Hole Cutting Tools FLAINTTJ & |
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5D SN EARBETESS  5XD Twist Drills with straight flank
AlTiN-nano &2 AITiN-nano Coating
HE&7O, FHEEM Linear cutting edge, flach relief
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B Diameter Eﬁ%ﬁ;gﬁﬁ Diameter of Holder|  Total Length Length of flute  Max. ::ttingpgeeptlf Length of shank
T d1(m7) Metri d2(h&) 1 12 13 14
ype etrich
D2305-NHA-DO300 3.00 6.00 66 28 23 36
D2305-NHA-DO325 3.25 6.00 66 28 23 36
D2305-NHA-D0330 3.30 M4 6.00 66 28 23 36
D2305-NHA-DO340 340 6.00 66 28 23 36
D2305-MHA-D0350 3.50 6.00 B6 28 23 36
D2305-NHA-DD370 3.70 6.00 66 28 23 38
D2305-NHA-DO400 4.00 6.00 74 36 29 36
D2305-NHA-D0420 420 MS 6.00 T4 36 29 36
D2305-MHA-D0430 4.30 6.00 74 36 29 36
D2305-NHA-DO450 4.50 6.00 74 36 29 36
D2305-NHA-DO465 4,65 6.00 74 36 29 36
D2305-MHA-DO480 4.80 6.00 82 44 35 36
D2305-NHA-DO500 5.00 Mé 6.00 82 44 35 38
D2305-NHA-DOS10 5.10 6.00 82 44 35 38
D2305-NHA-D0520 5.20 6.00 a2 44 35 36
D2305-NHA-DOS50 5.50 6.00 82 44 35 36
D2305-MHA-D0555 5.55 6.00 82 44 35 36
D2305-NHA-DO580 5.80 6.00 B2 44 35 36
D2305-NHA-DO600 6.00 6.00 a2 44 35 36
D2305-MHA-DOG10 6.10 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-D0620 6.20 8.00 9 53 43 36
D2305-NHA-DOB30 6.30 8.00 9 53 43 36
D2305-NHA-DO650 6.50 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DOG60 6.60 8.00 91 53 43 36
D2305-T'_IHA-DOEB{) 6.80 Ma 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DOG20 6.90 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DOT00 7.00 Max1 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DOT10 710 8.00 =4 53 43 36
D2305-NHA-DO740 7.40 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DO750 7.50 8.00 91 53 43 36
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Recommendation of cutting output see page P59 Arrange of size D{m7) dih)
223 +.00240012 | 0.000/-0.006
=38 +1.004/+0.016 0.000/-0.008
>6-10 +0.06/+0.021 0.000/-0.008
>10-18 +0.007/+0025 | 0.000/-0.011
>18-20 +0.008+0028 | 0.000-0.013
B {mm)
Unit(mm)
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B Diamm%ter %ﬁgﬁz‘;‘;ﬂ Diametzﬁr f)éf Holder Totaﬁ.fngth Leng:;EE ff flute Max. ft?:ngfeepth Lengtzﬁcffé shank
Type d1(m7) Metrich 2(h6) I 12 13 14
D2305-NHA-DO780 7.80 8.00 91 53 43 36
D2305-NHA-DOB0O 8.00 - 8.00 91 53 [ 43 36
D2305-NHA-DO810 8