({131| 10 ° 13,5/108| 168 | 16

42| 43| 89| 6 ° 8,7 81131 | 10 ° 14,0{108| 168 | 16

4,3| 47| 89| 6 ° 8,8| 81({131| 10 ° 14,5|/114| 173 | 16

4,4 47| 89| 6 ° 8,9 81131 | 10 ° 15,0{ 114 180 | 20

45| 47| 89| 6 ° 9,0/ 81131 | 10 ° 15,5(120( 185 | 20

46| 47| 89| 6 ° 9,1| 81{131| 10 ° 16,0|/120| 185 | 20

47| 47| 89| 6 ° 9,2 81131 | 10 ° 16,5[125[ 189 | 20

48| 52| 94| 6 ° 9,3| 81({131| 10 ° 17,0/125| 189 | 20

49| 52| 94| 6 ° 9,4 81131 | 10 ° 17,5[130| 194 | 20

5,0 52| 94| 6 ° 9,5 81131 | 10 ° 18,0{130| 194 | 20

51| 52| 94| 6 ° 9,6| 87(137 | 10 ° 18,5/135] 198 | 20

52| 52| 94| 6 ° 9,7 87137 | 10 ° 19,0|/135| 206 | 25

53| 52| 94| 6 ° 9,8| 87(137 | 10 ° 19,5|140( 210 | 25

54| 57| 99| 6 ° 9,9 87137 | 10 ° 20,0/140| 210 | 25

Cutting conditions:

uK) P. 91 . S. 91
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ogramm, Programme, Programa

List 6596P AG-suUS DRILL SHORT

AGSUSS H &
( JIS )( ) D=1,4 D>1,4

This drill meets stable drilling by AG coat, and is very suit-
QIQ able for drilling of Stainless Steel. d I:[I:D:j P
. Durch eine AG-Beschichtung ist mit diesem Bohrer eine d
stabile Bearbeitung mdéglich, und er ist sehr gut einsetzbar L
zum Bohren von rostfreien Stahlen.
E ) Grace a son revétement AG, ce foret permet de réaliser un
usinage stable et il convient trés bien pour percer des 3
aciers inoxydables.
E ) Esta broca permite un taladrado estable gracias al
recubrimiento AG y es muy idénea para el taladrado de
aceros inoxidables.
unit: mm
D 4| L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
1,00 6| 40| 3 ° 50/ 26| 70| 6 ° 9,0 40| 90 | 10 °
1,1 7| 40| 3 ° 51/ 26| 70| 6 ° 9,11 40| 90 | 10 °
1,2| 8| 40| 3 ° 52| 26| 70| 6 ° 9,2\ 40| 90 | 10 °
1,3| 8| 40| 3 ° 53/ 26 70| 6 ° 9,3 40| 90 | 10 °
1,4| 9| 40| 3 ° 54| 28| 72| 6 ° 9,4\ 40| 90 | 10 °
1,5/ 9| 40| 3 ° 55|28 72| 6 ° 9,5/ 40| 90 | 10 °
1,6/ 10| 44| 3 ° 56(28( 72| 6 ° 9,6| 43| 93| 10 °
1,7/ 10| 44| 3 ° 57,28 72| 6 ° 9,7\ 43| 93 | 10 °
1,8/ 11| 44| 3 ° 58[ 28| 72| 6 ° 9,8\ 43| 93| 10 °
1,9 11| 44| 3 ° 59|28 72| 6 ° 9,9| 43| 93| 10 °
20| 12| 44| 3 ° 6,00 28 72| 6 ° 10,0| 43| 93 | 10 °
21| 12| 44| 3 ° 6,1/ 31| 75| 8 ° 10,1| 43100 | 12 °
22| 13| 44| 3 ° 6,2 31| 75| 8 ° 10,2| 43100 | 12 °
23| 13| 44| 3 ° 6,3 31| 75| 8 ° 10,3| 43100 | 12 °
24| 14| 48| 3 ° 6,4/ 31| 75| 8 ° 10,4| 43100 | 12 °
25| 14| 48| 3 ° 6,5/ 31| 75| 8 ° 10,5| 43100 | 12 °
26| 14| 48| 3 ° 6,631 75| 8 ° 10,6| 43 (100 | 12 °
2,7/ 16| 48| 3 ° 6,7/ 31| 75| 8 ° 10,7| 47 {104 | 12 °
28| 16| 48| 3 ° 68| 34| 78| 8 ° 10,8| 47 ({104 | 12 °
29| 16| 48| 3 ° 6,9 34| 78| 8 ° 10,9| 47 ({104 | 12 °
3,0/ 16| 48| 3 ° 70[ 34| 78| 8 ° 11,0| 47 (104 | 12 °
3,1 18| 54 | 4 ° 71/ 34| 78| 8 ° 11,1| 47 (104 | 12 °
32| 18| 54 | 4 ° 72| 34| 78| 8 ° 11,2| 47 (104 | 12 °
33| 18| 54 | 4 ° 73| 34| 78| 8 ° 11,3| 47 (104 | 12 °
34| 20| 54| 4 ° 74| 34| 78| 8 ° 11,4| 47 (104 | 12 °
35/ 20| 54| 4 ° 75/ 34| 78| 8 ° 11,5| 47 (104 | 12 °
36| 20| 54| 4 ° 76| 37| 81 8 ° 11,6| 47 |104 | 12 °
3,7/ 20| 54| 4 ° 7,7| 37| 81 8 ° 11,7| 47 1104 | 12 °
38| 22| 54| 4 ° 7,8 37| 81 8 ° 11,8| 47 (104 | 12 °
39| 22| 54| 4 ° 79| 37| 81 8 ° 11,9| 51108 | 12 °
4,0 22| 54 | 4 ° 8,0/ 37| 81 8 ° 12,0| 51 (108 | 12 °
41| 22| 66| 6 ° 8,1 37| 87 | 10 ° 12,1| 51 (108 | 12 °
42| 22| 66| 6 ° 8,2| 37| 87 | 10 ° 12,2| 51 (108 | 12 °
43| 24| 68| 6 ° 8,3| 37| 87 | 10 ° 12,3| 51 (108 | 12 °
44| 24| 68| 6 ° 8,4| 37| 87 | 10 ° 12,4| 51 (108 | 12 °
45| 24| 68| 6 ° 8,5/ 37| 87 | 10 ° 12,5| 51 (108 | 12 °
46| 24| 68| 6 ° 8,6/ 40 90 | 10 ° 12,6| 51 (108 | 12 °
4,7/ 24| 68| 6 ° 8,7 40| 90 | 10 ° 12,7| 51 (108 | 12 °
48| 26| 70| 6 ° 8,8/ 40| 90 | 10 ° 12,8| 51 (108 | 12 °
49| 26| 70| 6 ° 8,9/ 40| 90 | 10 ° 12,9| 51 (108 | 12 °
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e
= e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte .
E for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfr NACHI

unit: mm
D 4| L | d | sToCcK

13,0| 51 {108 | 12 °
13,5/ 72 (132 | 16
14,0| 72 {132 | 16
14,5/ 76 [136 | 16
15,0| 76 [142 | 20

15,5| 80 [ 146 | 20
16,0| 80 [ 146 | 20
16,5| 84 150 | 20
17,0 84 [150 | 20
17,5| 87 [153 | 20

18,0| 87 [153 | 20
18,5 90 [ 156 | 20
19,0| 90 [164 | 25
19,5 94 [ 168 | 25
20,0| 94 (168 | 25

o
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Cutting conditions:

-
GO P91 @ S. 91
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ogramm, Programme, Programa

List 6596P AG-suUS DRILL SHORT

1,01~-mm 0,01mm Size

unit: mm
D 4| L d STOCK D 4| L d STOCK D 4| L d STOCK
1,01| 6| 40 3 1,45 9| 40 3 1,89| 11| 44 3
1,02 6| 40 3 1,46| 9| 40 3 1,91| 12| 44 3
1,03| 6| 40 3 1,47 9| 40 3 1,92| 12| 44 3
1,04| 6| 40| 3 1,48 9| 40| 3 1,93| 12| 44| 3
1,05| 6| 40 3 1,49| 9| 40 3 1,94| 12| 44 3
1,06| 6| 40 3 1,51| 10| 44 3 1,95| 12| 44 3
1,07 7| 40 3 1,52| 10| 44 3 1,96| 12| 44 3
1,08 7| 40 3 1,53| 10| 44 3 1,97| 12| 44 3
1,09 7| 40 3 1,54| 10| 44 3 1,98| 12| 44 3
1,11 7| 40 3 1,55| 10| 44 3 1,99| 12| 44 3
1,12 7| 40 3 1,56| 10| 44 3 2,01| 12| 44 3
1,13| 7| 40 3 1,57| 10| 44 3 2,02| 12| 44 3
1,14 7| 40 3 1,58| 10| 44 3 2,03| 12| 44 3
1,15| 7| 40 3 1,59| 10| 44 3 2,04| 12| 44 3
1,16| 7| 40 3 1,61| 10| 44 3 2,05| 12| 44 3
1,17 7| 40 3 1,62| 10| 44 3 2,06| 12| 44 3
1,18| 7| 40 3 1,63| 10| 44 3 2,07| 12| 44 3
1,19| 8| 40 3 1,64| 10| 44 3 2,08| 12| 44 3
1,21| 8| 40 3 1,65| 10| 44 3 2,09| 12| 44 3
1,22 8| 40 3 1,66| 10| 44 3 2,11| 12| 44 3
1,23| 8| 40 3 1,67| 10| 44 3 2,12| 12| 44 3
1,24 8| 40 3 1,68| 10| 44 3 2,13| 13| 44 3
1,25| 8| 40 3 1,69| 10| 44 3 2,14| 13| 44 3
1,26| 8| 40 3 1,71 11| 44 3 2,15| 13| 44 3
1,27| 8| 40 3 1,72| 11| 44 3 2,16| 13| 44 3
1,28| 8| 40 3 1,73| 11| 44 3 2,17| 13| 44 3
1,29| 8| 40 3 1,74| 11| 44 3 2,18 13| 44 3
1,31| 8| 40 3 1,75| 11| 44 3 2,19| 13| 44 3
1,32 8| 40 3 1,76| 11| 44 3 2,21 13| 44 3
1,33| 9| 40 3 1,77 11| 44 3 2,22| 13| 44 3
1,34 9| 40 3 1,78| 11| 44 3 2,23| 13| 44 3
1,35 9| 40 3 1,79| 11| 44 3 2,24 13| 44 3
1,36| 9| 40 3 1,81 11| 44 3 2,25| 13| 44 3
1,37 9| 40 3 1,82| 11| 44 3 2,26 13| 44 3
1,38/ 9| 40 3 1,83| 11| 44 3 2,27| 13| 44 3
1,39 9| 40 3 1,84| 11| 44 3 2,28| 13| 44 3
1,41 9| 40 3 1,85| 11| 44 3 2,29| 13| 44 3
1,42 9| 40 3 1,86| 11| 44 3 2,31| 13| 44 3
1,43| 9| 40 3 1,87| 11| 44 3 2,32 13| 44 3
1,44 9| 40 3 1,88| 11| 44 3 2,33| 13| 44 3

Tolerance:0~—0,009mm
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

NACHI

0,01mm Size
unit: mm

D

2

o

STOCK

2,34
2,35
2,36
2,37
2,38

13
13
13
14
14

44
44
44
48
48

2

o

STOCK

2,39
2,41
2,42
2,43
2,44

14
14
14
14
14

48
48
48
48
48

2,83

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

D

¢

L

o

STOCK

2,45
2,46
2,47
2,48
2,49

14
14
14
14
14

48
48
48
48
48

2,88

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

3,23
3,24
3,25
3,26
3,27

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

2,51
2,52
2,53
2,54
2,55

14
14
14
14
14

48
48
48
48
48

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

3,28
3,29
3,31
3,32
3,33

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

2,56
2,57
2,58
2,59
2,61

14
14
14
14
14

48
48
48
48
48

2,99

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

3,34
3,35
3,36
3,37
3,38

18
18
20
20
20

54
54
54
54
54

2,62
2,63
2,64
2,65
2,66

14
14
14
14
16

48
48
48
48
48

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

3,39
3,41
3,42
3,43
3,44

20
20
20
20
20

54
54
54
54
54

2,67
2,68
2,69
2,71
2,72

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

3,45
3,46
3,47
3,48
3,49

20
20
20
20
20

54
54
54
54
54

2,73
2,74
2,75
2,76
2,77

16
16
16
16
16

48
48
48
48
48

WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

3,51
3,52
3,53
3,54
3,55

20
20
20
20
20

54
54
54
54
54

18
18
18
18
18

54
54
54
54
54

ADRPADDN ADRPADDN ADRPADDN ADRPADDN WWwWwww WWwWwww WWwWwww WWwWwww

3,56
3,57
3,58
3,89
3,61

20
20
20
20
20

54
54
54
54
54

3,62
3,63
3,64
3,65
3,66

20
20
20
20
20

54
54
54
54
54

AR D AR DN AR D AR D AR D AR D AR DN AR DIMD

+ Next page

Tolerance:0~—0,009mm

Cutting conditions:

uK) P. 91 . S. 91
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List 6596P AG-sus DRILL SHORT
0,01mm Size
unit: mm
D 4| L d | STOCK D 4| L d | STOCK D 4| L d | STOCK
3,67| 20 | 54 4 412| 22 | 66 6 456| 24 | 68 6
3,68/ 20| 54| 4 413/ 22| 66 | 6 457 24| 68| 6
3,69/ 20| 54| 4 414 22| 66 | 6 458( 24| 68| 6
3,71 20| 54 4 4,15| 22 | 66 6 459| 24 | 68 6
3,721 20| 54 4 4,16| 22 | 66 6 461| 24| 68 6
3,73| 20| 54 4 417| 22 | 66 6 4,62| 24 | 68 6
3,741 20| 54 4 418| 22 | 66 6 4,63| 24 | 68 6
3,75/ 20| 54| 4 419/ 22| 66 | 6 464 24| 68| 6
3,76| 22 | 54 4 421| 22| 66 6 4,65| 24| 68 6
3,77| 22 | 54 4 422| 22| 66 6 4,66| 24 | 68 6
3,78| 22 | 54 4 423| 22| 66 6 4,67| 24 | 68 6
3,79| 22 | 54 4 424| 22 | 66 6 4,68| 24 | 68 6
3,81/ 22| 54| 4 425/ 22| 66 | 6 469 24| 68| 6
3,82 22 | 54 4 426| 24| 68 6 4,71| 24 | 68 6
3,83| 22 | 54 4 427| 24| 68 6 4,72| 24 | 68 6
3,84 22 | 54 4 428| 24| 68 6 4,73| 24 | 68 6
3,85 22 | 54 4 429| 24| 68 6 4,74| 24 | 68 6
3,86 22 | 54 4 431| 24| 68 6 4,75| 24 | 68 6
3,87 22 | 54 4 432| 24| 68 6 4,76| 26 | 70 6
3,88/ 22| 54| 4 433/ 24| 68| 6 477/ 26| 70 | 6
3,89 22 | 54 4 434| 24| 68 6 4,78| 26 | 70 6
3,91 22| 54 4 435| 24| 68 6 4,79| 26 | 70 6
3,92 22 | 54 4 4,36| 24| 68 6 481| 26| 70 6
3,93| 22 | 54 4 437| 24| 68 6 4,82| 26 | 70 6
3,94| 22| 54| 4 438/ 24| 68| 6 483 26| 70 | 6
3,95 22| 54| 4 439/ 24| 68| 6 484/ 26| 70 | 6
3,96| 22 | 54 4 441| 24| 68 6 4,85| 26 | 70 6
3,97| 22 | 54 4 4,42| 24| 68 6 4,86| 26 | 70 6
3,98 22 | 54 4 443| 24| 68 6 4,87| 26| 70 6
3,99 22 | 54 4 4,44| 24| 68 6 4,88| 26 | 70 6
4,01/ 22| 66| 6 445/ 24| 68 | 6 489/ 26| 70 | 6
4,02| 22 | 66 6 446| 24| 68 6 491| 26| 70 6
4,03| 22| 66 | 6 447) 24| 68| 6 492/ 26| 70| 6
4,04| 22 | 66 6 448| 24| 68 6 493| 26 | 70 6
4,05/ 22| 66 | 6 449/ 24| 68| 6 494/ 26| 70 | 6
4,06| 22| 66 | 6 451/ 24| 68| 6 495/ 26| 70 | 6
4,07| 22 | 66 6 452| 24| 68 6 496| 26 | 70 6
4,08 22| 66 | 6 453 24| 68| 6 497/ 26| 70| 6
4,09| 22 | 66 6 454| 24| 68 6 498| 26 | 70 6
411 22| 66 | 6 455/ 24| 68| 6 499/ 26| 70| 6
Tolerance:0~—0,009mm
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

for all other sizes please contact us.

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

0,01mm Size
unit: mm

D

2

o

STOCK

5,01
5,02
5,03
5,04
5,05

26
26
26
26
26

70
70
70
70
70

2

o

STOCK

5,06
5,07
5,08
5,09
511

26
26
26
26
26

70
70
70
70
70

5,45
5,46
5,47
5,48
5,49

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

o

¢

L

o

STOCK

5,12
5,13
5,14
5,15
5,16

26
26
26
26
26

70
70
70
70
70

551
5,52
5,53
5,54
5i55

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

28
28
28
28

[ K N6 N N6, [ K N6 N6 N6,

© © © ©© © © © O
© 00 ~NO O A WN = ©

28

72
72
72
72
72

[N e>NeNeNeo il B e>Ne>Ne)Reo)Ne))

517
5,18
8,1
5,21
5,22

26
26
26
26
26

70
70
70
70
70

5,56
5,57
5,58
5,59
5,61

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

5,23
5,24
6,25
5,26
5,27

26
26
26
26
26

70
70
70
70
70

5,62
5,63
5,64
5,65
5,66

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

5,28
5,29
5,31
5,32
5,33

26
26
28
28
28

70
70
72
72
72

5,67
5,68
5,69
5,71
5,72

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

5,34
5,35
5,36
5,37
5,38

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

5,73
5,74
5,75
5,76
5,77

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

5,39
5,41
5,42
5,43
5,44

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

[e)Ne)Ne)Neo)Ne)) [e )N Ne)Neo)Ne)) [e )N Ne)Neo)Ne)) [e )N Ne)Neo)Ne)) [e)Ne)Ne)Neo)Ne)) [e )N Ne)Neo)Ne)) [e )N Ne)Neo)Ne) [e )N Ne)Neo)Ne))

5,78
5,79
5,81

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

28
28
28
28
28

72
72
72
72
72

[e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo )Ne)Neo)Ne)) [e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo Ne)Neo)Ne)) [e )Xo )Ne)Neo)Ne))

Tolerance:0~—0,009mm

Cutting conditions:

uK) P. 91 . S. 91
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List 6598P G oiL-HOLE DRILLS (7 X D)

UK TiN coated oil hole drill for deep hole of 7 times of drill
\) diameter without step-feed.

. Bohrer mit TiN-Beschichtung, mit Innenkihlung zur
Tieflochschmierung bis zum siebenfachen des
Durchmessers, ohne Feinbohrung.
. Foret revétu TiN avec trou d’huile pour percage profond
jusqu’a 7 fois le diameétre sans pointage.
. Broca con recubrimiento de TiN, con refrigeracion interior

para taladrado no escalonado hasta siete veces diametro
broca.

X8 EBWw

=

3

unit: mm
D ¢ L d ‘ STOCK D A L d ‘, STOCK

10,0 95 170 16 48 ° 20,0 180 265 25 56 °
10,5 95 170 16 48 ° 20,5 180 265 25 56 °
11,0 105 180 16 48 ° 21,0 190 275 25 56 °
11,5 105 180 16 48 ° 21,5 190 275 25 56 °
12,0 115 190 16 48 ° 22,0 200 280 25 56 °
12,5 115 190 16 48 ° 23,0 210 290 25 56 °
13,0 120 195 16 48 ° 24,0 215 305 32 60 °
13,5 120 195 16 48 ° 25,0 225 315 32 60 °
14,0 130 205 16 48 ° 26,0 230 320 32 60 °
14,5 130 205 16 48 ° 27,0 240 330 32 60 °
15,0 145 220 20 50 ° 28,0 245 335 32 60 °
15,5 145 220 20 50 ° 29,0 260 345 32 60 °
16,0 155 230 20 50 ° 30,0 260 345 32 60 °
16,5 155 230 20 50 ° 31,0 260 360 40 70 °
17,0 165 240 20 50 ° 32,0 280 380 40 70 °
17,5 165 240 20 50 ° 33,0 280 380 40 70 °
18,0 170 245 20 50 ° 34,0 300 400 40 70 °
18,5 170 245 20 50 ° 35,0 300 400 40 70 °
19,0 180 265 25 56 °

19,5 180 265 25 56 °

Cutting conditions:

=
QUK) P. 92 . S.92
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI .
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI

List 6656P NON-STEP DRILLS

0 EBE D
TiN

UK Very hard-wearing drill for hard, tough materials and for MT
\) use under adverse conditions.
r D
Extra stabiler Bohrer fur schwer zerspanbare Werkstoffe 7
und zum Einsatz unter erschwerten Bedingungen. ‘ L

Foret de tres grande tenue pour matieres difficiles a
travailler et conditions d’usinage particulierement difficiles. m
Broca extrarrobusta para materiales de dificil arranque de

viruta y para su utilizacién en condiciones dificiles.

unit: mm

D ¢, | L [MT| STOCK D ¢, | L |MT| STOCK D ¢, | L [MT| STOCK
8,0 | 75|156| 1 17,5 |130| 228| 2 ° 27,5 |170( 291 3 °
8,5 | 75(/156| 1 18,0 [ 130|228| 2 ° 28,0 |170| 291| 3 °
9,0 | 81[162| 1 18,5 | 135|233| 2 ° 28,5 | 175/ 296| 3 °
95 | 81|162| 1 ° 19,0 |135|233| 2 ° 29,0 [175]| 296| 3 °
10,0 | 87|168| 1 ° 19,5 | 140| 238| 2 ° 29,5 |175]296| 3 °
10,2 | 87(168| 1 20,0 |140| 238| 2 ° 30,0 |175]296| 3 °
10,5 | 87|168| 1 ° 20,5 |145]|243| 2 °

11,0 | 94(175| 1 ° 21,0 [145]243| 2 °

1,5 | 94|175| 1 ° 21,5 | 150 248| 2 °

12,0 {101 182 1 ° 22,0 [150|248| 2 °

12,5 |101|182| 1 ° 22,5 [155]253| 2 °

13,0 (101|182 1 ° 23,0 |155| 253| 2 °

13,5 | 108| 189| 1 ° 23,5 [155|276| 3 °

14,0 [108| 189| 1 ° 24,0 |160|281| 3 °

14,5 [ 114| 212| 2 ° 24,5 (160|281| 3 °

15,0 | 114| 212| 2 ° 25,0 [160|281| 3 °

15,5 |120|218| 2 ° 25,5 |165|286| 3 °

16,0 | 120|218| 2 ° 26,0 (165|286| 3 °

16,5 | 125|223 2 ° 26,5 |165|286| 3 °

17,0 |125]| 223| 2 ° 27,0 (170 291| 3 °

Cutting conditions:

=
QUK) P. 95 . S.95
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List 7570P sG-ES DRILLS

SGES
C s )¢ ) GED

UK Jobbers length SG drills with end mill shank. Extremely
\) precise positioning, stable drilled hole diameter, reduced
cycle via high speed and feed.

Kurze Bohrer der SG Serie mit Fraserschaft, auBerst genaue
Positionierung, gleich bleibender Bohrungsdurchmesser, verkirzte
Bearbeitungszeit durch erhéhte Drehzahlen und Vorschibe.

F ) Forets SG série courte avec queue de fraise.
Positionnement extrémement précis, diamétre de pergage
stable, cycle de pergcage réduit grace a une vitesse et une
avance élevées.

HELIX

®

J BB W

T IESsSSe

[

—

Brocas de corte regular de la serie SG racionaliza el proceso
y reduce considerablemente el tiempo de mecanizado.

Con mango cilindrico reforzado, posicionamiento con
precision extrema, ciclo de taladrado reducido gracias a la
velocidad y avance elevado, diametro estable de orificio
taladrado. Idonea para una diversidad de materiales.

unit: mm
D 4| L d STOCK D 4| L d | STOCK D 4| L d | STOCK
2,0| 24| 56 3 ° 6,2| 63| 107 8 ° 10,4| 87| 144 | 12 °
2,1| 24| 56 3 ° 6,3| 63| 107 8 °
22| 25| 56 3 ° 6,4| 63| 107 8 ° 10,5| 87| 144 | 12 °
23| 25| 56 3 ° 10,6 | 87| 144 | 12 °
24| 30| 61 3 ° 6,5| 63| 107 8 ° 10,7| 94| 151 | 12 °
6,6 | 63| 107 8 ° 10,8| 94| 151 | 12 [
25| 30| 61 3 ° 6,7| 63| 107 8 ° 10,9| 94| 151 | 12 °
2,6| 30| 61 3 ° 6,8| 69| 113 8 °
2,7| 33| 64 3 ° 6,9| 69| 113 8 [) 11,0 94| 151 | 12 °
2,8| 33| 64 3 ° 11,1 94| 151 | 12 [
29| 33| 64 3 ° 7,0| 69| 113 8 ° 11,2| 94| 151 | 12 °
7,1 69| 113 8 ° 11,3| 94| 151 | 12 [
3,0| 33| 64 3 ° 72| 69| 113 8 ° 11,4| 94| 151 | 12 o
3,1| 36| 68| 4 ° 7,3| 69| 113 8 °
32| 36| 68| 4 ° 74| 69| 113 8 [) 11,5 94| 151 | 12 o
33| 36| 68| 4 ° 11,6| 94| 151 | 12 (]
3,4| 39| 71 4 ° 75| 69| 113 8 ° 11,7| 94| 151 | 12 o
76| 75| 119 8 ° 11,8| 94| 151 | 12 °
35| 39| 71 4 ° 7,7 75| 119 8 ° 11,9(101| 158 | 12 o
3,6| 39| 71 4 ° 7,8 75| 119 8 °
3,7| 39| 71 4 ° 79| 75| 119 8 [) 12,0|/101| 158 | 12 °
3,8| 43| 75| 4 ° 12,1|101| 158 | 12 o
39| 43| 75| 4 ° 8,0| 75| 119 8 ° 12,2|101| 158 | 12 °
8,1| 75|125| 10 ° 12,3|101| 158 | 12 [
40| 43| 75| 4 ° 82| 75|125| 10 ° 12,4|101| 158 | 12 °
41| 43| 85 6 ° 8,3| 75|125| 10 °
42| 43| 85 6 ° 8,4| 75|125| 10 ° 12,5|101| 158 | 12 o
43| 47| 89 6 ° 12,6 (101|158 | 12 o
44| 47| 89 6 ° 85| 75|125| 10 ° 12,7|101| 158 | 12 °
8,6| 81131 | 10 ° 12,8(101| 158 | 12 [
45| 47| 89 6 ° 8,7| 81131 | 10 ° 12,9|101| 158 | 12 °
46| 47| 89 6 ° 8,8| 81131 | 10 °
47| 47| 89 6 ° 8,9| 81131 | 10 ° 13,0(101| 158 | 12 °
48| 52| 94 6 ° 13,5(108| 168 | 16 °
49| 52| 94 6 ° 9,0| 81131 | 10 ° 14,0|/108| 168 | 16 °
9,1| 81131 | 10 ° 145|114 173 | 16 °
50| 52| 94 6 ° 9,2| 81131 | 10 ° 15,0|114| 180 | 20 o
51| 52| 94 6 ° 9,3| 81131 | 10 °
52| 52| 94 6 ° 94| 81131 | 10 ° 15,5|120| 185 | 20 °
53| 52| 94 6 ° 16,0(120| 185 | 20 °
54| 57| 99 6 ° 95| 81131 | 10 ° 16,5|125| 189 | 20 °
9,6| 87137 | 10 ) 17,0(125| 189 | 20 [
55| 57| 99 6 ° 9,7| 87137 | 10 ° 17,5|130| 194 | 20 o
56| 57| 99 6 ° 9,8| 87137 | 10 °
57| 57| 99 6 ° 99| 87137 | 10 ° 18,0(130| 194 | 20 o
58| 57| 99 6 ° 18,5(135| 198 | 20 o
59| 57| 99 6 ° 10,0 87(137 | 10 ° 19,0|135| 206 | 25 [
10,1| 87| 144 | 12 ° 19,5(140| 210 | 25 [
6,0| 57| 99 6 ° 10,2 87 (144 | 12 ° 20,0(140( 210 | 25 °
6,1| 63| 107 8 ° 10,3 | 87 (144 | 12 )

Cutting conditions:

UK) P. 89 . S. 89
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e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, .
for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 7572P sG-ESS DRILLS

SGESS N &
s )@ ) D

L IRSsSSS
Stub length SG drills with end mill shank. Extremely “
precise positioning,stable drilled hole diameter, reduced
cycle via high speed and feed. L

€@ €

Besonders kurze Bohrer der SG Serie mit Fraserschatt,

duBerst genaue Positionierung, gleichbleibender m
Bohrungsdurchmesser, verkiirzte Bearbeitungszeiten durch : o
erhoéhte Drehzahlen und Vorschibe.

E ) Brocas de extracotes de la serie SG racionaliza el proceso y

F ) Forets SG série extra-courte avec queue de fraise. reduce considerablemente el tiempo de mecanizado.

Positionnement extrémement précis,diametre de percage Con mango cilindrico reforzado, posicionamiento con
stable, cycle de percage réduit grace a une vitesse et une precisién extrema, ciclo de taladrado reducido gracias a la
avance elevées. velocidad y avance elevado, diametro estable de orificio
. taladrado. Idénea para acero inoxidable.
unit: mm
D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
1,00f 6| 38| 3 ° 3,00| 16| 48 | 3 ° 5000 26| 70 | 6 °
1,05 6| 38| 3 ° 3,05/ 18| 50 | 4 ° 505/ 26| 70 | 6
1,10f 7| 39| 3 ° 3,10/ 18| 50 | 4 ° 510/ 26| 70 | 6 °
1,15 7| 39| 3 ° 3,15/ 18| 50 | 4 ° 515/ 26| 70 | 6
1,20 8| 40| 3 ° 3,20| 18| 50 | 4 ° 520/ 26| 70 | 6 °
1,25 8| 40| 3 ° 3,25| 18| 50 | 4 ° 525/ 26| 70 | 6
1,30 8| 40| 3 ° 3,30| 18| 50 | 4 ° 530 26| 70 | 6 °
1,35 9| 41 3 ° 3,35| 18| 50 | 4 ° 535/ 28| 72| 6
1,40 9| 41 3 ° 3,40| 20| 52| 4 ° 5401 28| 72| 6 °
1,45 9| 41 3 ° 3,45/ 20| 52| 4 ° 5,45/ 28| 72| 6
1,50 9| 41 3 ° 3,50/ 20| 52 | 4 ° 5501 28| 72| 6 °
1,55/ 10| 42| 3 ° 3,55/ 20| 52| 4 ° 565 28| 72| 6
1,60( 10| 42| 3 ° 3,60/ 20| 52 | 4 ° 5601 28| 72| 6 °
1,65/ 10| 42| 3 ° 3,65/ 20| 52| 4 ° 565(28| 72| 6
1,70 10| 42| 3 ° 3,70/ 20| 52 | 4 ° 5,70/ 28| 72| 6 °
1,75 11| 43| 3 ° 3,75/ 20| 52| 4 ° 5,75/ 28| 72| 6
1,80( 11| 43| 3 ° 3,80/ 22| 54| 4 ° 580 28| 72| 6 °
1,85 11| 43| 3 ° 3,85| 22| 54| 4 ° 585/ 28| 72| 6
1,90( 11| 43| 3 ° 3,901 22| 54| 4 ° 5901 28| 72| 6 °
1,95 12| 44| 3 ° 3,95| 22| 54| 4 ° 595(28| 72| 6
2,000 12| 44| 3 ° 4,000 22| 54 | 4 ° 6,000 28| 72| 6 °
2,05/ 12| 44| 3 ° 4,05/ 22| 66| 6 ° 6,10/ 31| 75| 8 °
2,10 12| 44 | 3 ° 4,10/ 22| 66 | 6 ° 6,20 31| 75| 8 °
2,15/ 13| 45| 3 ° 4,15/ 22| 66| 6 ° 6,30 31| 75| 8 °
2,20 13| 45| 3 ° 4,20/ 22| 66| 6 ° 6,40 31| 75| 8 °
2,25/ 13| 45| 3 ° 4,25/ 22| 66| 6 ° 6,50 31| 75| 8 °
2,30 13| 45| 3 ° 4,30 24| 68| 6 ° 6,60 31| 75| 8 °
2,35 13| 45| 3 ° 4,35/ 24| 68| 6 ° 6,70/ 31| 75| 8 °
2,40 14| 46| 3 ° 4,401 24| 68| 6 ° 6,80 34| 78 | 8 °
2,45/ 14| 46| 3 ° 4,45/ 24| 68| 6 ° 6,90/ 34| 78 | 8 °
2,50 14| 46| 3 ° 4501 24| 68| 6 ° 7,000 34| 78 | 8 °
255/ 14| 46| 3 ° 455/ 24| 68| 6 ° 7,10/ 34| 78 | 8 °
2,60 14| 46| 3 ° 4,60 24| 68| 6 ° 7,200 34| 78 | 8 °
2,65 14| 46| 3 ° 4,65/ 24| 68| 6 ° 7,30 34| 78 | 8 °
2,70/ 16| 48 | 3 ° 4,70/ 24| 68| 6 ° 7,401 34| 78 | 8 °
2,75/ 16| 48 | 3 ° 4,75/ 24| 68| 6 ° 7,501 34| 78 | 8 °
2,80 16| 48 | 3 ° 480/ 26| 70| 6 ° 7,60| 37| 81 8 °
2,85/ 16| 48 | 3 ° 4,85/ 26| 70| 6 ° 7,70 37| 81 8 °
290 16| 48| 3 ° 4901 26| 70| 6 ° 7,80| 37| 81 8 °
2,95/ 16| 48| 3 ° 495/ 26| 70| 6 ° 7,90| 37| 81 8 °
*Next page

Cutting conditions:

UK) P. 89 . S. 89
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List 7572P sG-ESS DRILLS

unit: mm

D | L d | STOCK D 4, | L d | STOCK
8,00| 37| 81 8 ° 12,00( 51 {108 | 12 °
8,10| 37| 87 | 10 ° 12,10| 51 {108 | 12 °
8,20| 37| 87 | 10 ° 12,20| 51 {108 | 12 °
8,30| 37| 87 | 10 ° 12,30| 51 {108 | 12 °
8,40| 37| 87 | 10 ° 12,40| 51 {108 | 12 °
8,50| 37| 87 | 10 ° 12,50| 51 {108 | 12 °
8,60| 40| 90 | 10 ° 12,60| 51 {108 | 12 °
8,70/ 40| 90 | 10 ° 12,70| 51 {108 | 12 °
8,80| 40| 90 | 10 ° 12,80| 51 {108 | 12 °
8,90| 40| 90 | 10 ° 12,90( 51 {108 | 12 °
9,00| 40| 90 | 10 ° 13,00| 51 {108 | 12 °
9,10( 40| 90 | 10 ° 13,50| 72 {132 | 16 °
9,20| 40| 90 | 10 ° 14,00| 72 {132 | 16 °
9,30| 40| 90 | 10 ° 14,50 76 | 136 | 16 °
9,40| 40| 90 | 10 ° 15,00| 76 [ 142 | 20 °
9,50 40| 90 | 10 ° 15,50| 80 (146 | 20 °
9,60| 43| 93 | 10 ° 16,00 80 | 146 | 20 °
9,701 43| 93 | 10 ° 16,50| 84 {150 | 20 °
9,80| 43| 93 | 10 ° 17,00| 84 {150 | 20 °
9,90( 43| 93| 10 ° 17,50| 87 {153 | 20 °
10,00| 43| 93 | 10 ° 18,00| 87 [153 | 20 °
10,10 43 {100 | 12 ° 18,50| 90 [ 156 | 20 °
10,20| 43 {100 | 12 ° 19,00| 90 [ 164 | 25 °
10,30 43 {100 | 12 ° 19,50| 94 | 168 | 25 °
10,40| 43 {100 | 12 ° 20,00| 94 (168 | 25 °
10,50 43 {100 | 12 °

10,60| 43 {100 | 12 °

10,70| 47 {104 | 12 °

10,80| 47 {104 | 12 °

10,90| 47 ({104 | 12 °

11,00| 47 [104 | 12 °

11,10| 47 {104 | 12 °

11,20| 47 [104 | 12 °

11,30| 47 {104 | 12 °

11,40| 47 [104 | 12 °

11,50| 47 [104 | 12 °

11,60| 47 {104 | 12 °

11,70| 47 [104 | 12 °

11,80| 47 {104 | 12 °

11,90| 51 (108 | 12 °

Cutting conditions:

UK) P. 89 . S. 89
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI .
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI

List 7580P sG-Fax olL-HOLE DRILLS (5 X D)

SGOH SR E &

UK SG coated oil hole drill for deep hole of 5 times of drill

\) diameter without step-feed. d || S e
Bohrer mit SG-Beschichtung, mit Innenkihlung zur b 4]
Tieflochschmierung bis zum funffachen des Durchmessers, L

ohne Feinbohrung.

. Foret revétu SG avec trou d’huile pour pergage profond
jusqu’a 5 fois le diametre sans débourrage. m
. Broca con recubrimiento SG, con refrigeracién interior para

taladrado no escalonado hasta cinco veces diametro broca.

unit: mm
D ¢, L d ‘, STOCK D ¢, L d ‘, STOCK

10,0 75 144 16 48 ° 22,0 137 220 25 56 °
10,5 75 144 16 48 ° 22,5 137 220 25 56 °
11,0 80 149 16 48 ° 23,0 142 225 25 56 °
11,5 80 149 16 48 ° 23,5 142 225 25 56

12,0 86 155 16 48 ° 24,0 147 238 32 60 °
12,5 86 155 16 48 ° 24,5 147 238 32 60

13,0 92 161 16 48 ° 25,0 151 242 32 60 °
18,5 92 161 16 48 ° 25,5 151 242 32 60

14,0 97 166 16 48 ° 26,0 156 247 32 60 °
14,2 97 166 16 48 26,5 156 247 32 60

14,5 97 166 16 48 ° 27,0 161 252 32 60 °
15,0 102 177 20 50 ° 27,5 161 252 32 60

515 102 177 20 50 ° 28,0 165 256 32 60 °
16,0 107 182 20 50 ] 28,5 165 256 32 60

16,5 107 182 20 50 ° 29,0 170 261 32 60 °
17,0 113 188 20 50 ° 29,5 170 261 32 60

17,5 113 188 20 50 ] 30,0 174 265 32 60 °
18,0 118 193 20 50 ° 35,0 210 311 40 70

18,5 118 193 20 50 ° 40,0 240 341 40 70

19,0 123 206 25 56 °

19,5 123 206 25 56 °

20,0 128 21 25 56 °

20,5 128 211 25 56 °

21,0 132 215 25 56 °

21,5 132 215 25 56 °

Cutting conditions:

=
(UK) P. 88 . S. 88
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List 7590X sG OIL-HOLE DRILLS
(5 x D)

Cus D GEED GEID
II‘SEE

SG coated oil hole drill for deep hole of 5 times of drill
diameter without step-feed.

Bohrer mit SG-Beschichtung, mit Innenkihlung zur
Tieflochschmierung bis zum fiinffachen des
Durchmessers, ohne Feinbohrung.

profond jusqu’a 5 fois le diameétre sans débourrage.
Broca con recubrimiento SG, con refrigeracion interior

para taladrado no escalonado hasta cinco veces
diametro broca.

T ESSSS

¢

. Foret revétu SG avec trou d’huile pour percage

D 4| L d STOCK

39| 95
42| 95
42| 95
46| 103
49| 103

53| 111
56| 111| 8
60| 119 | 10
63| 119 | 10
671127 | 10

—

701127 | 10
741140 | 12
771140 | 12
81148 | 12
84| 148 | 12

OO0 | OO | NOD GO
o | movwow | ocnouwo

—_ =
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0000
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N
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88| 156 | 14
91| 156 | 14
95| 164 | 14
98| 164 | 14
102|172 | 16

N
2
couwo

RN

N
>
&)

N
o
[=)

105|172 | 16
109|180 | 16
112|180 | 16
116|193 | 18
17,0119 193 | 18

N
e in
ow

-
o)
3]

eeoceo

17,5|123| 201 | 18
18,0{126| 201 | 18
18,5/130| 209 | 20
19,0{133| 209 | 20
19,5|137| 217 | 20

20,0|/140( 217 | 20

Cutting conditions:

QuK) P. 88 .S 88

List 7592X sG OIL-HOLE DRILLS
(7 x D)

m
KSIE

SG coated oil hole drill for deep hole of 7 times of dril
diameter without step-feed.

Tieflochschmierung bis zum siebenfachen des
Durchmessers, ohne Feinbohrung.

Foret revétu SG avec trou d’huile pour percage
profond jusqu’a 7 fois le diametre sans débourrage.

Broca con recubrimiento SG, con refrigeracion interior

para taladrado no escalonado hasta siete veces
diametro broca.

Ol SSSSS

¢

. Bohrer mit SG-Beschichtung, mit Innenkiihlung zur

D 4| L d STOCK

5,0/ 50| 110
55 50| 110
6,0/ 54| 110
6,5 59120
7,0| 63| 120

7,5| 68| 130
8,0/ 72(/130| 8
8,5| 77(140| 10
9,0/ 81140 | 10
9,5| 86(150| 10

10,0| 90| 150 | 10
10,5| 95170 | 12
11,01 991170 | 12
11,5/104| 180 | 12
12,0|/108| 180 | 12

12,5(113| 190 | 14
13,0|/117| 190 | 14
13,5(122| 200 | 14
14,0|/126| 200 | 14
14,5(131| 210 | 16

15,0|/135| 210 | 16
15,5|140| 220 | 16
16,0|/145| 220 | 16
16,5|149| 245 | 18
17,0|/153| 245 | 18

17,5|158| 255 | 18
18,0|/162| 255 | 18
18,5|167| 265 | 20
19,0|1171] 265 | 20
19,5|176| 275 | 20

20,0(180| 275 | 20

Cutting conditions:

QuK) P. 89 .S 89
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e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
for all other sizes please contact us. fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

List 7594X sG OIL-HOLE DRILLS
(9 x D)

K SG coated oil hole drill for deep hole of 9 times of drill
diameter without step-feed.

Tieflochschmierung bis zum neunfachen des
Durchmessers, ohne Feinbohrung.

Foret revétu SG avec trou d’huile pour percage profond
jusqu’a 9 fois le diametre sans débourrage.

Broca con recubrimiento SG, con refrigeracion interior

para taladrado no escalonado hasta nueve veces
diametro broca.

J I ESSSSS

\
@
. Bohrer mit SG-Beschichtung, mit Innenkihlung zur
®

D 4| L d STOCK

77(135| 8
83(145| 8
90(145| 8
95(157 | 10
100( 157 | 10

105|168 | 10
110] 168 | 10
116] 195 | 12
121195 | 12
127|207 | 12

LS00 ©0 | 0o~
towowu | omouwo

12,0(132| 207 | 12
12,5|138| 219 | 14
13,0{143| 219 | 14
13,5|149| 231 | 14
14,0{154| 231 | 14

14,5|160| 243 | 16
15,0|/165| 243 | 16
15,5|171| 255 | 16
16,0|/176| 255 | 16
16,5|182| 287 | 18

17,0|/187| 287 | 18
17,5(193] 299 | 18
18,0|1198| 299 | 18
18,5|204| 311 | 20
19,0/1209| 311 | 20

19,5|1215| 323 | 20
20,0|1220| 323 | 20

Cutting conditions:

-
(UK) P. 89 . S. 89
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List 9520 DLC DRILLS REGULAR

DLCDR 1 OB E &
C s )¢ ) GEID

Carbide Material with DLC-coating for Aluminium and
Aluminium alloys. ¢ Iﬂ:ﬂ:j °

[

Aluminium und Aluminiumlegierungen. L

Carbure avec revétement DLC pour I'aluminium et les

. — RS

Metal duro micrograno con un recubrimiento de DLC para
aluminio y aleaciones de aluminio.

UK)
. Mikrofeiner Karbid mit einer DLC-Beschichtung fiir
®©

unit: mm

D ¢, | L |d | sTOCK D ¢, | L |d | STOCK D ¢, | L |d | sTOCK
2,0 (15| 47| 3 ° 55 | 38| 82| 6 ° 9,0 | 55|105]| 10 °
21 [ 15| 47| 3 ° 56 | 41| 85| 6 ° 9,1 | 58 /108]| 10 °
22 |16 | 48| 3 ° 57 | 41| 85| 6 ° 9,2 | 58 /108 10 °
23 |16 | 48| 3 ° 58 | 41| 85| 6 ° 9,3 | 58 |108| 10 °
24 (17| 49| 3 ° 59 41| 85| 6 ° 9,4 | 58 |1108| 10 °
25 (17| 49| 3 ° 6,0 | 41| 85| 6 ° 9,5 | 58 /108]| 10 °
26 |17 | 49| 3 ° 6,1 | 41| 85| 8 ° 9,6 | 60 |110| 10 °
27 (19| 51| 3 ° 6,2 | 41| 85| 8 ° 9,7 | 60 |110| 10 °
28 [ 19| 51| 3 ° 6,3 | 41| 85| 8 ° 9,8 | 60 |110| 10 °
29 (19| 51| 3 ° 6,4 | 41| 85| 8 ° 9,9 | 60 |110| 10 °
30 19| 51| 3 ° 6,5 | 41| 85| 8 ° 10,0 | 60 [110| 10 °
3,1 |21 ]| B3| 4 ° 6,6 | 43| 87| 8 ° 10,1 | 66 |123| 12 °
32 |21 | 53| 4 ° 6,7 | 43| 87| 8 ° 10,2 | 66 [123| 12 °
33 |21 ]| B3| 4 ° 6,8 | 43| 87| 8 ° 10,3 | 66 |123| 12 °
34 |24 | 56| 4 ° 6,9 | 43| 87| 8 ° 10,4 | 66 [123| 12 °
35 |24 | 56| 4 ° 7,0 | 43| 87| 8 ° 10,5 | 66 [123| 12 °
36 |24 | 56| 4 ° 71 | 45| 89| 8 ° 10,6 | 68 |125| 12 °
37 |24 | 56| 4 ° 72 | 45| 89| 8 ° 10,7 | 68 [125| 12 °
38 |27 | 59| 4 ° 7,3 | 45| 89| 8 ° 10,8 | 68 |125| 12 °
39 |27 | 59| 4 ° 74 | 45| 89| 8 ° 10,9 | 68 [125| 12 °
40 |27 | 59| 4 ° 75 | 45| 89| 8 ° 11,0 | 68 |125] 12 °
41 [ 27| 71| 6 ° 76 | 48| 92| 8 ° 11,1 | 71 [128] 12 °
42 (27| 71| 6 ° 7, 48 | 92| 8 ° 1,2 | 71 |128| 12 °
43 [ 31| 75| 6 ° 78 | 48| 92| 8 ° 11,3 | 71 [128 12 °
44 | 31| 75| 6 ° 79 | 48| 92| 8 ° 1,4 | 71 |128| 12 °
45 [ 31| 75| 6 ° 8,0 | 48| 92| 8 ° 1,5 | 71 |128| 12 °
46 | 31| 75| 6 ° 8,1 | 563|103 |10 ° 11,6 | 73 [130| 12 °
47 | 31| 75| 6 ° 8,2 | 53103 |10 ° 1,7 | 73 |130| 12 °
48 [ 33| 77| 6 ° 8,3 | 563|103 |10 ° 11,8 | 73 [130| 12 °
49 (33| 77| 6 ° 8,4 | 5310310 ° 1,9 | 783|130 12 °
50 [ 38| 82| 6 ° 8,5 | 53103 |10 ° 12,0 | 73 [130| 12 °
51 | 38| 82| 6 ° 8,6 | 5510510 °

52 [ 38| 82| 6 ° 8,7 | 5510510 °

53 |38 | 82| 6 ° 8,8 | 5510510 °

54 [ 38| 82| 6 ° 8,9 | 5510510 °

Cutting conditions:

UK) P. 87 . S. 87
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI = .
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9524 DLC MICRO DRILLS

DLCMD OB E D

Carbide Material with DLC-coating for Aluminium and
\U_K) Aluminium alloys. d EBMJ D
. Mikrofeiner Karbid mit einer DLC-Beschichtung fir 4
Aluminium und Aluminiumlegierungen. L
. Carbure avec revétement DLC pour I'aluminium et les
alliages d’aluminium.
I EE— i
. Metal duro micrograno con un recubrimiento de DLC para
aluminio y aleaciones de aluminio.
unit: mm
D ¢, | L |d | STOCK
0,5 6| 44| 3
0,6 71 44| 3
0,7 9| 44| 3
08 | 10| 44| 3
09 | 11| 44| 3
1,0 (12| 47| 3
1,1 | 14| 47| 3
1,2 | 15| 47| 3 Q
1,3 | 15| 47| 3 X
1,4 | 15| 47| 3 3
1,5 | 15| 47| 3
1,6 | 15| 47| 3
1,7 | 15| 47| 3
1,8 | 15| 47| 3
1,9 | 15| 47| 3

0
c
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©
c
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o
o
=
£
5
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Cutting conditions:

=
QUK) P. 87 . S. 87
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List 9526

gramm, Programme, Programa

vG DRILLS 3D

C

Js ) (

) GREED

N BB e

Coated solid carbide drills for general purpose, wet high
QIQ speed drilling d Iﬂ:ﬂim o
. Ein karbidbeschichteter VHM Hochleistungsbohrer fir die 4
Bearbeitung von allen Werkstoffen als L
Hochgeschwindigkeits- Nassbohrer.
F) Foret carbure monobloc revétu pour utilisation générale et E
percage rapide sous arrosage = =
. Brocas metal duro recubiertas para uso general, taladrado con
refrigeracion a alta velocidad.
unit: mm
D 4| L d | sTOCK D 4| L d | sTOoCK D | L d | sTOCK
3,0| 16 48 3 70| 34 78 8 11,0| 47 | 104 | 12
3,1| 18 50 4 71| 34 78 8 11,1 47 | 104 | 12
32| 18 50 4 72| 34 78 8 11,2| 47 | 104 | 12
33| 18 50 4 7,3| 34 78 8 11,3 47 | 104 | 12
34| 20 52 4 74| 34 78 8 11,4| 47 | 104 | 12
35| 20 52 4 75| 34 78 8 11,5| 47 | 104 | 12
3,6| 20 52 4 76| 37 81 8 11,6 47 | 104 | 12
3,7| 20 52 4 7,7| 37 81 8 11,7| 47 | 104 | 12
3,8| 22 54 4 7,8| 37 81 8 11,8 47 | 104 | 12
39| 22 54 4 79| 37 81 8 11,9| 51 | 108 | 12
40| 22 54 4 8,0| 37 81 8 12,0| 51 | 108 | 12
41| 22 66 6 8,1| 37 87| 10 12,1 51 | 110 | 14
42| 22 66 6 82| 37 87| 10 12,2| 51 | 110 | 14
43| 24 66 6 8,3| 37 87| 10 12,3 51 | 110 | 14
44| 24 66 6 84| 37 87| 10 12,4| 51 | 110 | 14
45| 24 68 6 85| 37 87| 10 12,5| 51 | 110 | 14
46| 24 68 6 8,6| 40 90 | 10 12,6 51 | 110 | 14
47| 24 68 6 8,7| 40 90| 10 12,7| 51 | 110 | 14
48| 26 70 6 8,8| 40 90 | 10 12,8 51 | 110 | 14
49| 26 70 6 8,9| 40 90| 10 12,9| 51 | 110 | 14
50| 26 70 6 9,0| 40 90| 10 13,0| 51 | 110 | 14
51| 26 70 6 9,1| 40 90| 10
52| 26 70 6 9,2| 40 90 | 10
53| 26 70 6 9,3| 40 90| 10
54| 28 72 6 9,4| 40 90 | 10
55| 28 72 6 95| 40 90| 10
56| 28 72 6 9,6| 43 93| 10
57| 28 72 6 9,7| 43 93| 10
58| 28 72 6 9,8| 43 93| 10
59| 28 72 6 99| 43 93| 10
6,0| 28 72 6 10,0 | 43 93| 10
6,1 31 75 8 10,1| 43 | 100 | 12
6,2| 31 75 8 10,2 43 | 100 | 12
6,3| 31 75 8 10,3| 43 | 100 | 12
6,4| 31 75 8 10,4| 43 | 100 | 12
6,5| 31 75 8 10,5| 43 | 100 | 12
6,6| 31 75 8 10,6 | 43 | 100 | 12
6,7 | 31 75 8 10,7 | 47 | 104 | 12
6,8| 34 78 8 10,8 | 47 | 104 | 12
6,9| 34 78 8 10,9 47 | 104 | 12

Cutting conditions:

(UK) P. 76-77 . S. 76-77

60



e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, .
for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9528 VG OIL HOLE DRILLS 5D

O BB B E e

C s (¢ ) G

Coated solid carbide oil hole drills for general purpose, wet
UKD igh speed driling J I ESsSSSS
. Ein VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung der fir b
alle Werkstoffe geeignet ist. Er hat eine mikrofeine L
Karbidbeschichtung und ist in verschiedenen Versionen
zur Tiefenbohrungen erhaltlich.
F ) Foret carbure monobloc trou d'huile revétu pour utilisation N
générale et percage rapide avec arrosage
\E) Brocas metal duro recubiertas con refrigeracion interior
para uso general y alta velocidad.
unit: mm
D l, L d | sTOCK D l, L d | STOCK D ¢, | L d | sTOCK
40| 34| 88 5 85| 64| 119 9 13,0 98| 156 | 13
41| 34| 88 5 86| 68| 119 9 13,1 102 | 164 | 14
42| 34| 88 5 8,7| 68| 119 9 13,2| 102 | 164 | 14
43| 34| 88 5 88| 68| 119 9 13,3| 102 | 164 | 14
44| 34| 88 5 89| 68| 119 9 13,4 | 102 | 164 | 14
45| 34| 88 5 9,0 68| 119 9 13,5102 | 164 | 14
46| 38| 88 5 91| 721127 | 10 13,6 | 105 | 164 | 14
47| 38| 88 5 92| 721127 | 10 13,7| 105 | 164 | 14
48| 38| 88 5 93| 72127 | 10 13,8| 105 | 164 | 14
49| 38| 88 5 94| 72127 | 10 13,9| 105 | 164 | 14
50| 38| 88 5 95| 721127 | 10 14,0 105 | 164 | 14
51| 42| 95 6 96| 75|127 | 10 14,1109 | 172 | 15
52| 42| 95 6 9,7 751|127 | 10 14,2 109 | 172 | 15
53| 42| 95 6 98| 75127 | 10 14,3 109 | 172 | 15
54| 42| 95 6 99| 75|127 | 10 14,4109 | 172 | 15
55| 42| 95 6 10,0 75| 127 | 10 14,5109 | 172 | 15
56| 45| 95 6 10,1 79140 | 11 14,6 | 113|172 | 15
57| 45| 95 6 10,2 79| 140 | 11 14,7| 113|172 | 15
58| 45| 95 6 10,3 79| 140 | 11 14,8 | 113 | 172 | 15
59| 45| 95 6 10,4 79140 | 11 149 | 113|172 | 15
6,0| 45| 95 6 10,5 79140 | 11 15,0 113|172 | 15
6,1 49| 103 7 10,6 83| 140 | 11 15,1 | 117|180 | 16
6,2 49| 103 7 10,7 83| 140 | 11 15,2| 117|180 | 16
6,3| 49| 103 7 10,8 83| 140 | 11 15,3 | 117|180 | 16
6,4 49| 103 7 10,9 83| 140 | 11 15,4 | 117|180 | 16
6,5 49| 103 7 11,0 83| 140 | 11 15,5| 117|180 | 16
6,6 53| 103 7 11,1 87148 | 12 15,6 | 128 | 180 | 16
6,7| 53| 103 7 11,2 87| 148 | 12 15,7 128 | 180 | 16
6,8 53| 103 7 11,3| 87| 148 | 12 15,8 | 128 | 180 | 16
6,9 53| 103 7 11,4 87| 148 | 12 15,9 128 | 180 | 16
7,0/ 53| 103 7 11,5 87148 | 12 16,0 128 | 180 | 16
71| 57| 111 8 11,6 90 | 148 | 12
72| 57| 111 8 11,7 90 | 148 | 12
73| 57| 111 8 11,8 90 | 148 | 12
74| 57| 111 8 11,9 90| 148 | 12
75| 57| 111 8 12,0( 90| 148 | 12
76| 60| 111 8 12,1 94| 156 | 13
7,71 60| 111 8 12,2 94| 156 | 13
78| 60| 111 8 12,3| 94| 156 | 13
79| 60| 111 8 12,4 941|156 | 13
8,0| 60| 111 8 12,5 94| 156 | 13
8,1 64| 119 9 12,6 98| 156 | 13
82| 64| 119 9 12,7 98| 156 | 13 ; it .
83| 64| 119 9 12,8 98| 156 | 13 Cutting conditions:
84| 64| 119| 9 12,9 98| 156 | 13 UK) P. 76-77 . S. 76-77
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List 9530 VG OIL HOLE DRILLS 7D

NS R E B E

Cus (¢ ) G

Coated solid carbide oil hole drills for general purpose, wet
LK) igh speed driling “Eﬂ:ﬂzm °
. Ein VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkuhlung der flr d
alle Werkstoffe geeignet ist. Er hat eine mikrofeine L
Karbidbeschichtung und ist in verschiedenen Versionen
zur Tiefenbohrungen erhaltlich.
F ) Foret carbure monobloc trou d'huile revétu pour utilisation =
générale et percage rapide avec arrosage
E ) Brocas metal duro recubiertas con refrigeracion interior
para uso general y alta velocidad.
unit: mm
D 4| L d | sTOCK D 4| L d | sTOoCK D | L d | sTOCK
50| 48| 97 5 9,0/ 86| 140 9 13,01 124 | 190 | 13
51| 53| 110 6 91| 91150 | 10 13,1129 | 200 | 14
52| 53| 110 6 92| 91|150| 10 13,2 129 | 200 | 14
53| 53| 110 6 93| 91|150| 10 13,3 129 | 200 | 14
54| 53| 110 6 94| 91|150| 10 13,4129 | 200 | 14
55| 53| 110 6 95| 91|150| 10 13,5129 | 200 | 14
56| 57| 110 6 96| 95|150| 10 13,6 | 133 | 200 | 14
57| 57| 110 6 97| 95|150| 10 13,71 133|200 | 14
58| 57| 110 6 98| 95|150| 10 13,8 133 | 200 | 14
59| 57| 110 6 99| 95|150| 10 13,9 133|200 | 14
6,0| 57| 110 6 10,0 95| 150 | 10 14,01 133|200 | 14
6,1 62| 120 7 10,1100 | 170 | 11 14,1138 | 210 | 15
6,2| 62120 7 10,2 100 | 170 | 11 14,21 138 | 210 | 15
6,3| 62| 120 7 10,3| 100 | 170 | 11 14,3138 | 210 | 15
6,4| 62|120 7 10,4| 100 | 170 | 11 14,41 138 | 210 | 15
6,5| 62|120 7 10,5| 100 | 170 | 11 14,5138 | 210 | 15
6,6 67| 120 7 10,6 105|170 | 11 14,6 | 143|210 | 15
6,7| 67120 7 10,7 105|170 | 11 14,71 143|210 | 15
6,8 67| 120 7 10,8 105|170 | 11 14,8 143|210 | 15
6,9| 671|120 7 10,9 105|170 | 11 149|143 | 210 | 15
70| 671|120 7 11,0| 105|170 | 11 15,01 143|210 | 15
71| 72130 8 11,1 110 | 180 | 12 15,1148 | 220 | 16
72| 721130 8 11,2| 110 | 180 | 12 15,2 148 | 220 | 16
7, 72 1130 8 11,3 110 | 180 | 12 15,3148 | 220 | 16
74| 721130 8 11,4| 110 | 180 | 12 15,4148 | 220 | 16
75| 721130 8 11,5| 110 | 180 | 12 15,5| 148 | 220 | 16
76| 76| 130 8 11,6 114 | 180 | 12 15,6 | 152 | 220 | 16
7,7| 761130 8 11,7| 114|180 | 12 15,7152 | 220 | 16
78| 76| 130 8 11,8 114 | 180 | 12 15,8 152 | 220 | 16
79| 761130 8 11,9| 114|180 | 12 15,9 152 | 220 | 16
8,0| 761|130 8 12,0 114|180 | 12 16,0| 152 | 220 | 16
8,1| 81| 140 9 12,1 119|190 | 13
82| 81140 9 122 119|190 | 13
8,3| 81| 140 9 12,3 119|190 | 13
8,4| 81140 9 12,4 119|190 | 13
8,5| 81140 9 12,5 119|190 | 13
8,6| 86| 140 9 12,6 124|190 | 13
8,7| 86| 140 9 12,7124 | 190 | 13
8,8| 86| 140 9 12,8 124 | 190 | 13
89| 86| 140 9 129|124 | 190 | 13

Cutting conditions:

UK) P. 76-77 . S. 76-77
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9532 VG OIL HOLE DRILLS 3D

NACHI

e @G

Coated solid carbide oil hole drills for general purpose, wet
high speed drilling

Ein VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung der fir
alle Werkstoffe geeignet ist. Er hat eine mikrofeine
Karbidbeschichtung und ist in verschiedenen Versionen
zur Tiefenbohrungen erhaltlich.

Foret carbure monobloc trou d'huile revétu pour utilisation
générale et percage rapide avec arrosage

Brocas metal duro recubiertas con refrigeracion interior
para uso general y alta velocidad.

unit: mm

D 4| L d | sTOCK D 4| L d | sTOoCK
40| 25 | 78 5 80| 44 | 94 8
41| 25 | 78 5 8,5| 47 | 100 9
42| 25 | 78 5 8,8| 50 | 100 9
43| 25 | 78 5 9,0| 50 | 100 9
44| 25 | 78 5 95| 53 | 106 | 10
45| 25 | 78 5 9,8| 55 | 106 | 10
46| 28 | 78 5 10,0| 55 | 106 | 10
47| 28 | 78 5 10,2| 58 | 116 | 11
48| 28 | 78 5 10,5 58 | 116 | 11
49| 28 | 78 5 10,8| 61 | 116 | 11
50| 28 | 78 5 11,0| 61 | 116 | 11
51| 31 82 6 11,5 64 | 122 | 12
52| 31 82 6 11,8| 66 | 122 | 12
53| 31 82 6 12,0 66 | 122 | 12
54| 31 82 6 12,5| 69 | 128 | 13
55| 31 82 6 12,8| 72 | 128 | 13
56| 33 82 6 13,0 72 | 128 | 13
57| 33 | 82 6

58| 33 | 82 6

59| 33 | 82 6

6,0| 33 | 82 6

6,1| 36 88 7

6,2| 36 88 7

6,3| 36 88 7

6,4| 36 88 7

6,5| 36 88 7

6,6| 39 88 7

6,7 | 39 88 7

6,8| 39 88 7

6,9| 39 88 7

7,0| 39 88 8

71| 42 94 8

72| 42 94 8

7,3| 42 94 8

74| 42 94 8

75| 42 94 8

76| 44 94 8

77| 44 | 94 8

78| 44 94 8

79| 44 | 94 8

o[

MO BB B me:

[ I S==S1

b

Cutting conditions:

UK) P. 76-77 . S.76-77

=
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List 9534 MQL POWER LONG DRILLS

AQMH3D

D GEID @EUD

For non-step drilling deep holes upto 30 times of a
diameter.

Werkstoffe geeigneter Bohrer mit
Minimalmengenschmierung.

Pour percage profond sans débourrage jusqu'a 30 fois le
diamétre

Taladrado sin interrupciéon de avance en agujeros
profundos de hasta 30 veces el diametro.

UK)
. Fir stufenloses Tieflochbohren von bis zu 30 x @. Fir alle

N R IR

g

2

ESNSSS e

AT TR TR TR

15D 20D
unit: mm unit: mm
D 2 L d STOCK D l, L d STOCK
4,0 80 130 4 ° 4,0 100 150 4 °
5,0 100 150 5 ° 45 115 165 5 °
55 110 160 6 ° 5,0 125 175 5 °
6,0 120 170 6 ° 5,3 140 190 6 °
6,5 130 180 7 ° 6,0 150 200 6 °
7,0 140 190 7 ° 6,5 165 215 7 °
8,0 160 210 8 ° 7,0 175 225 7 °
9,0 180 230 9 ° 8,0 200 250 8 °
10,0 200 250 10 ° 9,0 225 275 9 °
10,0 250 300 10 °
25D 30D
unit: mm unit: mm
D & L d STOCK D l, L d STOCK
4,0 120 170 4 ° 5,0 175 215 5 °
5,0 150 200 5 ° 6,0 210 260 6 °
5,5 165 215 6 ° 7,0 245 295 7 °
6,0 180 230 6 ° 8,0 260 310 8 °
6,5 195 245 7 °
7,0 210 260 7 °
8,0 240 290 8 °
9,0 250 300 9 °
Drill Dia.
above i Tolerance (um) h7
3 0~1
3 6 0~1
6 0~15

Cutting conditions: -
(UK) P. 85-86 . S. 85-86
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

for all other sizes please contact us. fur alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. = NACHi
List 9540  AQuADRILLS FC
AQDFC

This drill is suitable for long life drilling of FC, FCD and

low carbon steels.

Bohreinsatz in Schmiedeeisen und Kupferlegierungen.
Pour FC,FCD et acier ordinaires.

Broca de alto rendimiento para taladrado de FC, PCF y

UK)
. Dieser Bohrer ist geeignet fir einen langlebigen

aceros de bajo contenido de carbono.

NS BB m e

unit: mm
D ¢, | L |d | sTOCK D ¢, | L |d | STOCK
20 |15 | 47| 3 11,5 | 71 [128 |12
22 |16 | 48| 3 12,0 | 73 |130 (12
25 |17 | 49| 3
30|19 | 51| 3
3,2 | 21 53| 4
35 (24| 56| 4
40 (27 | 59| 4
42 (27| 71| 6
4,3 | 31 75| 6
45 |31 | 75| 6
50 (38| 82| 6
54 |38 | 82| 6
55 (38| 82| 6
6,0 (41| 85| 6
6,5 (41| 85| 8
6,8 |43 | 87| 8
7,0 |43 | 87| 8
75 |45 | 89| 8
8,0 |48 | 92| 8
8,5 | 53 [103|10
9,0 | 55 [105|10
9,2 | 58 {108 |10
9,5 | 58 {108 |10
9,6 | 60 [110|10
9,7 | 60 [110|10
9,8 [ 60 [110|10
9,9 | 60 [110|10
10,0 | 60 | 11010
10,2 | 66 |123 |12
10,4 | 66 |123 |12
10,5 | 66 |123 |12
10,6 | 68 |125( 12
10,7 | 68 |125(|12
10,8 | 68 |125( 12
11,0 | 68 |125|12

o[

[ I=S=SS

2

| 1o

Cutting conditions:

=
QUK) P. 82 . S. 82
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List 9542 AQUA DRILLS THREE FLUTES WITH END CUTTING TEETH

AQDED3F i EMm %Lgvzg

Excellent position correction, high-grade work especially

with cast holes and boring. d Iﬂ:ﬂ:j o
Ein 3-Schneidenbohrer mit exzellenter d
Positionsgenauigkeit und hochgradiger L

Zylinderformgenauigkeit beim Bohren und Aufbohren.
Ein gleichméaBiger Durchmesser und eine perfekte

Oberflache in einem Arbeitsgang. l;

Excellent pour correction de position, grande qualité de
tolérance spécialement sur pré-trou ou trou de fonderie

Excelente correccion del posicionamiento, mecanizado de
alto rendimiento especialmente en taladrado y escariado
de agujeros de fundicion.

e €E¢C

D | ¢| L | d | stock

3016 | 48| 3 °
40(22| 54| 4 °
50(26| 70| 6 °
6,028 72| 6 °
70(34| 78| 8 °
8,0| 37| 81 8 °
9,0/40| 90| 10 °
10,0 43| 93| 10 °
12,0 51| 108 | 12 °
Drill Dia.
above up to Tolerance (um) js6

3 +3

3 10 +4

10 +5

Cutting conditions:

>
UK) P.80 @P S. 80
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.

Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI
List 9544  AQuA MICRO DRILLS
AQ M D HELIX w 2RAKE+XR S~
N B F
C aus ) ) @
This drill is suitable for stable drilling in small diameter on
QIQ most workpiece materials from raw material to hardened d I:H:D:j P
material
. ¢
. Dieser Bohrer ist fur stabiles Bohren von kleinen L
Bohrungen in den meisten Werkstoffen von Rohmaterialien
bis geharteten Materialien einsetzbar.
gn Ce foret convient pour réaliser de fagon stable de petits H—-“
\) percages dans la plupart des matiéres allant des aciers de - o
base aux aciers traités.
\E) Esta broca es idonea para el taladrado estable con
diametros pequenos en la mayoria de materiales desde
aceros pretemplados hasta aceros templados.
unit: mm
D 4 L d STOCK D a L d STOCK D & L d STOCK
0,2 25| 38| 3 0,6 7 38| 3 1,0 | 12 38| 3
0,21 25| 38| 3 0,61| 7 38| 3 1,01 12 38| 3
0,22 25| 38| 3 0,62| 7 38| 3 1,02 12 38| 3
0,23 25| 38| 3 0,63| 7 38| 3 1,03 12 38| 3
0,24 25| 38| 3 0,64| 7 38| 3 1,04 12 38| 3
0,25 25| 38| 3 0,65| 7 38| 3 1,05( 12 38| 3
0,26 25| 38| 3 0,66| 7 38| 3 1,06 12 38| 3
0,27 25| 38| 3 0,67| 7 38| 3 1,07 12 38| 3
0,28 25| 38| 3 0,68| 7 38| 3 1,08 12 38| 3
0,29 25| 38| 3 0,69| 7 38| 3 1,09 12 38| 3
0,3 3 38| 3 0,7 9 38| 3 1,1 | 14 47 | 3
0,31| 3 38| 3 0,71 9 38| 3 1,11 14 47 | 3
0,32| 3 38| 3 0,72 9 38| 3 1,12| 14 47 | 3
0,33| 3 38| 3 0,73 9 38| 3 1,13| 14 47 | 3
0,34| 3 38| 3 0,74 9 38| 3 1,14| 14 47 | 3
0,35| 4 38| 3 0,75| 9 38| 3 1,15| 14 47 | 3
0,36| 4 38| 3 0,76 9 38| 3 1,16| 14 47 | 3
0,37| 4 38| 3 0,77 9 38| 3 1,17| 14 47 | 3
0,38| 4 38| 3 0,78| 9 38| 3 1,18 14 47 | 3
0,39| 4 38| 3 0,79| 9 38| 3 1,19 14 47 | 3
0,4 5 38| 3 0,8 | 10 38| 3 12 |15 47 | 3
0,41 5 38| 3 0,81| 10 38| 3 1,21 15 47 | 3
0,42| 5 38| 3 0,82| 10 38| 3 1,22| 15 47 | 3
0,43| 5 38| 3 0,83| 10 38| 3 1,23| 15 47 | 3
0,44| 5 38| 3 0,84| 10 38| 3 1,24 15 47 | 3
0,45| 5 38| 3 0,85| 10 38| 3 1,25| 15 47 | 3
0,46| 5 38| 3 0,86| 10 38| 3 1,26 15 47 | 3
0,47| 5 38| 3 0,87| 10 38| 3 1,27 15 47 | 3
0,48| 5 38| 3 0,88| 10 38| 3 1,28 15 47 | 3
0,49| 5 38| 3 0,89| 10 38| 3 1,29 15 47 | 3
0,5 6 38| 3 0,9 | 11 38| 3 1,3 | 15 47 | 3
0,51| 6 38| 3 0,91| 11 38| 3 1,31 15 47 | 3
0,52| 6 38| 3 0,92| 11 38| 3 1,32 15 47 | 3
0,53| 6 38| 3 0,93| 11 38| 3 1,33| 15 47 | 3
0,54| 6 38| 3 0,94| 11 38| 3 1,34 15 47 | 3
0,55| 6 38| 3 0,95| 11 38| 3 1,35| 15 47 | 3
0,56| 6 38| 3 0,96| 11 38| 3 1,36 15 47 | 3
0,57| 6 38| 3 0,97| 11 38| 3 1,37| 15 47 | 3
0,58| 6 38| 3 0,98| 11 38| 3 1,38 15 47 | 3
0,59| 6 38| 3 0,99| 11 38| 3 1,39 15 47 | 3
+ Next page

Tolerance:0~—0,009mm

Cutting conditions:

UK) P. 81 . S. 81
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ramm, Programme, Programa

List 9544 AQUA MICRO DRILLS

unit: mm

D 4 | L d | STOCK D ¢ | L d | sTock
1,4 | 15 47 | 3 1,8 | 15 47 | 3
1,41| 15 47 | 3 1,81| 15 47 | 3
1,42| 15 47 | 3 1,82| 15 47 | 3
1,43| 15 47 | 3 1,83| 15 47 | 3
1,44| 15 47 | 3 1,84| 15 47 | 3
1,45| 15 47 | 3 1,85( 15 47 | 3
1,46| 15 47 | 3 1,86| 15 47 | 3
1,47| 15 47 | 3 1,87| 15 47 | 3
1,48| 15 47 | 3 1,88| 15 47 | 3
1,49| 15 47 | 3 1,89| 15 47 | 3
1,5 | 15 47 | 3 1,9 | 15 47 | 3
1,51| 15 47 | 3 1,91| 15 47 | 3
1,52| 15 47 | 3 1,92| 15 47 | 3
1,53| 15 47 | 3 1,98| 15 47 | 3
1,54| 15 47 | 3 1,94| 15 47 | 3
1,55| 15 47 | 3 1,95| 15 47 | 3
1,56| 15 47 | 3 1,96| 15 47 | 3
1,57| 15 47 | 3 1,97| 15 47 | 3
1,58| 15 47 | 3 1,98| 15 47 | 3
1,59| 15 47 | 3 1,99| 15 47 | 3
1,6 | 15 47 | 3

1,61| 15 47 | 3 Tolerance:0~—0,009mm
1,62| 15 47 | 3

1,63| 15 47 | 3

1,64| 15 47 | 3

1,65| 15 47 | 3

1,66| 15 47 | 3

1,67| 15 47 | 3

1,68| 15 47 | 3

1,69( 15 47 | 3

1,7 | 15 47 | 3

1,71| 15 47 | 3

1,72| 15 47 | 3

1,73| 15 47 | 3

1,74| 15 47 | 3

1,75| 15 47 | 3

1,76| 15 47 | 3

1,77| 15 47 | 3

1,78| 15 47 | 3

1,79| 15 47 | 3

Cutting conditions:

QUK) P. 81 . S. 81
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e marked items are NACHI EUROPE stock products, ® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, .
for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9546 AQUA DRILLS 3 FLUTES

AQD3F N sure Jl S js6|
C aus ) ) @

Mi i bide with ior heat, d ki
QKD registanee combined with AGUA coating having excellent T ESsSSS

wear resistance and high lubrication with workpiece enable ¢
to produce equivalent result to wet drilling. !

. Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-,
Abnutzungs- und Bruchbesténdigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente [
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstlick *
bietet, ermdglicht &hnlich gute Bohrergebnisse wie bei
einem NaBbohrer.

E El recubrimiento AQUA posee una exelente
F ) Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes \) auto-lubricacién y una gran resistencia térmica, que

températures a l'usure et a leclatement. Revétu AQUA, permite el taladrado en seco. o ) )
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a Idonea para mecanizar a alta precision sin escariado
l'usure et un bon glissement, qui permettent un resultant gracias a tres cortes balanceados.

équivalent a usinage avec arrasage.

unit: mm
D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
3,0/ 16| 48| 3 ° 6,00 28 72| 6 ° 9,01 40| 90 | 10 °
3,1 15| 50 | 4 ° 6,1/ 31| 75| 8 ° 9,11 40| 90 | 10 °
32| 18| 50 | 4 ° 6,2 31| 75| 8 ° 9,2| 40| 90 | 10 °
3,3| 18| 50 | 4 ° 6,3 31| 75| 8 ° 9,3| 40| 90 | 10 °
34| 20| 52| 4 ° 6,4 31| 75| 8 ° 9,4\ 40| 90 | 10 °
35/ 20| 52| 4 ° 6,5/ 31 75| 8 ° 9,5 40| 90 | 10 °
36| 20| 52| 4 ° 6,6 31| 75| 8 ° 9,6| 43| 93 | 10 °
3,7/ 20| 52 | 4 ° 6,7/ 31| 75| 8 ° 9,7\ 43| 93 | 10 °
38| 22| 54| 4 ° 6,8 34| 78 | 8 ° 9,8\ 43| 93 | 10 °
39| 22| 54| 4 ° 6,9 34| 78| 8 ° 9,9| 43| 93| 10 °
40| 22| 54| 4 ° 70| 34| 78| 8 ° 10,0| 43| 93 | 10 °
41| 22| 66| 6 ° 71/ 34| 78| 8 ° 10,1| 43100 | 12 °
42| 22| 66| 6 ° 72| 34| 78| 8 ° 10,2| 43100 | 12 °
43| 24| 68| 6 ° 73| 34| 78| 8 ° 10,3| 43100 | 12 °
44| 24| 68| 6 ° 74| 34| 78| 8 ° 10,4| 43100 | 12 °
45| 24| 68| 6 ° 75/ 34| 78| 8 ° 10,5| 43100 | 12 °
46| 24| 68| 6 ° 76| 37| 81 8 ° 10,6| 43100 | 12 °
47| 24| 68| 6 ° 7,7| 37| 81 8 ° 10,7| 47 [104 | 12 °
48| 26| 70| 6 ° 7,8| 37| 81 8 ° 10,8| 47 [104 | 12 °
49| 26| 70| 6 ° 79| 37| 81 8 ° 10,9| 47 [104 | 12 °
50/ 26| 70| 6 ° 8,0/ 37| 81 8 ° 11,0 47 [104 | 12 °
51| 26| 70| 6 ° 8,1 37| 87 | 10 ° 11,1| 47 [104 | 12 °
52| 26| 70| 6 ° 8,2| 37| 87 | 10 ° 11,2| 47 (104 | 12 °
53/ 26| 70| 6 ° 8,3| 37| 87 | 10 ° 11,3| 47 [104 | 12 °
54/ 28| 72| 6 ° 8,4| 37| 87 | 10 ° 11,4| 47 [104 | 12 °
55/ 28| 72| 6 ° 8,5/ 37| 87 | 10 ° 11,5 47 [104 | 12 °
56|28 72| 6 ° 8,6/ 40| 90 | 10 ° 11,6| 47 [104 | 12 °
57/ 28| 72| 6 ° 8,7 40| 90 | 10 ° 11,7| 47 [104 | 12 °
58| 28| 72| 6 ° 8,8| 40| 90 | 10 ° 11,8| 47 [104 | 12 °
59| 28| 72| 6 ° 8,9| 40| 90 | 10 ° 11,9| 51108 | 12 °
12,0| 51 (108 | 12 °
T 13,0/ 51 | 110 | 14 °
rill Dia. , 14,0/ 72130 |14 | o
above . Tolerance (um) js6 15,0| 76 [136 | 16 °
16,0| 80 [144 | 16 °
3 +3
3 10 +4
10 +5

Cutting conditions:

UK) P. 80 . S. 80
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List 9548 AQUA DRILLS HARD

HELIX 2RAKE+XR
AGDH BDEE D
C us ) ) @
Mi i bide with ior heat, d ki
QK rosistance combined with AGUA coating having excellent TS

wear resistance and high lubrication with workpiece enable y
to produce equivalent result to wet drilling (~ 70HRC). !

‘ Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-,
Abnutzungs- und Bruchbesténdigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente g
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werksttick *
bietet, ermdglicht &hnlich gute Bohrergebnisse wie bei
einem NaBbohrer (~ 70HRC).

F ) Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes E El recubrimiento AQUA posee una exelente
températures a l'usure et a leclatement. Revétu AQUA, \.) auto-lubricacion y una gran resistencia térmica, que

specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a permite el taladrado en seco.
'usure et un bon glissement, qui permettent un resultant Idénea para mecanizar aceros templados (~ 70HRC) con
équivalent & usinage avec arrasage (~ 70HRC). alta eficiencia.
unit: mm
D 4 L |d STOCK D 4 L [d STOCK D 4 L |d STOCK
2,0 | 12| 44| 3 ° 55 | 28| 72| 6 ° 9,0 | 40| 90| 10 °
2,1 | 12| 44| 3 ° 56 | 28| 72| 6 91 | 40| 90|10
22 | 13| 45| 3 5,7 | 28| 72| 6 9,2 | 40| 90| 10
23| 13| 45| 3 58 | 28| 72| 6 ° 9,3 | 40| 90| 10
24 | 14| 46| 3 59 | 28| 72| 6 9,4 | 40| 90| 10
25 | 14| 46| 3 ° 6,0 | 28| 72| 6 ° 9,5 | 40| 90| 10 °
26 | 14| 46| 3 ° 6,1 | 31| 75| 8 9,6 | 43| 93|10
2,7 | 16 | 48| 3 6,2 | 31| 75| 8 9,7 | 43| 93| 10
28 | 16| 48| 3 6,3 | 31| 75| 8 9,8 | 43| 93|10
29 | 16| 48| 3 6,4 | 31| 75| 8 9,9 | 43| 93|10
30| 16| 48| 3 ° 6,5 | 31| 75| 8 ° 10,0 | 43| 93| 10 °
3,1 | 18| 50| 4 6,6 | 31| 75| 8 10,1 | 43 |100| 12
32 | 18| 50| 4 6,7 | 31| 75| 8 10,2 | 43 |100| 12
33| 18| 50| 4 ° 6,8 | 34| 78| 8 ° 10,3 | 43 |100| 12 °
34 | 20| 52| 4 ° 6,9 | 34| 78| 8 ° 10,4 | 43 |100| 12
35|20 52| 4 ° 70 | 34| 78| 8 ° 10,5 | 43 |100| 12 °
36 | 20| 52| 4 71 | 34| 78| 8 ° 10,6 | 43 |100| 12
3,7 | 20| 52| 4 72 | 34| 78| 8 10,7 | 47 |1 104| 12
38 | 22| 54| 4 73 | 34| 78| 8 10,8 | 47 |104| 12
39 | 22| 54| 4 74 | 34| 78| 8 10,9 | 47| 104| 12
40 | 22| 54| 4 ° 75 | 34| 78| 8 ° 11,0 | 47 | 104| 12 °
41| 22| 66| 6 76 | 37| 81| 8 11,1 | 47 | 104 12
42 | 22| 66| 6 ° 7,7 | 37| 81| 8 11,2 | 47 | 104| 12
43| 24| 68| 6 ° 78 | 37| 81| 8 11,3 | 47 | 104 12
44 | 24| 68| 6 79 | 37| 81| 8 11,4 | 47 | 104| 12
45 | 24| 68| 6 ° 80 | 37| 81| 8 ° 11,5 | 47 | 104| 12 °
46 | 24| 68| 6 8,1 | 37| 87|10 11,6 | 47 | 104 12
4,7 | 24| 68| 6 82 | 37| 87|10 11,7 | 47 | 104| 12
48 | 26 | 70| 6 ° 8,3 | 37| 87|10 11,8 | 47 | 104 12
49 | 26| 70| 6 84 | 37| 87|10 11,9 | 51 [ 108| 12
50| 26| 70| 6 ° 85 | 37| 87|10 ° 12,0 | 51 |108| 12 °
51| 26| 70| 6 ° 8,6 | 40| 90| 10 °
52 | 26| 70| 6 ° 8,7 | 40| 90| 10
53| 26| 70| 6 ° 8,8 | 40| 90| 10
54 | 28| 72| 6 8,9 | 40| 90| 10

Cutting conditions:

UK) P. 81 . S. 81
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados ® son existencias en NACHI .
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9550 AQUA DRILLS STUB

HELIX 2RAKE+XR
AQDS N 53
C us ) (C ) @
Mi i bide with ior heat, d ki
QK rosistance combined with AGUA coating having excellent T ESSsSSS

wear resistance and high lubrication with workpiece enable ¢
to produce equivalent result to wet drilling. !

. Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-,
Abnutzungs- und Bruchbesténdigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstiick m
bietet, ermdglicht &hnlich o

gute Bohrergebnisse wie bei einem NaBbohrer. E El recubrimiento AQUA posee una exelente auto-lubricacion y

gl Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes una gran resistencia térmica, que permite el taladrado en seco.
\) températures & 'usure et a leclatement. Revétu AQUA, Un metal duro micrograno especial garantiza larga vida a la
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a herramienta, y alta precision para 3D gracias al mango
Pusure et un bon glissement, qui permettent un resultant cilindrico reforzado. , ,
équivalent a usinage avec arrasage. Idonea para mecanizar una gran variedad de materiales a alta
velocidad.
unit: mm
D 4| L d STOCK D 4, | L d STOCK D 4, | L d STOCK
3,0/ 16| 48| 3 ° 70| 34| 78| 8 ° 11,0| 47 (104 | 12 °
3,1| 18| 50 4 ° 7,1 34| 78 8 ° 11,1 47 |104 | 12 °
32| 18| 50 | 4 ° 72| 34| 78| 8 ° 11,2| 47 (104 | 12 °
3,3| 18| 50 4 ° 7,3| 34| 78 8 ° 11,3 47 |104 | 12 °
34| 20| 52 | 4 ° 74| 34| 78| 8 ° 11,4| 47 (104 | 12 °
35/ 20| 52 | 4 ° 75| 34| 78| 8 ° 11,5| 47 (104 | 12 °
3,6| 20 | 52 4 ° 7,6| 37| 81 8 ° 11,6 47 |104 | 12 °
3,7/ 20| 52 | 4 ° 7,7\ 37| 81 8 ° 11,7| 47 1104 | 12 °
3,8/ 22| 54| 4 ° 7,8| 37| 81 8 ° 11,8 47 |104 | 12 °
39| 22| 54| 4 ° 7,9| 37| 81 8 ° 11,9| 51108 | 12 °
40| 22| 54| 4 ° 8,0/ 37| 81 8 ° 12,0| 51 {108 | 12 °
41| 22| 66 6 ° 8,1| 37| 87 | 10 ° 12,1 51| 110 | 14 °
42| 22| 66| 6 ° 8,2| 37| 87| 10 ° 12,2| 51 [ 110 | 14 °
43| 24| 68 6 ° 8,3| 37| 87 | 10 ° 12,3| 51| 110 | 14 °
44| 24| 68| 6 ° 8,4| 37| 87| 10 ° 12,4| 51 [ 110 | 14 °
45| 24| 68| 6 ° 8,5| 37| 87| 10 ° 12,5| 51 [ 110 | 14 °
46| 24| 68 6 ° 8,6/ 40| 90 | 10 ° 12,6 51| 110 | 14 °
47| 24| 68| 6 ° 8,7/ 40| 90 | 10 ° 12,7| 51 [ 110 | 14 °
48| 26| 70 6 ° 8,8/ 40| 90 | 10 ° 12,8 51 | 110 | 14 °
49| 26| 70| 6 ° 8,9| 40| 90 | 10 ° 12,9| 51 (110 | 14 °
50 26| 70| 6 ° 9,0/ 40| 90 | 10 ° 13,0/ 51 (110 | 14 °
51| 26| 70 6 ° 9,11 40| 90 | 10 ° 13,5| 72 |130 | 14
52| 26| 70| 6 ° 9,2| 40| 90 | 10 ° 14,01 72 {130 | 14
53/ 26| 70| 6 ° 9,3| 40| 90 | 10 ° 14,5| 76 |[136 | 16
54| 28| 72| 6 ° 9,4/ 40| 90 | 10 ° 15,0| 76 [136 | 16
55/ 28| 72| 6 ° 9,5/ 40| 90 | 10 ° 15,5| 80 [144 | 16
56|28| 72| 6 ° 9,6/ 43| 93| 10 ° 16,0| 80 [144 | 16
5,7/ 28| 72| 6 ° 9,7| 43| 93 | 10 ° 16,5| 84 [150 | 18
58/ 28| 72| 6 ° 9,8/ 43| 93| 10 ° 17,0| 84 {150 | 18
59| 28| 72| 6 ° 99| 43| 93| 10 ° 17,5| 87 [153 | 18
6,00 28| 72| 6 ° 10,0| 43| 93 | 10 ° 18,0| 87 [153 | 18
6,1 31| 75 8 ° 10,1| 43100 | 12 ° 18,5| 90 [156 | 20
6,2 31| 75| 8 ° 10,2| 43 {100 | 12 ° 19,0| 90 [156 | 20
6,3| 31| 75 8 ° 10,3| 43100 | 12 ° 19,5 94 |160 | 20
6,4 31| 75| 8 ° 10,4| 43 (100 | 12 ° 20,0 94 |160 | 20
6,5/ 31| 75| 8 ° 10,5| 43 ({100 | 12 °
6,6| 31| 75 8 ° 10,6| 43 |100 | 12 °
6,7/ 31| 75| 8 ° 10,7| 47 {104 | 12 °
6,8| 34| 78 8 ° 10,8| 47 |104 | 12 °
6,9 34| 78| 8 ° 10,9| 47 ({104 | 12 °

Cutting conditions:

UK) P. 78 . S.78
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ogramm, Programme, Programa

List 9552 AQUA DRILLS REGULAR

HELIX 2RAKE+XR
AGDR N &
C us ) ) @
Mi i bide with ior heat, d ki
QIQ relscirsct)agnlglenc(c:)anl]’bling&” &vitﬁ%%ﬂ%rco%?ingeﬁgv?r?g g)r(%gllgr?t ¢ Eﬂ:ﬂ:j ?

wear resistance and high lubrication with workpiece enable y
to produce equivalent result to wet drilling. !

. Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-,
Abnutzungs- und Bruchbesténdigkeit in Kombination mit

einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente

Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstiick m
bietet, ermdglicht &hnlich

gute Bohrergebnisse wie bei einem NaBbohrer.

F ) Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes
températures a l'usure et a leclatement. Revétu AQUA, \E)
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a
l'usure et un bon glissement, qui permettent un resultant
équivalent a usinage avec arrasage.

El recubrimiento AQUA posee una exelente auto-lubricacion y
una gran resistencia térmica, que permite el taladrado en seco.
Un metal duro micrograno especial garantiza larga vida a la
herramienta, y alta precision para 5D gracias al mango
cilindrico reforzado.

Idénea para mecanizar una gran variedad de materiales a alta

velocidad.
unit: mm
D 4, | L d STOCK D /,| L d STOCK D 4, | L d STOCK
2,0| 15| 47 3 ° 55| 38| 82 6 ° 9,0( 55[(105 | 10 °
21| 15| 47 3 ° 56| 41| 85 6 ° 9,1 58108 | 10 °
22| 16| 48 3 ° 57| 41| 85 6 ° 9,2| 58108 | 10 °
2,3| 16| 48 3 ° 58| 41| 85 6 ° 9,3| 58108 | 10 °
24| 17| 49 3 ° 59| 41| 85 6 ° 9,4| 58108 | 10 °
25| 17| 49 3 ° 6,0| 41| 85 6 ° 9,5 58108 | 10 °
2,6( 17| 49 3 ° 6,1| 41| 85 8 ° 9,6 60[110 | 10 °
2,7| 19| 51 3 ° 6,2| 41| 85 8 ° 9,7| 60110 | 10 °
2,8 19| 51 3 ° 6,3| 41| 85 8 ° 9,8 60110 | 10 °
2,9| 19| 51 3 ° 6,4| 41| 85 8 ° 9,9 60[110 | 10 °
3,0| 19| 51 3 ° 6,5 41| 85 8 ° 10,0| 60| 110 | 10 °
3,1 21| 583 4 ° 6,6 43| 87 8 ° 10,1| 66|123 | 12 °
3,2| 21| 53 4 ° 6,7| 43| 87 8 ° 10,2| 66123 | 12 °
3,3| 21| 583 4 ° 6,8 43| 87 8 ° 10,3| 66|123 | 12 °
3,4| 24| 56 4 ° 6,9| 43| 87 8 ° 10,4| 66123 | 12 °
3,5| 24| 56 4 ° 70| 43| 87 8 ° 10,5| 66123 | 12 °
3,6| 24| 56 4 ° 71| 45| 89 8 ° 10,6| 68|125 | 12 °
3,7| 24| 56 4 ° 72| 45| 89 8 ° 10,7| 68125 | 12 °
3,8| 27| 59 4 ° 7,3| 45| 89 8 ° 10,8| 68|125 | 12 °
3,9| 27| 59 4 ° 74| 45| 89 8 ° 10,9| 68125 | 12 °
40| 27| 59 4 ° 7,5| 45| 89 8 ° 11,0| 68|125 | 12 °
41| 27| 71 6 ° 76| 48| 92 8 ° 11,1 71128 | 12 °
42| 27| 71 6 ° 7,7| 48| 92 8 ° 11,2| 71128 | 12 °
43| 31| 75 6 ° 7,8| 48| 92 8 ° 11,3 71128 | 12 °
44| 31| 75 6 ° 79| 48| 92 8 ° 11,4| 71128 | 12 °
45| 31| 75 6 ° 8,0 48| 92 8 ° 11,5| 711|128 | 12 °
46| 31| 75 6 ° 8,1 53[103 | 10 ° 11,6 731130 | 12 °
47| 31| 75 6 ° 8,2 53(103 | 10 ° 11,7| 73130 | 12 °
48| 33| 77 6 ° 8,3| 53103 | 10 ° 11,8 731130 | 12 °
49| 33| 77 6 ° 8,4| 53103 | 10 ° 11,9| 73|130 | 12 °
50| 38| 82 6 ° 8,5/ 53|(103 | 10 ° 12,0 73130 | 12 °
51| 38| 82 6 ° 8,6 55105 | 10 ° 12,5 76135 | 14
52| 38| 82 6 ° 8,7| 55105 | 10 ° 13,0 78 (137 | 14
53| 38| 82 6 ° 8,8 55105 | 10 °
54| 38| 82 6 ° 8,9| 55[(105 | 10 °

Cutting conditions:

UK) P. 79 . S.79
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

® markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

L]
for all other sizes please contact us. fiir alle ubrigen produkte Grossen Lieferzeit auf Anfrage. NACHI
List 9554  Aqua DRILLS wiTH MIST-HOLE (5 X D)

AQ M H 5 D HELIX 2RAKE+XR S~ OIL HOLE
[
N 53
C aus ) ) @
Micro grain carbide with superior heat, wear and cracking
QIQ resistance combined with AQUA coating having excellent d Iﬂ:ﬂ:m b
wear resistance and high lubrication with workpiece. “
. Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-, L
Abnutzungs- und Bruchbestandigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstlick

bietet.

F ) Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes
températures a l'usure et a leclatement. Revétu AQUA,
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a
l'usure et un bon glissement.

®

— e — - —

Un metal duro micrograno con una gran resistencia

térmica, al desgaste y a la rotura en combinacion con un
recubrimiento AQUA, que ofrece una excelente resistencia
al desgaste y un magnifico efecto lubricante en la pieza.

unit: mm
D ¢, | L |d | sToCK D ¢, | L |d | STOCK D ¢, | L |d | sTocK
41 | 34| 88| 5 81| 64|119| 9 12,1 | 94(156|13
42 | 34| 88| 5 82 | 64(119| 9 122 | 94|156 |13
43 | 34| 88| 5 83 | 64|119| 9 12,3 | 94(156|13
44 | 34| 88| 5 84 | 64(119| 9 12,4 | 94|156 |13
45 | 34| 88| 5 85 | 64|119| 9 12,5 | 94(156|13
46 | 38| 88| 5 8,6 | 68|119| 9 12,6 | 98(156|13
47 | 38| 88| 5 8,7 | 68|119| 9 12,7 | 98(156|13
48 | 38| 88| 5 8,8 | 68|119| 9 12,8 | 98(156|13
49 | 38| 88| 5 89 | 68|119| 9 12,9 | 98(156|13
50 | 38| 88| 5 9,0 | 68|119| 9 13,0 | 98(156|13
51 | 42| 95| 6 9,1 | 72|127 {10 13,1 |102(164 | 14
52 | 42| 95| 6 92 | 72(127 |10 13,2 | 102|164 | 14
53 | 42| 95| 6 9,3 | 72|127 (10 13,3 | 102(164 | 14
54 | 42| 95| 6 94 | 72127 |10 13,4 | 102|164 | 14
55 | 42| 95| 6 9,5 | 72|127 (10 13,5 | 102(164 | 14
56 | 45| 95| 6 9,6 | 75|127 (10 13,6 | 105(164 | 14
57 | 45| 95| 6 9,7 | 75(127 |10 13,7 | 105|164 | 14
58 | 45| 95| 6 9,8 | 75|127 (10 13,8 | 105(164 | 14
59 | 45| 95| 6 9,9 | 75|127 (10 13,9 [ 105(164 | 14
6,0 | 45| 95| 6 10,0 | 75(127 |10 14,0 |105(164 | 14
6,1 | 49103 | 7 10,1 | 79140 | 11 14,1 |109(172| 15
6,2 | 49108 | 7 10,2 | 79140 | 11 14,2 | 109|172 | 15
6,3 | 49103 | 7 10,3 | 79140 | 11 14,3 |109(172| 15
6,4 | 49108 | 7 10,4 | 79140 | 11 14,4 1109|172 | 15
6,5 | 49103 | 7 10,5 | 79140 | 11 14,5 |109(172| 15
6,6 | 53103 | 7 10,6 | 83140 | 11 14,6 | 113(172| 15
6,7 | 531|108 | 7 10,7 | 83140 | 11 14,7 | 113|172 | 15
6,8 | 53103 | 7 10,8 | 83140 | 11 14,8 | 113(172| 15
6,9 | 563|108 | 7 10,9 | 83140 | 11 14,9 | 113|172 | 15
7,0 | 53103 | 7 11,0 | 83(140| 11 15,0 | 113(172| 15
71 | 57 (111 | 8 11,1 | 87(148 |12 15,1 | 117(180| 16
72 | 57111 | 8 11,2 | 87148 (12 15,2 | 117|180 | 16
7,3 | 57111 | 8 11,3 | 87(148 |12 15,3 | 117(180| 16
74 | 57111 | 8 11,4 | 87148 (12 15,4 | 117|180 | 16
75 | 57111 | 8 11,5 | 87(148 |12 15,5 | 117(180| 16
7,6 | 60111 | 8 11,6 | 90(148 |12 15,6 | 128(180| 16
7,7 | 601|111 | 8 11,7 | 90148 (12 15,7 | 128|180 | 16
7,8 | 60111 | 8 11,8 | 90(148 |12 15,8 | 128(180| 16
79 | 601|111 | 8 11,9 | 90148 (12 15,9 | 128|180 | 16
8,0 | 60111 | 8 12,0 | 90(148 |12 16,0 | 128(180| 16

All sizes will be discontinued and replaced by L9528. (page. 61)

Cutting conditions:

UK) P. 83 . S. 83
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rogramm, Programme, Programa

List 9556  AQuA DRILLS WITH misT-HOLE (7 X D)
AQMH?D HELIX 2RAKE+XR S~ OIL HOLE
[
N 3
C us ) ) @
Micro grain carbide with superior heat, wear and cracking
QIQ resistance combined with AQUA coating having excellent d Iﬂ:ﬂim b
wear resistance and high lubrication with workpiece. “
‘ Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-, L
Abnutzungs- und Bruchbestandigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstlick
bietet, —— S S
F) Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes . . .
températures a l'usure et a leclatement. Revétu AQUA, E ) Un metal duro micrograno con una gran resistencia
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a térmica, al desgaste y a la rotura en combinacion con un
l'usure et un bon glissement. recubrimiento AQUA, que ofrece una excelente resistencia
al desgaste y un magnifico efecto lubricante en la pieza.
unit: mm
D 4 L |d STOCK D ¢, L |d STOCK D 4 L |d STOCK
41 | 43| 97| 5 8,1 | 81|140| 9 12,1 |119]190| 13
42 | 43| 97| 5 82 | 81|140| 9 12,2 |119]190| 13
4,3 | 43| 97| 5 8,3 | 81|140| 9 12,3 |119]190| 13
4,4 | 43| 97| 5 84 | 81|140| 9 12,4 |1119]190| 13
45 | 43| 97| 5 85 | 81|140| 9 12,5 |119]190| 13
46 | 48| 97| 5 86 | 86|140| 9 12,6 |124|190| 13
4,7 | 48| 97| 5 8,7 | 86|140| 9 12,7 |1241190| 13
4,8 | 48| 97| 5 8,8 | 86|140| 9 12,8 |1241190| 13
4,9 | 48| 97| 5 89 | 86|140| 9 12,9 |124]1190| 13
50 | 48| 97| 5 9,0 | 86|140| 9 13,0 |124]|190| 13
51 | 53|110| 6 9,1 | 91|150| 10 13,1 |129]200| 14
52 | 53|110| 6 9,2 | 91|150| 10 13,2 |129|200| 14
53 | 53|110| 6 9,3 | 91|150| 10 13,3 |129|200| 14
54 | 53|110| 6 9,4 | 91|150| 10 13,4 |129|200| 14
55 | 53[110| 6 9,5 | 91|150| 10 13,5 |129]200| 14
56 | 57|110| 6 9,6 | 95|150| 10 13,6 |133|200| 14
57 | 57|110| 6 9,7 | 95|150| 10 18,7 |133|200| 14
58 | 57|110| 6 9,8 | 95|150| 10 13,8 |133|200| 14
59 | 57|110| 6 9,9 | 95|150| 10 13,9 |133|200| 14
6,0 | 57|110| 6 10,0 | 95|150| 10 14,0 |133|200| 14
6,1 | 62|120| 7 10,1 |100|170]| 11 14,1 |138|210| 15
6,2 | 62|120| 7 10,2 |100|170]| 11 14,2 |138|210| 15
6,3 | 62|120| 7 10,3 |100|170]| 11 14,3 |138|210| 15
6,4 | 62|120| 7 10,4 |100|170]| 11 14,4 |138|210| 15
6,5 | 62|120| 7 10,5 |100|170]| 11 14,5 |138|210| 15
6,6 | 67|120| 7 10,6 |105|170]| 11 14,6 |143|210| 15
6,7 | 67|120| 7 10,7 |105|170| 11 14,7 |143|210| 15
6,8 | 67|120| 7 10,8 |105|170]| 11 14,8 |143|210| 15
6,9 | 67|120| 7 10,9 |105|170| 11 14,9 |143|210| 15
7,0 | 67|120| 7 11,0 (105|170 11 15,0 |143|210| 15
71 | 72|130| 8 11,1 {110 18012 15,1 |148|220| 16
72 | 72|130| 8 11,2 {110 180 12 15,2 |148|220| 16
7,3 | 72|130| 8 11,3 (110|180 12 15,3 |148|220| 16
74 | 72|130| 8 11,4 {110 180 12 15,4 |148|220| 16
75 | 72|130| 8 11,5 {110 180 12 15,5 |148|220| 16
76 | 76|130| 8 11,6 (114|180 12 15,6 |152|220| 16
7,7 | 76|130| 8 11,7 {114|180| 12 15,7 |152|220| 16
78 | 76|130| 8 11,8 (114|180 12 15,8 |152|220| 16
79 | 76|130| 8 11,9 (114|180 12 15,9 |152|220| 16
8,0 | 76|130| 8 12,0 |114|180| 12 16,0 |152|220| 16
All sizes will be discontinued and replaced by L9530. (page. 62) Cutting conditions:
UK) P. 84 @) S. 84
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.

Los articulos marcados ® son existencias en NACHI

Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicamos para otros articulos no marcados. NACHI
List 9558  Aqua DRILLS WiTH MIST-HOLE (3 X D)
AQ M H 3 D rﬁ w 2RAKE+XR § oIL LE h7
W
C aus ) ) @
Micro grain carbide with superior heat, wear and cracking
QIQ resistance combined with AQUA coating having excellent d Iﬂ:ﬂ:m b
wear resistance and high lubrication with workpiece. “
. Mikrofeiner Karbid mit ausgezeichneter Hitze-, L
Abnutzungs- und Bruchbestandigkeit in Kombination mit
einer AQUA-Beschichtung, die eine exzellente
Abriebfestigkeit und gute Schmierwirkung beim Werkstlick m
bietet.
F Forét fabrique en carbure micro-grains, resitant aux hautes ) ) )
\) températures & I'usure et & leclatement. Revétu AQUA, g) Un metal duro micrograno con una gran resistencia
specialité NACHI, on obtient une resistance excellente a térmica, al desgaste y a la rotura en combinacion con un
Pusure et un bon glissement. recubrimiento AQUA, que ofrece una excelente resistencia
al desgaste y un magnifico efecto lubricante en la pieza.
unit: mm
D 4 L [d STOCK D 4 L [d STOCK D A L |d STOCK
41 |25 | 78| 5 8,1 | 47 {100| 9 12,1 | 69 |128| 13
42 |25 | 78| 5 8,2 | 47 |[100| 9 12,2 | 69 (12813
43 |25 | 78| 5 8,3 | 47 {100| 9 12,3 | 69 |128| 13
44 |25 | 78| 5 8,4 | 47 |[100| 9 12,4 | 69 (12813
45 |25 | 78| 5 8,5 | 47 (100| 9 12,5 | 69 |128| 13
46 |28 | 78| 5 8,6 | 50 {100| 9 12,6 | 72 |128| 13
4,7 |28 | 78 | 5 8,7 | 50 |[100| 9 12,7 | 72 (12813
. 28 | 78| 5 8,8 | 50 {100| 9 12,8 | 72 |128| 13
49 |28 | 78| 5 8,9 | 50 |[100| 9 12,9 | 72 (12813
50 (28 | 78 | 5 9,0 | 50 {100| 9 13,0 | 72 |128| 13
51 (31| 82| 6 9,1 | 53 {106|10 13,1 | 75 |134| 14
52 (31 | 82| 6 9,2 | 53 106 |10 13,2 | 75 (134 |14
53 |31 | 82| 6 9,3 | 53 [{106|10 13,3 | 75 |134| 14
54 (31| 82| 6 9,4 | 53 |106|10 13,4 | 75 (13414
55 (31| 82| 6 9,5 | 53 [{106|10 13,5 | 75 |134| 14
56 [33 | 82| 6 9,6 | 55 {106 |10 13,6 | 77 |134| 14
7 |33 | 82| 6 9,7 | 55 |106 |10 13,7 | 77 (134 |14
58 [33 | 82| 6 9,8 | 55 {106 |10 13,8 | 77 |134| 14
59 [33 | 82| 6 9,9 | 55 {106 |10 13,9 | 77 (134 |14
6,0 (33| 82| 6 10,0 | 55 |106 |10 14,0 | 77 |134| 14
6,1 |36 | 88| 7 10,1 | 58 | 116 11 14,1 | 80 |140| 15
62 (36 | 88| 7 10,2 | 58 | 116 11 14,2 | 80 (14015
6,3 (36 | 88| 7 10,3 | 58 | 116 11 14,3 | 80 |140| 15
64 (36 | 88| 7 10,4 | 58 | 116 11 14,4 | 80 (14015
6,5 (36 | 88| 7 10,5 | 58 | 116 11 14,5 | 80 |140| 15
66 [39 | 88| 7 10,6 | 61 | 116 11 14,6 | 83 |140| 15
6,7 |39 | 88| 7 10,7 | 61 | 116 11 14,7 | 83 14015
68 [39 | 88| 7 10,8 | 61 | 116 11 14,8 | 83 |140| 15
69 (39 | 88| 7 10,9 | 61 | 116 11 14,9 | 83 14015
7,0 (39 | 88| 7 11,0 | 61 | 116 11 15,0 | 83 |140| 15
7,1 (42 | 94| 8 11,1 | 64 |122|12 15,1 | 86 |146| 16
72 |42 | 94| 8 11,2 | 64 |122 |12 15,2 | 86 |146|16
73 |42 | 94| 8 11,3 | 64 |122|12 15,3 | 86 |146| 16
74 |42 | 94| 8 11,4 | 64 |122|12 15,4 | 86 |146|16
75 (42 | 94| 8 11,5 | 64 |122|12 15,5 | 86 |146| 16
76 (44 | 94| 8 11,6 | 66 |122|12 15,6 | 88 |146| 16
7,7 |44 | 94| 8 11,7 | 66 | 122 |12 15,7 | 88 |146|16
78 (44 | 94| 8 11,8 | 66 |122|12 15,8 | 88 |146| 16
79 |44 | 94| 8 11,9 | 66 | 122 |12 15,9 | 88 |146| 16
80 (44 | 94| 8 12,0 | 66 |122|12 16,0 | 88 |146| 16

All sizes will be discontinued and replaced by L9532. (page. 63)

Cutting conditions:

UK) P. 83-84 . S.83-84
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswabhl

und Richtwerte

Wet-Drilling/NaBbohren
VG DRILLS 3D 9526

Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons,
- " Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstahle GuBeisen
Drilling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-* mm/min min-* mm/min min-! mm/min
3 8500 920 6400 600 2700 220 8500 1170
5 5100 870 3800 550 1600 200 5100 1100
8 3200 740 2400 480 1000 180 3200 950
10 2500 680 1900 440 800 150 2500 830
12 2100 600 1600 400 700 150 2100 760
16 1600 560 1200 360 500 130 1600 720
20 1300 520 1000 340 400 120 1300 620
VG OIL HOLE DRILLS 3D 9532
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons,
- " Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstahle GuBeisen
Drilling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-* mm/min min-! mm/min min-! mm/min
5 5100 960 3800 610 1600 220 5100 1210
8 3200 810 2400 530 1000 200 3200 1050
10 2500 750 1900 480 800 170 2500 910
12 2100 660 1600 440 700 170 2100 840
16 1600 620 1200 400 500 140 1600 790
20 1300 570 1000 370 400 130 1300 680
VG OIL HOLE DRILLS 5D 9528
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons, Aluminium Alloy Stainless Steel,
Drilling Conditi Kohlenstoffstahle | Legierungsstahle Formstahle GuBeisen Casting, Edelstahl
e cnoTon SS, SC SCM, NAK, HPM | SKD30~40HRC FC, FCD Aluminumgusslegierung sus
Schnittwerte
o Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Drill Dia. Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Durchmesser (mm) min® | mm/min| min®" | mm/min| min" | mm/min| min? | mm/min| min" | mm/min| min®" | mm/min
5 5100 870 3800 550 1600 200 5100 1100 9500 2040 2500 440
8 3200 740 2400 480 1000 180 3200 950 6000 1780 1600 400
10 2500 680 1900 440 800 150 2500 830 4800 1630 1300 350
12 2100 600 1600 400 700 150 2100 760 4000 1490 1100 330
16 1600 560 1200 360 500 130 1600 720 3000 1340 800 280
20 1300 520 1000 340 400 120 1300 620 2400 1250 600 250
VG OIL HOLE DRILLS 7D 9530
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons, Aluminium Alloy Stainless Steel,
Drilling Coniti Kohlenstoffstahle | Legierungsstahle Formstéhle GuBeisen Casting, Edelstahl
e ongon SS, SC SCM, NAK, HPM | SKD30~40HRC FC, FCD Aluminumgusslegierung Sus
Schnittwerte
o Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Drill Dia. Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl|{Vorschub| Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub
Durchmesser (mm) min" | mm/min| min" | mm/min| min" | mm/min| min? | mm/min| min? | mm/min| min?" | mm/min
5 5100 710 3800 480 1600 180 5100 920 9500 1760 2500 390
8 3200 610 2400 400 1000 150 3200 770 6000 1440 1600 350
10 2500 550 1900 360 800 130 2500 700 4800 1340 1300 290
12 2100 500 1600 330 700 130 2100 630 4000 1250 1100 280
16 1600 490 1200 310 500 110 1600 610 3000 1150 800 260
20 1300 440 1000 280 400 100 1300 520 2400 1010 600 200
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NACHI

High-Speed Wet-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Nassbearbeitung

VG DRILLS 3D 9526

Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons,
- " Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstahle GuBeisen
Drilling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-' mm/min min-' mm/min min-' mm/min
3 12700 1370 10600 990 4800 390 12700 1750
B 7600 1290 6400 930 2900 360 7600 1630
8 4800 1110 4000 800 1800 320 4800 1420
10 3800 1030 3200 740 1400 270 3800 1250
12 3200 920 2700 680 1200 260 3200 1150
16 2400 840 2000 610 900 230 2400 1080
20 1900 760 1600 540 700 210 1900 910
VG OIL HOLE DRILLS 3D 9532
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons,
- " Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstéhle GuBeisen
Drilling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min-' mm/min
5 7600 1420 6400 1020 2900 400 7600 1790
8 4800 1220 4000 880 1800 350 4800 1560
10 3800 1130 3200 810 1400 300 3800 1380
12 3200 1010 2700 750 1200 290 3200 1270
16 2400 920 2000 670 900 250 2400 1190
20 1900 840 1600 590 700 230 1900 1000
VG OIL HOLE DRILLS 5D 9528
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons, Aluminium Alloy
Drilling Conditi Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstahle GuBeisen Casting,
rfing L-ondition SS, sC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD Aluminumgusslegierung
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min' mm/min min' mm/min min’' mm/min min' mm/min min' mm/min
5 7600 1290 6400 930 2900 360 7600 1630 12700 2730
8 4800 1110 4000 800 1800 320 4800 1420 8000 2370
10 3800 1030 3200 740 1400 270 3800 1250 6400 2180
12 3200 920 2700 680 1200 260 3200 1150 5300 1970
16 2400 840 2000 610 900 230 2400 1080 4000 1790
20 1900 760 1600 540 700 210 1900 910 3200 1660
VG OIL HOLE DRILLS 7D 9530
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Cast Irons, Aluminium Alloy
Drilling Conditi Kohlenstoffstahle Legierungsstahle Formstéhle GuBeisen Casting,
rifing --ondition SS, sC SCM, NAK, HPM SKD30~40HRC FC, FCD Aluminumgusslegierung
Schnittwerte
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min' mm/min min-' mm/min min”' mm/min min-' mm/min min-' mm/min
5 7600 1060 6400 800 2900 320 7600 1370 12700 2350
8 4800 920 4000 670 1800 270 4800 1150 8000 1920
10 3800 840 3200 610 1400 220 3800 1060 6400 1790
12 3200 770 2700 550 1200 220 3200 960 5300 1650
16 2400 730 2000 510 900 200 2400 920 4000 1540
20 1900 650 1600 450 700 170 1900 760 3200 1340
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AQUA DRILLS STUB 9550
High-Speed Wet-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Nassbearbeitung

Woh'}lkaﬁg?ifl”al Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/ Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min' mm/min

S 16000 1700 11000 1100 7400 780 5300 480 11000 660
5 9600 1700 6400 1100 4500 780 3200 480 6400 640
8 6000 1600 4000 1100 2800 750 2000 460 4000 640
10 4800 1500 3200 1000 2200 710 1600 440 3200 640
12 4000 1500 2700 1000 1900 700 1300 410 2700 640
16 3000 1300 2000 900 1400 630 1000 380 2000 620

AN =

—_

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stahlen nicht empfehlenswert.

2. Gebrauch von Luft zum Kuhlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
3. Bei Funken wéahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

vorsehen.

4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS STUB 9550
High-Speed Dry-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Trockenbearbeitung

Wo&kaxﬁgalnal Structural Stesls,Carbon Stesls Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/ Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min' mm/min min-! mm/min min-* mm/min min- mm/min min-! mm/min

3 8500 640 6900 520 3700 280 2700 160 6900 410
5 5100 640 4100 520 2200 280 1600 160 4100 410
8 3200 610 2600 500 1400 270 1000 150 2600 410
10 2500 590 2100 480 1100 260 800 150 2100 400
12 2100 560 1700 460 900 250 700 140 1700 400
16 1600 510 1300 420 700 220 500 130 1300 400

AN =

—_

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stéhlen nicht empfehlenswert.

2. Gebrauch von Luft zum Kuhlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
3. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

vorsehen.

4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
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AQUA DRILLS REGULAR 9552
High-Speed Wet-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Nassbearbeitung

NACHI

Wol\r/II(alt\gerlitaelrlal Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min' mm/min

3 16000 1550 11000 1000 7400 700 5300 430 11000 600
5) 9600 1550 6400 1000 4500 700 3200 430 6400 580
8 6000 1450 4000 1000 2800 680 2000 400 4000 580
10 4800 1350 3200 900 2200 640 1600 400 3200 580
12 4000 1350 2700 900 1900 630 1300 370 2700 580
16 3000 1200 2000 800 1400 570 1000 340 2000 560

AW =

vorsehen.

A N

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stahlen nicht empfehlenswert.
. Gebrauch von Luft zum Kiihlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
. Bei Funken wéhrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heien Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS REGULAR 9552 s
High-Speed Dry-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Trockenbearbeitung =)
Wol\r/lfalt\gﬁtaelrlal Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels 2
— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons _g
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen 5
Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC) g
. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed o
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub o
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min-! mm/min min-! mm/min =
3 8500 580 6900 470 3700 250 2700 150 6900 370 g
5) 5100 580 4100 470 2200 250 1600 150 4100 370 o

8 3200 550 2600 450 1400 240 1000 140 2600 370

10 2500 530 2100 430 1100 240 800 140 2100 360

12 2100 500 1700 410 900 230 700 130 1700 360

16 1600 460 1300 380 700 200 500 120 1300 360

AN =

vorsehen.

A W=

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stahlen nicht empfehlenswert.
. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AQUA DRILLS 3 FLUTES 9546

Work Material

Structural Steels,Carbon Steels

Alloy Steels,

Mold Steels, Hardened

Hardened Steels

Sl L. Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons

Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min mm/min min’' mm/min min”' mm/min min mm/min min’' mm/min

8 8500 820 6400 580 5300 400 4200 250 5300 320
5) 5100 820 3800 580 3200 400 2500 250 3200 320
6 4200 820 3200 580 2700 400 2100 250 2700 320
8 3200 780 2400 550 2000 380 1600 240 2000 300
10 2500 720 1900 510 1600 360 1300 230 1600 290
12 2100 690 1600 490 1300 330 1100 220 1300 270
14 1820 670 1360 470 1140 320 910 200 1140 260
16 1600 650 1190 450 990 320 800 190 990 250

ab~ownn =

ab~ownn =

. For precision drilling, use wet-process.
. In case of dry-process, reduce the rotation and feed by 70% of table values.
. Use air blow for cooling and the chip exclusion in dry-process.
. Aluminium alloys, Light metals, Stainless steels are not recommended.

. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Fur Prézisionsbohrungen im NaBbohrverfahren einsetzen.
. Bei Trockenbohren, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70% der angegebenen Werte erforderlich.
. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spéane beim Trockenbohren.
. Aluminiumlegierungen, Leichtmetalle und rostfreie Stahle nicht empfehlenswert.
. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS THREE FLUTES WITH END CUTTING TEETH 9542

Work Material

Structural Steels,

(1)

Material Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ Carbon Steels/Baustihle Aluminium Alloy casting
BrlinglCantikon GuBeisen Ductile GuBeisen Ductile GuBeisen Kohlenstoffstihle ’| AluminiumguB-Legierungen
o E— FC250, FC300 FCD400 FCD700 SS-. S-C, ADC12

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’! mm/min min’' mm/min min™' mm/min min’' mm/min min’' mm/min

3 10600 1000 8500 760 6400 460 8500 760 12700 1530

5 6400 1000 5100 760 3800 460 5100 760 7600 1530

8 4000 950 3200 740 2400 440 3200 740 4750 1490

10 3200 920 2550 710 1900 420 2550 710 3800 1450

12 2650 900 2120 690 1600 400 2120 690 3180 1410

1. Alist is a drilling condition when there are prepared holes more than 80% of a drilling hole.
2. When there is not a prepared hole, we recommend AQUA Drill three flutes.

3. For precision drilling, use in wet condition.
4. In case of dry condition, reduce the rotation and feed to 70% of table values.
5. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry process.
6. Adjust drilling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
*1 Use DLC Drill three Flutes with end cutting teeth (made-to-order) in the case of aluminum casting.

1. Fir Prazisionsbohrungen im NaBbohrverfahren einsetzen.
2. Bei Trockenbohren, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70% der angegebenen Werte erforderlich.
3. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
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AQUA DRILLS HARD 9548

Wol{'}l(a't\gﬁﬁ"al Work Hardness / Harte
Drilling Condition 50~55HRC 55~60HRC 60~65HRC 65HRC~
Schnittwerte
Drim Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed
Durchmesser Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min" | mm/min | min’ mm/min min" [ mm/min | min" | mm/min
2 6400 320 4000 160 3200 100 2400 70
8 4200 250 2700 140 2100 85 1600 60
4 3200 260 2000 120 1600 65 1200 48
6 2100 210 1300 100 1100 55 800 32
8 1600 190 1000 100 800 40 600 24
10 1300 160 800 95 640 32 480 19
12 1100 130 660 80 530 27 400 16

1. Recommend Aqua Drill Stub, Aqua Drill Regular in drilling work material which hardness is below 50HRC.
2. This table value is used in dry & wet condition, but work material having over 60HRC hardness is used in wet condition.

1. Verwendung von Aqua Drill Stub, Aqua Drill Regular beim Bohren von Materialien deren Harte unter 50HRC betragt.
2. Diese Schnittwerte sind fur Trocken- und NaBbearbeitung gultig; bei Materialien tiber 60HRC Harte nur das NaBbohren einsetzen.

AQUA MICRO DRILLS 9544
Drilling in Wet Condition/Bohren in nassem Zustand

NACHI

- o
W%l;'!\lilsattéeélal Structural Steels, Carbon Steels,| Alloy Steels, Pre-Hardened |Mold Steels, Hardened Steels Hardened Steels <
Cast Irons/Baustéhle Steels/Legierte Stahle Formstahle gehértete Stéahle Gehartete Stahle =)
Drilling Condition\ | Kohlenstoffstahle Gusseisen vorgehartete Stahle SKD, (30~40HRC) (40~50HRC) o
Voraussetzungen fir das Bohrel SS,SC,FC SCM, NAK, HPM c
o Rotation | Feed |Step Feed| Rotation| Feed |[Step Feed| Rotation| Feed |Step Feed| Rotation| Feed |Step Feed 3
Drill Dia. Drehzahl|Vorschub Drehzahl|Vorschub Drehzahl|Vorschub Drehzahl |Vorschub =]
Bohrdurchmesser (mm min® [ mm/min | mm min® [ mm/min |  mm min® [ mm/min [  mm min® [ mm/min [  mm g
0,2 31800 60 0,1D| 26500 50 0,1D| 21200 40 0,1D| 12700 30 0,1D ©
0,3 31800 100 0,1D| 26500 80 0,1D| 21200 60 0,1D| 12700 40 0,1D E’
0,4 31800 130 0,1D| 25900 100 0,1D| 19900 80 0,1D| 12700 50 0,1D 3:_:';
0,5 31800 190 0,1D| 25500 150 0,1D| 19100 110 0,1D| 12700 60 0,1D O
1,0 23900 360 [0,2D~0,5D| 15900 240 |0,2D~0,5D 12700 190 {0,2D~0,5D| 8000 100 0,1D
1,5 21200 570 |0,2D~0,5D| 13800 370 [0,2D~0,5D| 9500 260 |0,2D~0,5D7| 6400 140 0,1D
1,99 19200 950 |0,2D~0,5D| 12800 640 [0,2D~0,5D®| 8000 400 [0,2D~0,5D%| 5600 220 0,1D
ngr'}f;ff?al Hardened Steels Ductile Cast Irons Stainless Steels
Gehartete Stahle Kugelgraphitgusseisen Rostfreie Edelstahle
Drilling Condition (50~55HRC) FCD SuS
Vloraussetzungen fiir das Bohrel
o Rotation| Feed |[Step Feed| Rotation| Feed [Step Feed| Rotation| Feed |[Step Feed
Drill Dia. Drehzahl|Vorschub Drehzahl|Vorschub Drehzahl|Vorschub
Bohrdurchmesser (mm min® | mm/min | mm min® | mm/min | mm min® | mm/min| mm
0,2 10600 20 0,1D 31800 60 0,1D| 10600 20 0,1D
0,3 10600 30 0,1D 31800 100 0,1D| 10600 30 0,1D
0,4 9900 40 0,1D 31800 130 0,1D| 9500 40 0,1D
0,5 9500 50 0,1D 31800 190 0,1D| 9500 50 0,1D
1,0 5600 60 0,1D 19100 290 [0,2D~0,5D"| 5600 80 0,1D
1,5 4200 60 0,1D 17000 460 [0,2D~0,5D" 4200 130 0,1D
1,99 3600 70 0,1D 16000 570 |0,2D~0,5D| 3600 140 0,1D
1. The table values are for drilling with water soluble cutting fluid.
2. Drill which diameter is under 1mm, must be used in wet condition.
3. Adjust drilling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
4. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
5. *In drilling of deep hole which depth is over 3 times of drill diameter, use step feed.
1. Die Tabellenwerte beziehen sich auf Bohrvorgdnge mit wasserldslicher Schneidflissigkeit.
2. Bohrungen im Durchmesser von unter 1 mm mussen nass durchgefihrt werden.
3. Im Falle ungewodhnlicher Vibrationen oder Gerduschauffalligkeiten beim Schneiden sind die Voraussetzungen anzupassen.
4. Beim Einsatz von langsamen Geraten ist die maximale Geschwindigkeit zu wahlen und die Vorschubleistung anzupassen.
5. ‘Bei Bohrungen mit einer Bohrtiefe von mehr als dem Dreifachen des Bohrdurchmessers abgesetzten Vorschub verwenden.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswabhl

und Richtwerte

AQUA DRILLS FC 9540

High-Speed Wet-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Nassbearbeitung

Work Material
Material Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ SHLEUIE S, L?W
— ; . ) . ) Carbon Steels/Baustéhle,
Drilling Condition GuBeisen Ductile GuBeisen Ductile GuBeisen Kohlenstoffstahle
FCD400 FCD700 ’
Schnittwerte FC250, FC300 SS400, S15C
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min” mm/min min™ mm/min min mm/min min mm/min
2 21500 1130 17200 830 14300 550 11500 440
5 16000 1580 12700 1150 10600 760 8500 610
5) 9600 1580 7600 1150 6400 760 5100 610
8 6000 1580 4800 1150 4000 760 3200 610
10 4800 1580 3800 1150 3200 760 2550 610
12 4000 1420 3200 1030 2650 690 2120 550
1. In High Carbon Steels, Alloy Steels, Hardened Steels, recommend AQUA Drills Stub and Regular.
2. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
3. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
4. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spéane beim Trockenbohren.
2. Bei Funken wéahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spéanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

vorsehen.

3. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen und Geraduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS FC 9540
High-Speed Dry-Drilling/Hochgeschwindigkeitsbohren Trockenbearbeitung

Work Material
Material Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ Ductile Cast Irons/ SUTEIIE] SEEEE; L.(.)W
————— ) . ) . . Carbon Steels/Baustéhle,
Drilling Condition GuBeisen Ductile GuBeisen Ductile GuBeisen Kohlenstoffstahle
FCD400 FCD700 ’
Schnittwerte FC250, FC300 SS400, S15C
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min” mm/min min- mm/min min mm/min min mm/min
2 13000 540 10500 400 8600 260 7000 210
3 9600 760 7700 550 6400 370 5100 290
5 5800 760 4600 550 3800 370 3100 290
8 3600 760 2900 550 2400 370 1910 290
10 2900 760 2300 550 1900 370 1530 290
12 2400 680 1900 500 1600 330 1270 260
1. In High Carbon Steels, Alloy Steels, Hardened Steels, recommend AQUA Drills Stub and Regular.
2. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
3. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
4. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Gebrauch von Luft zum Kuhlen und Entfernen der Spéne beim Trockenbohren.
2. Bei Funken wéhrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spénen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmafBnahmen
vorsehen.
3. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
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AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (3xD) 9558
Wet-Drilling/NaBbohren

Wol\r/II(alt\gﬁtaelrlal Structural Stesls,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min-! mm/min min-! mm/min

5) 9600 1310 6400 840 4500 590 3200 350 6400 420
8 6000 1210 4000 840 2800 570 2000 320 4000 420
10 4800 1110 3200 740 2200 530 1600 320 3200 420
12 4000 1110 2700 740 1900 520 1300 290 2700 420
16 3000 960 2000 640 1400 460 1000 260 2000 400

AN =

vorsehen.

A W=

AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (3xD) 9558
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stéhlen nicht empfehlenswert.
. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spéane beim Trockenbohren.
. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

Wol\rlll(alt\g?itaelnal Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels
— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen
Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
B[lecﬁ:l&wlésser (mm) Drehz?hl Vorschpb Drehzahl Vorschpb Drehzahl Vorschpb Drehzahl Vorschpb Drehzahl Vorschpb
min- mm/min min' mm/min min’’' mm/min min’ mm/min min' mm/min

5) 5800 580 3800 380 2700 260 1900 150 3800 250

8 3600 530 2400 360 1700 250 1200 140 2400 240

10 2900 520 1900 330 1300 250 1000 140 1900 240

12 2400 480 1600 320 1100 230 800 120 1600 230

16 1800 420 1200 280 800 190 600 110 1200 230

AN =

vorsehen.

A W=

AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (5xD) 9554
Wet-Drilling/NaBbohren

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stahlen nicht empfehlenswert.
. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

Wol\r/lfalt\gariita(-:inal Structural Stesls,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stéhle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

S Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser(mm) min-! mm/min min-* mm/min min-* mm/min min-! mm/min min-! mm/min

5 9600 1700 6400 1100 4500 780 3200 480 6400 640
8 6000 1600 4000 1100 2800 750 2000 460 4000 640
10 4800 1500 3200 1000 2200 710 1600 440 3200 640
12 4000 1500 2700 1000 1900 700 1300 410 2700 640
16 3000 1300 2000 900 1400 630 1000 380 2000 620

AW =

vorsehen.

» W=

. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stéhlen ist nicht empfehlenswert.
. Gebrauch von Luft zum Kihlen und Entfernen der Spéane beim Trockenbohren.
. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (5xD) 9554
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren

Wol\r/II(alt\gﬁtaelrial Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/Baustéhle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stéhle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

L Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min™ mm/min min mm/min min mm/min min™ mm/min min mm/min

5 5800 790 3800 520 2700 360 1900 210 3800 380
8 3600 740 2400 500 1700 350 1200 200 2400 380
10 2900 730 1900 470 1300 330 1000 200 1900 370
12 2400 690 1600 460 1100 330 800 180 1600 370
16 1800 620 1200 420 800 270 600 170 1200 370
1. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
2. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
3. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
4. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stahlen nicht empfehlenswert.
2. Gebrauch von Luft zum Kiihlen und Entfernen der Spéane beim Trockenbohren.
3. Bei Funken wéahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen
vorsehen.
4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (7xD) 9556
Wet-Drilling/NaBbohren

Wol{%alt\gﬁtaelrial Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels
— Cast Irons/Baustéhle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stéhle (40~50HRC) Ductile GuBeisen
Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)
Drill Di Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dn hla' Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
urchmesser (mm) min”' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min™' mm/min min’' mm/min
5 9600 1550 6400 1000 4500 700 3200 430 6400 580
8 6000 1450 4000 1000 2800 680 2000 400 4000 580
10 4800 1350 3200 900 2200 640 1600 400 3200 580
12 4000 1350 2700 900 1900 630 1300 370 2700 580
16 3000 1200 2000 800 1400 570 1000 340 2000 560
1. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
2. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
3. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
4. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stéhlen nicht empfehlenswert.
2. Gebrauch von Luft zum Kuhlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
3. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen
vorsehen.
4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

AQUA DRILLS WITH MIST-HOLE (7xD) 9556
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren

Wol\r/lfalt\g%taelrial Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened| Hardened Steels

— Cast Irons/Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéhle, Gehartete Stahle Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle (40~50HRC) Ductile GuBeisen

Schnittwerte SS-, S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-' mm/min min-! mm/min min-' mm/min min-' mm/min min-! mm/min

5 5800 720 3600 470 2700 330 1900 200 3800 340
8 3600 670 2400 460 1700 320 1200 190 2400 340
10 2900 660 1900 420 1300 310 1000 190 1900 330
12 2400 620 1600 420 1100 300 800 170 1600 330
16 1800 560 1200 380 800 250 600 160 1200 330
1. Drilling Aluminium Alloys, Light Metals, Stainless Steels is not recommended.
2. Use air blow for cooling and the chips exclusion in dry-process.
3. By sparks during cutting, or heat by breakage, or hot chips, there is danger of fire. Take fire prevention measures.
4. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Bohren von Aluminiumlegierungen, Leichtmetallen, Rostfreien Stéhlen nicht empfehlenswert.
2. Gebrauch von Luft zum Kuhlen und Entfernen der Spane beim Trockenbohren.
3. Bei Funken wahrend der Zerspanung; Bruch durch Warme oder bei heiBen Spanen besteht Feuergefahr. Bitte FeuerschutzmaBnahmen
vorsehen.
4. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
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MQL POWER LONG DRILLS 9534
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren L/D = 20

W°,\r/|1‘a't\g?i§”a| Structural Steels, Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened

— Cast Irons /Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle Ductile GuBeisen

Schnittwerte S-C, FC- Vorgehartete Stéhle (30~40HRC)

0 Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min’’' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min' mm/min

4 5700 750 5000 500 4300 430 4300 520
5 5100 840 4450 560 3800 480 3800 570
6 4200 840 3700 560 3200 480 3200 570
7 3600 840 3200 560 2700 480 2700 570
8 3200 840 2800 560 2400 480 2400 570
9 2800 790 2500 540 2100 460 2100 550
10 2550 740 2200 510 1900 440 1900 540

MQL POWER LONG DRILLS 9534
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren L/D = 25

Work Material
Material

Drilling Condition

Structural Steels, Carbon Steels
Cast Irons /Baustahle,
Kohlenstoffstahle, GuBeisen

Alloy Steels,
Prehardened Steels
Legierungsstahle,

Mold Steels, Hardened
Steels/Formstahle,
Gehartete Stahle

Ductile Cast Irons
Ductile GuBeisen

Schnittwerte S-C, FC- Vorgehértete Stahle (30~40HRC)

O Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min-* mm/min min-* mm/min min-* mm/min min-* mm/min

4 5700 690 5000 460 4300 400 4300 480
5 5100 750 4450 510 3800 440 3800 540
6 4200 750 3700 510 3200 440 3200 540
7 3600 750 3200 510 2700 440 2700 540
8 3200 750 2800 510 2400 440 2400 540
9 2800 730 2500 490 2100 420 2100 520
10 2550 690 2200 470 1900 400 1900 500

MQL POWER LONG DRILLS 9534
MQL-Drilling/Minimalmengenschmierung-Bohren L/D = 30

Work Material
Material

Drilling Condition

Structural Steels, Carbon Steels
Cast Irons /Baustahle,
Kohlenstoffstéhle, GuBeisen

Alloy Steels,
Prehardened Steels
Legierungsstahle,

Mold Steels, Hardened
Steels/Formstahle,
Gehartete Stahle

Ductile Cast Irons
Ductile GuBeisen

Schnittwerte S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Durchmesser (mm) min™ mm/min min™ mm/min min™ mm/min min mm/min

4 5200 580 4500 380 4000 330 4000 430
5 4600 640 4000 420 3500 370 3500 470
6 3800 640 3350 420 2900 370 2900 470
7 3300 640 2850 420 2500 370 2500 470
8 2850 640 2500 420 2200 370 2200 470
9 2550 620 2200 400 1950 350 1950 460
10 2300 600 2000 380 1750 330 1750 440
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

MQL POWER LONG DRILLS 9534
Wet-Drilling/NaBbohren L/D = 20

Wol\r/II(alt\gﬁtaelnal Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened

— Cast Irons/ Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Stainless Steel Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stéhle Edelstahl Ductile GuBeisen

Schnittwerte S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min”* mm/min min"' mm/min min”* mm/min min”* mm/min min-' mm/min

4 7200 950 5000 500 4300 430 5700 340 4300 520
5 6400 1050 4450 560 3800 480 5100 380 3800 570
6 5300 1050 3700 560 3200 480 4200 380 3200 570
7 4550 1050 3200 560 2700 480 3600 380 2700 570
8 4000 1050 2800 560 2400 480 3200 380 2400 570
9 3500 1000 2500 540 2100 460 2800 340 2100 550
10 3200 920 2200 510 1900 440 2550 300 1900 540
MQL POWER LONG DRILLS 9534
Wet-Drilling/NaBbohren L/D =25
Wol\r/lralt\gﬁtaelrlal Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened
— Cast Irons/ Baustahle, Prehardened Steels Steels/Formstahle, Stainless Steel Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstahle, Gehartete Stahle Edelstahl Ductile GuBeisen
Schnittwerte S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)
Drill Dia. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Durchmesser (mm) Dreh;e‘ahl Vorschgb Drehz_?hl Vorschyb Drehz_?hl Vorschyb Drehzehl Vorschyb Drehz_?hl Vorschyb
min mm/min min mm/min min mm/min min mm/min min mm/min
4 7200 860 5000 460 4300 400 5700 300 4300 480
5 6400 960 4450 510 3800 440 5100 330 3800 540
6 5300 960 3700 510 3200 440 4200 330 3200 540
7 4550 960 3200 510 2700 440 3600 330 2700 540
8 4000 960 2800 510 2400 440 3200 330 2400 540
9 3500 910 2500 490 2100 420 2800 300 2100 520
10 3200 860 2200 470 1900 400 2550 280 1900 500
MQL POWER LONG DRILLS 9534
Wet-Drilling/NaBbohren L/D = 30
Wol{}l‘a't\g%g"al Structural Steels,Carbon Steels Alloy Steels, Mold Steels, Hardened
— Cast Irons/ Baustéhle, Prehardened Steels Steels/Formstéahle, Stainless Steel Ductile Cast Irons
Drilling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen Legierungsstéhle, Gehartete Stéhle Edelstahl Ductile GuBeisen
Schnittwerte S-C, FC- Vorgehartete Stahle (30~40HRC)

o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min-* mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-* mm/min

4 6500 720 4500 380 4000 330 5200 230 4000 430
5 5700 800 4000 420 3500 370 4600 250 3500 470
6 4800 800 3350 420 2900 370 3800 250 2900 470
7 4100 800 2850 420 2500 370 3300 250 2500 470
8 3600 800 2500 420 2200 370 2850 250 2200 470
9 3200 770 2200 400 1950 350 2550 230 1950 460
10 2850 750 2000 380 1750 330 2300 200 1750 440

In case of Stainless, please use internal coolant, not use mist coolant.
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DLC DRILLS REGULAR 9520/ DLC MICRO DRILLS 9524
Wet-Drilling & MQL-Drilling/NaBbohren & Minimalmengenschmierung-Bohren

Wo,{'}l(a't\g?iflrial Aluminium Aluminium Alloys | Aluminium Alloys | Aluminium Alloys | Aluminium Alloy casting| ~ Copper Alloys
— 1017 Aluminium- Legierungen| Aluminium- Legierungen| Aluminium- Legierungen| AluminiumguB-Legierungen| Kupfer-Legierungen
Drilling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg AC, ADC C1100
Schnittwerte 4032, 6061 5052 7075
Dril Dia. Rotation | Feed | Rotation | Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed
Durchmesser Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min-' mm/min min’ mm/min min’ mm/min min-' mm/min min-' mm/min min"' mm/min
0,5 60000 360 58000 360 60000 360 60000 450 | 60000 450 38000 280
1 50000 750 38000 580 50000 750 50000 900 | 48000 860 25000 450
2 40000 1400 24000 860 32000 1200 32000 1300 | 29000 1200 16000 640
3 26500 1400 16000 860 21000 1200 21000 1300 19000 1200 10500 640
5 16000 1400 9600 860 12700 1200 12700 1300 11500 1200 6400 640
8 10000 1400 6000 860 8000 1200 8000 1300 7200 1200 4000 640
10 8000 1400 4800 860 6400 1200 6400 1300 5700 1200 3200 640
12 6600 1400 4000 860 5300 1200 5300 1300 480 1200 2650 640

1. DLC Drills are available in Nonferrous Metals such as Aluminium, Copper Alloys.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. DLC-Bohrer sind einsetzbar in Nichteisenmetallen, wie Aluminium- oder Kupferlegierungen.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungew6hnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

DLC DRILLS REGULAR 9520/ DLC MICRO DRILLS 9524
Dry-Drilling/Trockenbohren

Wol{/ll(alt\fla?iﬁnal Aluminium Aluminium Alloys | Aluminium Alloys | Aluminium Alloys | Aluminium Alloy casting| ~ Copper Alloys

— 1017 Aluminium-Legierungen | Aluminium-Legierungen| Aluminium-Legierungen | AluminiumguB-Legierungen| Kupfer-Legierungen
Drilling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg AC, ADC C1100
Schnittwerte 4032, 6061 5052 7075

Dril Dia. Rotation | Feed | Rotation | Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation| Feed
Durchmesser Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min’' mm/min min’ mm/min min’' mm/min min-' mm/min min”' mm/min min’’ mm/min

0,5 30000 120 38000 150 45000 220 | 38000 190 22000 110

1 20000 200 25000 250 30000 360 | 25000 300 15000 180

2 Not used 12500 330 16000 420 19000 580 | 16000 480 9500 280

3 Wird nicht 8500 330 10600 420 12700 580 | 10600 480 6400 280

5 verwendet 5100 330 6400 420 7600 580 6400 480 3800 280

8 3200 330 4000 420 4800 580 4000 480 2400 280

10 2550 330 3200 420 3800 580 3200 480 1900 280

12 2100 330 2650 420 3200 580 2650 480 1600 280

1. DLC Drills are available in Nonferrous Metals such as Aluminium, Copper Alloys.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. DLC-Bohrer sind einsetzbar in Nichteisenmetallen, wie Aluminium- oder Kupferlegierungen.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.

3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

DLC-HSS DRILLS 544
Drilling in Wet Condition/NaBbohrbearbeitung

Work Material

Werkstoff Aluminum Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy Casting|  Copper Alloys
— 1017 Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminumgusslegierung| Kupferlegierungen
Drilling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg AC, ADC C1100
Voraussetzungen fir das Bohren 4032, 6061 5052 7075
Drill Dia. Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation | Feed
Bohrdurchmesser\ |DPrehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl Vorschub
(mm) min’' mm/min min” mm/min min’ mm/min min’ mm/min min’' mm/min min’ mm/min
1 30600 770 20400 510 25500 640 20400 410 20400 410 15300 310
2 19100 960 12700 640 15900 800 12700 510 12700 510 9600 380
3 12700 950 8500 640 10600 800 8500 510 8500 510 6400 380
5 7600 950 5100 640 6400 800 5100 510 5100 510 3800 380
8 4800 960 3200 640 4000 800 3200 510 3200 510 2400 380
10 3800 950 2500 630 3200 800 2500 500 2500 500 1900 380
12 3200 960 2100 630 2700 810 2100 500 2100 500 1600 380
16 2400 770 1600 510 2000 640 1600 410 1600 410 1200 310
20 1900 570 1300 390 1600 480 1300 310 1300 310 1000 240
1. The table values are for drilling with water soluble cutting fluid.
2. DLC-HSS Drills are available in Nonferrous Metals such as Aluminum, Copper Alloys.
3. Adjust drilling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
4. In drilling of deep hole which depth is over 3 times of drill diameter, use step feed.

. Die Tabellenwerte beziehen sich auf Bohrvorgdnge mit wasserldslicher Schneidflissigkeit.

. DLC-HSS Bohrungen sind méglich bei nichteisenhaltigen Metallen wie Aluminum oder Kupferlegierungen.

. Im Falle ungewdéhnlicher Vibrationen oder Gerauschauffalligkeiten beim Schneiden sind die Voraussetzungen anzupassen.
. Bei Bohrungen mit einer Bohrtiefe von mehr als dem Dreifachen des Bohrdurchmessers abgesetzten Vorschub verwenden.

AWM =

SG-FAX OIL-HOLE DRILLS (5 x D) 7580P / SG OIL-HOLE DRILLS (5 x D) 7590X

Work Material Structural Steels Alloy Steels, Pre-Hardened |  Mold Steels, Hardened Steels, Aluminum Alloys
Material . « ’ " . Cast Irons
— Carbon Steels Steels/Legierungsstahle, | Stainless Steels/Formstahle, Gehértete GuBeisen Nonferrous Metals
Drilling Condition\ |Baustéhle, Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Stahle, Rostireie Edelstahle FC. FCD Aluminiumlegierungen
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS, (30~40HRC) ’

S Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’' mm/min min”’ mm/min min mm/min min’' mm/min min’' mm/min

5 2500 470 2000 320 960 110 2800 660 4300 1010
8 1600 410 1300 280 600 110 1800 580 2700 870
10 1300 370 1000 250 480 110 1400 510 2200 800
12 1100 350 850 240 400 100 1200 480 1800 730
16 800 320 640 210 300 90 880 430 1400 670
20 640 290 510 190 240 85 700 390 1100 600
1. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren
erforderlich.
2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der

Vorschubwerte empfehlenswert.
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SG-ESS DRILLS 7572P / SG OIL-HOLE DRILLS (7 x D) 7592X

Woﬁa't\g‘;‘iﬁ”al Structural Steels Alloy Steels, Pre-Hardened | Mold Steels, Hardened Stegls, Cast Irons Aluminum Alloys
— . Carbon Steels . Steels/Legierungs?éhle, Stainles§ Sleels/Formsléhle, Eiehénele GuBeisen Nopfgrrous _Metals
Drilling Condition\ |Baustahle, Kohlenstoffstahle Vorgehértete Stahle Stéhle, Rostireie Edelstahle FC. FCD Aluminiumlegierungen

Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (30~40HRC) ’

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min mm/min min" mm/min min-! mm/min min-' mm/min min’! mm/min

2 5700 360 4600 240 2400 135 6300 490 9700 760
3 4200 460 3400 320 1600 145 4700 640 7200 980
5 2500 430 2000 290 960 100 2800 600 4300 920
8 1600 370 1300 250 600 100 1800 530 2700 790
10 1300 340 1000 230 480 100 1400 460 2200 730
12 1100 310 850 210 400 90 1200 430 1800 670
16 800 290 640 200 300 80 880 390 1400 610
20 640 260 510 180 240 75 700 350 1100 550
25 510 240 410 160 200 70 560 330 870 510
32 400 180 320 120 150 60 440 250 680 380

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren
erforderlich.

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

o
S~
X
o]
(7))
SG-ES DRILLS 7570P / SG OIL-HOLE DRILLS (9 x D) 7594X g
Work Material N f =
Material Carbon Steels Structural Steels Alloy Steelst Pre Hart}ened .Mold Steels, Hardeped Sleelf, Cast Irons Aluminum Alloys S
— - .. Steels/Legierungsstahle, - |Stainless Steels/Fomnstahle, Gehérete . Nonferrous Metals c
- " Baustéhle Kohlenstoffstahle . X ) o GuBeisen s . o
Drilling Condition! sc ss Vorgehdrtete Stahle Stéhle, Rosfreie Edelstahle FC. FCD Aluminiumlegierungen o
Schnittwerte SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (30~40HRC) ’ o
Drill Dia Rotation | Feed | Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed E
Durchmesser Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub 5
(mm) min' | mm/min [ min' | mm/min [ min" | mm/min [ min" | mm/min | min" | mm/min | min" | mm/min (&)

2 5700 300 5300 340 4600 200 2400 85 6300 410 9700 630

3 4200 380 3500 340 3400 260 1600 90 4700 530 7200 820

5 2500 360 2100 340 2000 240 960 90 2800 500 4300 770

8 1600 310 1300 340 1300 210 600 90 1800 440 2700 660

10 1300 280 1050 340 1000 190 480 90 1400 390 2200 610

12 1100 260 880 300 850 180 400 80 1200 360 1800 560

16 800 240 660 240 640 160 300 75 880 330 1400 500

20 640 220 530 200 510 150 240 70 700 300 1100 460

25 510 200 420 170 410 140 200 65 560 270 870 420

32 400 150 330 150 320 100 150 55 440 210 680 330

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren
erforderlich.

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

SG-ES is not applied to Austenitic Stainless Steels.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

UG-POWER DRILLS 6528P

Wol\"/'l(a't\gﬁﬁ”al Carbon Steels Alloy Steels  [Mold Steels, Hardened Cast Irons
— Kohlenstoffstahle | Legierungsstahle | Steels/Formstahle GuBeisen
Drilling Condition Gehartete Stéhle
Schnittwerte scC SCM, SNC (~40HRC) FC, FCD
T Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed
Drill Dia. Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub
Durchmesser (mm) min' [ mm/min | min® | mm/min [ min" | mm/min | min" | mm/min
1 7200 250 5700 170 4300 90 8600 340
2 4300 300 3400 200 2600 110 5200 420
3 3200 330 2500 230 1900 110 3800 460
5 1900 330 1500 230 1100 110 2300 470
8 1200 340 960 230 720 110 1400 450
10 960 340 760 230 570 110 1100 440
13 730 300 590 210 440 110 880 390

1. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

UG-DRILLS FOR STAINLESS STEEL 6530U

Wo&alt\g?itaeirial Austenitic Stainless | Austenitic Stainless | Martensitic Stainless |  Ferritic Stainless | Precipitation Stainless
— Steels/Austenitischer | Steels/Austenitischer | Steels/Martensitischer | Steels/Ferritischer Steels/Precipitation
Drilling Condition rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl
Schnittwerte SUS304, SUS316 SUS304N, SUS310 SUS420, SUS440 SUS405, SUS430 SUS630, SUS631
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min™ mm/min min mm/min min" mm/min min™ mm/min min' mm/min
3 1590~2120| 120~160 | 850~1060 | 64~80 [2120~2650| 160~200 |2650~3180| 200~240 |1270~1590| 100~120
5 960~1270| 120~160 | 510~ 640 | 64~80 |1270~1590| 160~200 [1590~1910| 200~240 | 760~ 960| 100~120
8 600~ 800| 120~160 | 320~ 400 | 64~80 | 800~1000| 160~200 |[1000~1190| 200~240 | 480~ 600| 100~120
10 480~ 640| 120~160 | 250~ 320 | 64~80 | 640~ 800| 160~200 | 800~ 960| 200~240 | 380~ 480| 100~120
12 400~ 530| 120~160 | 210~ 270 | 64~80 | 530~ 660| 160~200 | 660~ 800| 200~240 | 320~ 400| 100~120
13 370~ 490| 120~160 | 200~ 250 | 64~80 | 490~ 610| 160~200 | 610~ 730| 200~240 | 290~ 370| 100~120
1. The table values is for drilling with water soluble oil.
2. In drilling of deep hole which depth is over 3 times of drill diameter, use step process.
3. Reduce rotation and feed by 20% in drilling rolled surface or surface as forged.
1. Schnittwerte gelten unter Verwendung von Kihimittel.
2. Bei Bohrungen tiber 3x Durchmesser, stufenweises Bohren erforderlich.
3. Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes um 20% beim Bohren von gewalztem Material oder von geschmiedeten Oberflachen.
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AG-SUS DRILL SHORT 6596P / AG-SUS DRILLS REGULAR 6594P

Wol\r/II(alt\gaFlitaelrial Austenitic Stainless Austenitic Stainless | Martensitic Stainless Ferritic Stainless Precipitation Stainless
— Steels/Austenitischer | Steels/Austenitischer | Steels/Martensitischer |  Steels/Ferritischer Steels/Precipitation
Drilling Condition rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl
Schnittwerte SUS304, SUS316 SUS304N, SUS310 SUS420, SUS440 SUS405, SUS430 SUS630, SUS631
. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-' mm/min min mm/min min mm/min min-' mm/min min mm/min
1 4800 100 3800 70 5700 110 6400 130 11000 220
2 2400 110 1900 80 2900 130 3200 140 5600 250
3 1600 120 1300 90 1900 140 2100 160 3700 280
5 960 120 760 80 1100 140 1300 160 2200 280
8 600 120 480 80 720 140 800 160 1400 280
10 480 120 380 80 570 140 640 160 1100 280
12 400 120 320 80 480 140 530 160 930 280
16 300 110 240 80 360 130 400 140 700 250
20 240 100 190 70 290 120 320 130 560 220

AW =

AN =

. The table values is for drilling with water soluble oil.

. In horizontal machine or in drilling of deep hole which depth is over 3 times of drill diameter, use step feed.
. Reduce rotation and feed by 80% of table values in drilling rolled surface or forged surface.

. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

. Schnittwerte gelten fur das Bohren mit Kiihimittel.

. Bei horizontalen Maschinen oder beim Bohren von tiefen Léchern tiber 3x D, stufenweisen Vorschub einsetzen.

. Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes um 80% der angegebenen Werte beim Bohren von gewalzten Oberflachen oder geschmiedeten Teilen erforderlich.
. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

(=]
~
X
>
AG-POWER LONG DRILLS 6540P g
Wo'{';(alt\ga:igalrial Carbon Steels Alloy Steels Pre-Hardened Steels, Hardened Steels Cast Irons —
— Kohlenstoffstahle Legierungsstéhle Vorgehértete, Gehartete Stahle GuBeisen c
Drilling Condition ~40HRC 2
Schnittwerte SC SCM, SKD NAK55, HPMA1 FC, FCD o))
o Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed E
Drill Dia. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub 5
Durchmesser (mm) min mm/min min* mm/min min™ mm/min min™ mm/min O

1 4000 70 2400 40 1600 20 4000 84

2 2400 100 1400 60 1000 30 2400 120

& 2000 140 1200 80 800 40 2000 160

5 1400 180 860 110 570 60 1400 210

6 1300 200 800 120 530 60 1300 230

8 1000 200 600 120 400 60 1000 240

10 800 180 480 110 320 60 800 220

13 610 170 370 100 240 50 610 200

—_

. Above drilling table is applied to series 1 & 2. In case of series 3 & 4, reduce the rotation and feed to 80% of table values.

. Do step feed in case that drilling depth exceeds 20D (D:drill diameter). Even if drilling depth is under 20D, do step feed in case that chips
are jammed.

. Adjust drilling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Die obige Tabelle gilt fiir Serie 1&2. Bei Verwendung von Serie 3&4, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 80% der
angegebenen Werte.

. Stufenweiser Vorschub bei Bohrtiefen tber 20xD (D: Bohrerdurchmesser). Bei Bohrtiefen unter 20xD ist auch stufenweises Bohren
empfehlenswert, damit die Spane abflieBen kdnnen.

. Bei Vibrationen oder ungewdhnlichen Gerduschen bei der Zerspanung sind die Schnittwerte anzupassen.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

G STANDARD DRILLS 520P / G OIL-HOLE DRILLS (7 x D) 6598P

Work Material

Structural Steels

Alloy Steels, Pre-Hardened

Mold Steels, Hardened Steels,

Aluminum Alloys

STl Carbon Steels Steels/Legierungsstahle, | Stainless Steels/Formstahle, Gehértete %is[;;rg:: Nonferrous Metals
Drilling Condition\ |Baustéhle, Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Stéhle, Rostfreie Edelstahle FC. FCD Aluminiumlegierungen
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (30~40HRC) ’

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min”! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min”! mm/min

1 7200 190 5700 130 4300 84 7900 260 12000 400
2 4300 220 3400 150 2600 101 4700 310 7300 470
3 3200 290 2500 190 1900 130 3500 400 5400 610
5 1900 270 1500 180 1200 120 2100 380 3200 570
8 1200 230 960 160 720 110 1300 320 2000 490
10 960 210 760 140 570 94 1100 290 1600 440
12 800 200 640 130 480 89 880 270 1400 430
16 600 180 480 120 360 81 660 250 1000 380
20 480 160 380 110 290 74 530 220 810 340
25 380 150 310 100 230 67 420 200 650 320
32 300 120 240 80 180 52 330 160 510 240

1. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

G SHORT DRILLS 6568P / G OIL-HOLE DRILLS (3 x D) 6558P

Work Material

Structural Steels

Alloy Steels, Pre-Hardened

Mold Steels, Hardened Steels,

Aluminum Alloys

WG Carbon Steels Steels/Legierungsstahle, | Stainless Steels/Formstahle, Gehértete %ﬁ;;g’:: Nonferrous Metals
Drilling Condition\ |Baustéhle, Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Stahle, Rostireie Edelstahle FC. FCD Aluminiumlegierungen
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS, (30~40HRC) ’

O Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’! mm/min min’' mm/min min™' mm/min min’! mm/min min’' mm/min

1 7200 220 5700 150 4300 100 7900 310 12000 480
2 4300 270 3400 180 2600 120 4700 370 7300 570
8 3200 350 2500 230 1900 160 3500 480 5400 740
5 1900 330 1500 220 1200 150 2100 450 3200 690
8 1200 280 960 190 720 130 1300 380 2000 590
10 960 250 760 170 570 110 1100 350 1600 530
12 800 240 640 160 480 110 880 330 1400 520
16 600 220 480 150 360 97 660 300 1000 460
20 480 190 380 130 290 88 530 270 810 410
25 380 160 310 110 230 75 420 230 650 350
32 300 130 240 90 180 57 330 170 510 270

wWnN =

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.
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G NON-STEP STRAIGHT SHANK LONG DRILLS 6550P / NON-STEP DRILLS 6552P

Work Material

Structural Steels,

Alloy Steels, Prehardened

Mold Steels, Stainless Steel,

Aluminium Alloys,

_Material | b0 Steels/Baustahle, | Steels/Legierungsstahle, |Hardened Steels/Formstahle, %ﬁ;;r;’g: Nonferrous Metals/
Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Edelstahl, Gehartete Stahle FC. FCD Aluminium-Legierungen
Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM SKD, SUS, (~40HRC) ’

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-' mm/min min”! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min”! mm/min

1 3600 70 2100 30 1400 20 3600 72 12000 280
2 2100 80 1300 40 860 25 2100 100 7300 330
3 1800 110 1070 50 720 30 1800 130 5400 430
5 1300 130 770 60 520 40 1300 160 3200 400
8 900 150 540 65 360 40 900 180 2000 340
10 720 150 430 65 290 40 720 180 1600 310
13 550 140 330 65 220 40 550 170 1200 260

—_

2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

STRAIGHT SHANK DRILLS 520 / STRAIGHT SHANK STUB DRILLS 562 / COBALT STRAIGHT SHANK DRILLS 6522

Work Material

Structural Steels,

Alloy Steels, Prehardened

Mold Steels,

Aluminium Alloys,

 WEETE Carbon Steels/Baustéhle, | Steels/Legierungsstéhle, Stainless Steel/ %isr;;::: Nonferrous Metals/
Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Formstéhle, Edelstahl FC. FCD Aluminium-Legierungen
Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (~40HRC) ’

O Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’! mm/min min-' mm/min min-! mm/min min’! mm/min min-' mm/min

1 4800 100 3800 65 2900 44 5300 130 8100 200
2 2900 120 2300 78 1700 51 3200 160 4900 250
3 2100 150 1700 100 1300 68 2300 200 3600 320
5) 1300 140 1000 94 760 63 1400 190 2200 300
8 800 120 640 82 480 54 900 170 1400 260
10 640 110 510 74 380 48 700 150 1100 230
12 530 100 420 68 320 46 580 140 900 210
16 400 92 320 63 240 41 440 130 680 200

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

Vorschubwerte empfehlenswert.

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

STRAIGHT SHANK LONG DRILLS 534 / STRAIGHT SHANK EXTRA LONG DRILLS 6534 / NON-STEP DRILLS 6552

W°|\r}|‘a't\gﬂ§”a' Structural Steels, Alloy Steels, Prehardened Mold Steels, Cast Irons Aluminium Alloys,
— Carbon Steels/Ba__ustéhle, Steels/Legierungs?éhle, Staiqless Steel/ GuBeisen Nopferrous Metals/
Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Formstéhle, Edelstahl FC. FCD Aluminium-Legierungen

Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (~40HRC) ’

0 Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-! mm/min min”! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min”! mm/min

1 3200 40 1900 20 1300 13 3200 47 8100 140
2 1900 50 1100 30 760 17 1900 64 4900 170
3 1600 80 960 50 640 24 1600 91 3600 220
5 1100 100 690 60 460 32 1100 120 2200 210
8 800 110 480 70 320 36 800 130 1400 180
10 640 100 380 60 250 32 640 120 1100 160
13 490 90 290 60 200 31 490 110 830 150

1. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

STRAIGHT SHANK DRILLS FOR ALUMINIUM 522A

Work Material
Material Copper Alloy Electrolytic Copper | Aluminium Alloys Al-Si Alloy Zinc Alloy Thermoplastic without fillers
Drilling Condition! Kupfer unlegiert Elektrolyt-Kupfer |Aluminium- Legierungen| Al-Si-Legierung Zink-Legierung  |Themoplast. Kunststofe one Fillstoffe
Schnittwerte
Drill Dia Speed Feed Speed Feed Speed Feed Speed Feed Speed Feed Speed Feed
Durchmesser Schnittgeschw| Vorschub | Schnittgeschw | Vorschub | Schnittgeschw | Vorschub | Schnittgeschw | Vorschub | Schnittgeschw | Vorschub [ Schnitigeschw| Vorschub
(mm) min® | mm/rev | min® | mm/rev | min® | mm/rev | min® | mm/rev | min' | mm/rev | min' | mm/rev
2 8000 0,06 4700 0,06 10000 0,12 8800 0,12 8000 0,05 6400 0,08
5 3200 0,12 1900 0,12 4000 0,18 3500 0,18 3200 0,1 2500 0,14
8 2000 0,18 1200 0,18 2600 0,26 2200 0,26 2000 0,16 1600 0,2
12 1300 0,26 800 0,26 1700 0,38 1450 0,38 1300 0,24 1100 0,28
16 1200 0,32 600 0,32 1300 0,45 1100 0,45 1100 0,28 800 0,36

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
2. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren
erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewéhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.

3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

94



NACHI

G TAPER SHANK STANDARD DRILLS 620P

Work Material

Structural Steels,

Alloy Steels, Prehardened

Mold Steels, Stainless Steel,

Aluminium Alloys,

Skl Carbon Steels/Baustéhle, | Steels/Legierungsstahle, |Hardened Steels/Formstahle, %ﬁ;;::ﬁ Nonferrous Metals/
Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehértete Stahle Edelstahl, Gehértete Stahle FC. FCD Aluminium-Legierungen
Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (~40HRC) ’

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min-' mm/min min”! mm/min min-! mm/min min-' mm/min min”! mm/min

2 4300 220 3400 150 2600 101 4700 310 7300 470
8 3200 290 2500 190 1900 130 3500 400 5400 610
5 1900 270 1500 180 1200 120 2100 380 3200 570
8 1200 230 960 160 720 110 1300 320 2000 490
10 960 210 760 140 570 94 1100 290 1600 440
12 800 200 640 130 480 89 880 270 1400 430
16 600 180 480 120 360 81 660 250 1000 380
20 480 160 380 110 290 74 530 220 810 340
25 380 150 310 100 230 67 420 200 650 320
32 300 120 240 80 180 52 330 160 510 240

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.

NON-STEP DRILLS 6656P

Work Material

Structural Steels,

Alloy Steels, Prehardened

Mold Steels, Stainless Steel,

Aluminium Alloys,

Sl fatcrialis Carbon Steels/Baustéhle, | Steels/Legierungsstéhle, |Hardened Steels/Formstéahle, (éisr;;:::: Nonferrous Metals/
Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Edelstahl, Gehértete Stahle FC. FCD Aluminium-Legierungen

Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM | SKD, SUS, (~40HRC) ’

O Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’' mm/min min-! mm/min min-' mm/min min’* mm/min min-! mm/min

5 1900 190 1500 130 1200 86 2100 260 3200 400

8 1200 160 960 110 720 74 1300 220 2000 340
10 960 150 760 100 570 66 1100 200 1600 310
12 800 140 640 90 480 63 880 185 1400 300
16 600 125 480 85 360 58 660 170 1000 265
20 480 110 380 80 290 53 530 150 810 240
25 380 105 310 70 230 48 420 135 650 225
32 300 85 240 55 180 37 330 110 510 170

—_

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen und Gerauschen beim Zerspanungsprozef3 unbedingt erforderlich.
. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.
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Selection of Drills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

TAPER SHANK DRILLS 602 / TAPER SHANK DRILLS 654

Work Material

Material Structural Steels,__ Alloy Steelg, Prehard__ened M_old Steels, Cast Irons Aluminium Alloys,

—\ Carbon Steels/Ba__ustahle, Steels/Le9|erungs§tahIe, Stalqless Steel/ GuBaisen Nopferrous Metals/

Drilling Condition Kohlenstoffstahle Vorgehartete Stéhle Formstéhle, Edelstahl FC. FCD Aluminium-Legierungen
Schnittwerte SS-, S-C, SCM, NAK, HPM SKD, SUS, (~40HRC) ’

D Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Drill Dia. Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser (mm) min’! mm/min min”! mm/min min’! mm/min min-! mm/min min”! mm/min

5 1300 140 1000 94 760 63 1400 190 2200 300

8 800 120 640 82 480 54 900 170 1400 260
10 640 110 510 74 380 48 700 150 1100 230
12 530 100 420 68 320 46 580 140 900 210
16 400 92 320 63 240 41 440 130 680 200
20 320 83 250 55 190 37 350 110 540 180
25 250 75 200 51 150 34 280 110 430 160
30 210 67 170 46 130 31 230 90 360 140
40 160 58 130 40 100 27 180 81 270 120
50 130 52 100 34 80 24 140 70 220 110

N —

3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. In this table it is the value when it is lubricated fully with the vertical machine. In horizontal machine, use step process.
. Adjust drilling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Diese Schnittwerte gelten bei Verwendung einer Maschine mit Vertikalbearbeitung. Bei horizontaler Bearbeitung, stufenweises Bohren

erforderlich.

2. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen und Gerduschen beim Zerspanungsprozel3 unbedingt erforderlich.
3. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, Verwendung der max. Schnittgeschwindigkeit und eine Anpassung der
Vorschubwerte empfehlenswert.
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Regrinding of Two-rake+Type X and Three-rake/Nachschleifen des Zwei Abnahme Seiten + Typ X und Drei Abnahme Seiten NACHI

When a drill is used until it is completely worn and does not cut, disadvantages will accumulate such as decreased
production, deterioration of surface finish, reduced accuracy, drill breakage, increased amount of stock removal in
regrinding and so forth.
It is much better to sharpen a drill it is worn completely. When correcting regrinding, the following five points should be
carefully observed:

a) Completely remove the worn part (rough grind).

b) Center the chisel point.

¢) The length of each cutting edge must be equal.

d) Regardless of the point angle, each cutting edge must be equally inclined to the axis of the drill.

e) Make the clearance angles proper and the each clearance angle identical.

Wenn ein Bohrer so lange verwendet wird, bis er vollstdndig verschlissen ist und nicht mehr richtig schneidet, treten viele
Probleme auf, zum Beispiel: Riickgang der Produktionsleistung, Verschlechterung der Oberflachengiite und der Prazision,
Bohrerbruch, erhéhter Materialabtrag beim Nachschleifen, usw. Es ist weitaus besser, den Bohrer schon vor der voll-
stdndigen Abnutzung nachzuschleifen. Beim Nachschleifen ist die folgende Vorgehensweise unbedingt zu beachten:
a) Abschleifen des verschlissenen Bereichs (Grobschleifen).
b) Zentrieren Sie die Bohrerspitze.
c¢) Sorgen Sie daflr, daB beide Schneidkanten gleich lang sind.
d) Unabhé&ngig vom Spitzenwinkel missen beide Schneidkanten den gleichen Winkel gegentiber der Bohrerachse
haben.
e) Alle Freiwinkel missen ausreichend grof3 sein und miteinander identisch.
/ . . Chisel edge
Point/Bohrerspitze  querschneide

Lip relief angle
Freiwinkel
&

Cutting lip
Schneidkante

Half angle of point Half angle of point
Halber Spitzenwinkel  Halber Spitzenwinkel

1) Check of cutting edges
1-1) Check of the state of wear and damage of cutting edges.
1-2) In the case of having large damage on cutting edges, remove it perfectly with grinding wheel.

1) Uber_prl']fung der Schneidkanten
1-1) Uberprifen Sie den Verschlei3zustand sowie eventuelle Beschadigungen der Schneidkanten.

1-2) Bei starker Beschadigung der Schneidkanten missen diese mit einer Schruppscheibe vollstédndig ausgebessert
werden.
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2) Grinding of lip relief
2-1) Utilize a drill grinder or a universal tool grinder.
2-2) Grind lip relief as having 10 - 12° as relief angle shown in fig. 2.
2-3) Fix the drill after incline it in 10°. Then grind lip relief as having 20° as secondary relief.
2-4) At this time, regrind it to meet the ridgeline of these two relief on center line.

2) Schleifen des Freiwinkels
2-1) Verwenden Sie entweder eine Bohrerschleifmaschine oder eine Universalwerkzeugschleifmaschine.
2-2) Schleifen Sie einen Freiwinkel von 10-12°, wie in Abbildung 2 dargestellt.
2-3) Erhéhen Sie die Neigung des Bohrers um weitere 10°. Schleifen Sie dann einen Nebenfreiwinkel von 20°.
2-4) Schleifen Sie den Nebenfreiwinkel so, daB die Kante von Haupt- zu Nebenfreiwinkel genau auf der Mittellinie liegt.

\

DL?(I:?ITnifsrer up to/bis 5 mm | up to/bis 9 mm | up to/bis 20 mm
Lip relief angle o o o
Freiwinkel 12 10 10
FIG./Abb. 1 FIG./Abb. 2 FIG./Abb. 3
I
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Regrinding of Two-rake+Type X and Three-rake/Nachschleifen des Zwei Abnahme Seiten + Typ X und Drei Abnahme Seiten

3) Web thinning
3-1) Type X
As shown figures, incline drill in 45 - 50°, then grind the corner of secondary relief remaining 0,05 ~ 0,1mm.
At this time, give attention not to grind the center of drill, then remain approx. 0,1mm on chisel. Rotate drill in
10 - 15°, then grind it. And secure the pocket of 105 - 110°.

3) Ausspitzung des Kerns
3-1) Typ X
Neigen Sie den Bohrer mit einem Winkel von 45-50°, wie in der Abbildung dargestellt, dann schleifen Sie
die Ecke der Nebenfreiflache so, daB 0,05 mm bis 0,1 mm Ubrigbleiben. Achten Sie dabei darauf, da3 Sie
nicht bis zum Mittelpunkt des Bohrers schleifen, es sollte eine Querschneide von ca. 0,1 mm Ubrigbleiben.
Drehen Sie den Bohrer um 10-15° und schleifen Sie. Achten Sie dabei auf eine Aussparung von 105-110°.

i g
o N
40° ~ 45° _"' I/'_"-.I"'r - hoo~15°
4

T B

i 105° ~ 110°

Ch
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Possible problems of twist drills/Mégliche Probleme mit Spiralbohrern NACHI

Guidelines for trouble-shooting - o S _ 5 2
twist drills problems 08 2 s 2| - |5%| 2
. .. m e o -—
Richtlinien zur Stérungsbeseitigung % S 5 3 E, £E |22 8
. : . = — = @
bei auftretenden Problemen mit Spiralbohrern o2 o 2 3 I 2 155 o5 8
02| £ |22 z T £|css |£o <
8 o S| 25 o o S €185 S5 3
Remedial measure is highly effective & = 2 | &2 3| 23 = 2 28|58 g%
AbhilfsmaBnahme ist sehr wirksam o L o= st |8 88 ﬁ S ,% 28 = _? a2
LD 8 |sE| 38|58 (85 |25(3g5 55 |¢2
Remedial measure is relatively effective S| g= g €9 % 9] % S % -g é g* S 2 = ﬁ % 'g
AbhilfsmaBnahme ist relativ wirksam < E °d |z |32 |32 |58 (528 22| 8 =
52|22 |58 |s8|s8 |2 |588| 88|50
Problem Countermeasures 22 z5 |28 |z |28 |85 (58228 gcfs,
- > Q9 = © < =
Stérungen MaBnahme(n) ce |[C2 |88 (S | P2 |82 |553|8L |&8
Reduce material build up on cutting lips and
flutes . o 24 29, 30
Angesammeltes Material von Schneidelippe 31, 32
Qversize holes und Bohrernute (entfernen) reduzieren ’
UbergroBe Lécher Reduce difference in cutting resistance
E betwueen rlight and Ileft gutltir?g Iipls , 13B ., 20 8
Den Schneidwiderstand zwischen linker und 7
rechter Schneidlippe reduzieren
Prevent defective leading 3,. 13A 8 26B 6 33
Fehlerhafte Fihrung verhindern 21 27 ’
Curved hole or Drilled off 9 58}, 7 ’ 27]
center Increase drill rigidity
Ungrade Lécher oder o )
eulEEElD Ghs ZEThE Stabilitdt des Bohrers erhéhen
gebohrt Reduce difference in cutting resistance
between right and left cutting lips 178,
Den Schneidwiderstand zwischen linker und 19
rechter Schneidlippe reduzieren
Prevent rifling . 18B,
Ziehen verhindern 19
Distorted hole Reduce irregular motion and vibration fa)
Verzogenes (verzerrtes) | UnregelmaBige Bewegung und Vibration 3,7 0, 21| s 26A 33 =
Loch reduzieren §
Eliminate clogging with chips 9A, 11 3 m
Verstopfung durch Spane beseitigen 14,15 g
Hole position shift o
Lochpositionsverschiebung . 20, 21 8 27 33 S
Ilf-{educe galling (material build up on cutting 29 30 ;
Ips )
A%g)esammeltes Material von Schneidlippen 22 31, 32 £
L L entfernen (reduzieren) ’ =
Rough finish or tearing in =]
hole Reduce wear 13A, 258 (&)
Rauhe Ausfiihrung oder VerschleiB3 reduzieren 19
Zerrung im Loch
Reduce chatter and vibration
Erschitterungen und Vibrationen reduzieren 1 47 9A‘ 20, 21 26A 33
Eliminate clogging with chips 9A, 11 26A 34
Verstopfung durch Spane beseitigen [14], 15
Increase drill rigidity
. Stabilitat des Bohres erhéhen ‘ 23 -
Breakage of drill
Bruch des Bohrers
Reduce feed at break through
Den Vorschub beim Durchbruch reduzieren 1‘ 18’ .
Prevent drill deflection 3,. 1$9A 26B
Bohrerablenkung verhindern 5B, 7 29
Abnormal wear of drill Reduce wear 12 16| 18A 24 -
corner edge Verschlei3 reduzieren ’ 26B
Abnormaler Verschlei3
des (der) Schneidwinkels | Prevent chipping
(Ecke, Spitze) Spanabfall verhindern 268
Increase or decrease helix angle and cutting
Wrapping of chip around | speed from the recommended angle and speed
drill Der Spiralwinkel und die Schnittge- 5A 9,. 26A
Spane legen sich um den | schwindigkeit muB erhéht oder vermindert 14
Bohrer werden von dem empfohlenen Winkel und
Geschwindigkeit

Explenations next page/Erlauterungen nachste Seite =
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Possible problems of twist drills/Mogliche Probleme mit Spiralbohrern

No. Remedial action and important points No. Remedial action and important points

Nr. AbhilfemaBnahmen und wichtige Punkte Nr. AbhilfemaBnahmen und wichtige Punkte
Increase rigidity (column and spindle) of machine tool. tIfll:nlnate _re:]a;tlve Illpfhelgh_t (difference in cutting resistance

1 | Stabilitat der Werkzeugmaschine erhohen (Maschinenstander | 19 | 28tWeen right and left cutting edges).

gmaschine erhdhen (Maschinenstander s héhe beseit Unt hied im Schneidwiderstand
und Spindel) p!tzen Ohe beseitigen (Un erschied im Schneidwiderstan
zwischen den rechten und den linken Schneidecken(enden).
Take steps to insure a steady feed (particularly components Thinning (take care to prevent excessive thinning).
) with pneumatic or hydraulic controls). 20 Verdiinnung (Querschneide)
Fr eine konstante Beschickung sorgen. (Insbesondere flr Sorgen Sie daflir, daB bermaBige Verdliinnung
Teile, die pneumatisch oder hydraulisch kontrolliert werden.) (Querschneide) verhindert wird.
Incrase accuracy of alignment of bushing. (increase alignment
of preliminary hole and spindle for hole with large diameter.) i ;

3 | Die Genauigkeit der Buchseneinstellung (Ausrichtung) 21 Ehmqgte uggvenlybch|seled grea;. Flach
erhéhen. (Die Einstellung fir die vorlaufige Bohrung (Loch) eseiligen Sie uneben gemeisselte Flachen.
und fur die Welle (Spindel) fur die gréBere Bohrung erhéhen.)

4 Use bushing and reduce bushing clearance. 20 Rework worn margin completely.

Bohrbuchse benutzen und deren Spielraum reduzieren. Uberarbeiten (nacharbeiten) der verschlissenen Fasen.
Clearance betweeen workpiece to be drilled and bushing
5A: Widen this clearance. 5B: Narrow this clearance. i
5 | Spielraum zwischen dem zu bohrenden Werkstiick und der 23 Isntcrej\_si wetr:_t_l‘r;lckness.
Bohrbuchse 5A: Den Spielraum erweitern (erhéhen). egdicke erhohen.
5B: Den Spielraum verkleinern (reduzieren).
Check workpiece to be drilled, for proper grain structure and

6 Rotate workpiece instead of tool. 24 heat treatment. (180 HB or more)

Anstelle des Bohrers das Werkstuick drehen. Uberpriifen Sie das Werkstlick auf geeignetes Kornfliige und
Warmebehandlung. (180 HB oder mehr)

?tt;:_curet\r/]vcirlr(]piec? or relplace df'ixtturrte on the workpiece with Cutting speed

ittings that have less clamp distortion. . ; . ;

7 | Das Werkstiick sichern oder die Halterung auf dem 25 §5ﬁ _Itrtlcreaﬁe thés skpgted. 258: Decrease this speed.
Werkstiick durch Beschlage ersetzen, die weniger chnitigeschwinaigkel )
Feststelldeformation haben. 25A: erhdhen. 25B: vermindern.

Check contact of drill taper (clean) and reduce run-out of Feed

8 holder and spindle. 26 26A: increase feed rate. 26B: Decrease feed rate.
Den Sitz des Bohrschaft Gberpriifen und den Auslauf von Vorschub
Halter und Spindel reduzieren. 26A: erhéhen. 26B: vermindern.

Helix angle

9 9A: Increase this angle. 9B: Decrease this angle. 27 Decrease feed at entrance to workpiece.
Spiralwinkel Vorschub am Werkstiickeingang vermindern.
9A: Diesen Winkel erhéhen.  9B: Diesen Winkel vermindern.

Shorten overall length and flute length to increase rigidity. . .

10 | Die Gesamtlange und die Schneidenlange verkiirzen um die 28 eecrease feed at exn"from workpiece. )

S A orschub am Werkstlickausgang vermindern.
Stabilitat zu erhdhen.

11 Provide chip breaker. 29 Use non-water-soluble coolant.

Einen Spanbrecher vorsehen. Benutzen Sie ein nichtwasserlésliches Kihimittel.

12 Use surface treatment. 30 Use sulfuric or chloric extreme-pressure oils.
Oberflachenbehandlung benutzen. Benutzen Sie (Schwefel/Vitriol-Ol) oder Chlor-Hochdruckéle.
Point angle

13 13A: Increase this angle. 13B: Decrease this angle. 31 Increase quantity of coolant discharged.

Spitzenwinkel Erhéhen Sie die Menge des Kihimittelabflusses.
13A: Diesen winkel erhdhen. 13B: Diesen Winkel verkleinerm.

14 Increase flute width ratio. 32 Feed oil in correct direction.
Bohrernutbreitenverhéltnis erhéhen. Speisen Sie das Ol in der richtigen Menge ein.
Use oil-hole drill. Drill center hole in preceding process.

15 | Bohrer mit Schmierstelle benutzen (verwenden). 33 | Bohrerzentrierloch (Anbohrloch) im vorangehenden ProzeR
(Kthlkanalbohrer). (Arbeitsablauf) vorsehen.

Upgrade material of tool Effect intermittent feed. (Narrow step for deep holes.)

16 Material des Werkzeugs aufbereiten. 34 | Bewirken Sie Sprungvorschub (Schnitt fiir tiefe Lécher

verengen).
Back taper 17A: Increase back taper. 17B: Decrease back Select such helix angle and end angle that cutting edges will
taper (Check a slight decrease in diameter from point to back). not be shaped like beak

17 Durchmesserverjingung 17A: Durchmesserverjingung erhéhen. 35 Wahlen Si Iche Spi .I inkel und Endwinkel. daB di
17B: Durchmesserverjingung verringern. (Uberpriife die leichte Abnahme a e_n 1e S0 C_ e p_|ra win _e un ndwinkel, dal> aie
im Durchmesser von der Schneidenspitze bis Schneidenanfang) Schneidenden nicht wie(zu) einer(r) Nase verformt werden.
Lip relief angle

18 18A: Increase this angle. 18B: Decrease this angle. 36 Decrease feed rate for deep holes.

Spitzenfreiwinkel Verringern Sie die Vorschubzahl fur tiefe Bohrungen.
18A: Diesen Winkel erhdhen. 18B: Diesen Winkel verkleinem.
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NACHI

Central Office Germany
NACHI EUROPE GmbH
Bischofstrasse 99

47809 Krefeld,Germany

Phone:  + 492151 65046-0
Fax: +49 2151 65046-90
http:// www.nachi.de/

South Office Germany
NACHI EUROPE GmbH

Rotestrasse 18

74321 Bietigheim-Bissingen, Germany

Phone: +497142-77418-0
Fax: +497142-77418-20
UK Branch

NACHI EUROPE GmbH

Unit 7, Junction Six Industrial Estate,
Electric Avenue, Birmingham B6 7JJ, UK
Phone:  +44121250188-0

Fax: + 44121 250188-9
http://www.nachi.co.uk/

Spain Main Office
NACHI EUROPE GmbH
Sucursal en Espana,

Av. Alberto Alcocer 28. 1-A
28036 Madrid, Spain

Phone:  + 34913026440
Fax: + 3491 3839486

Office in Barcelona
Josep Tarradellas, 58 1° 52
08029 Barcelona, Spain
Phone:  + 34934306247
Fax: + 34 93 4190807

Office in Bilbao
NACHI EUROPE GmbH

Gran Via Don Diego Lopez de Haro, 44-7°d.

480011 Bilbao, Spain

Phone:  + 3494 4437319

Fax: + 3494 4105263
e-mail:iolaode.nisa@euskalnet.net

Factories

NACHI INDUSTRIAL, S.A.
POL. IND. "EL MONTALVO
PARC.74

37008 Salamanca, Spain
Phone:  + 34923190516
Fax: + 34923190527

NACHI CZECH S.R.O.
PRUMYSLOVA 2732

440 01 Louny, Czech Republic
Phone:  +420 415930930
Fax: + 420415930940
http://cz.nachi.de/czech
info@nachi.de

NACHI-FUJIKOSHI CORP.

Tokyo Head Office

Toyama Head Office

Shiodome Sumitomo Bldg., 1-9-2 Higashi-shinbashi, Minato-ku Tokyo, JAPAN
Phone: +81-3- 5568-5240 Fax: +81-3- 5568-5236
Web Site URL http://www.nachi-fujikoshi.co.jp/

1-1-1 Fujikoshi-Honmachi, Toyama, JAPAN
Phone: +81-76- 423-5111

Fax: +81-76- 493-5211

4 Purchase These Fine Products From

~

J 2007.11.SE




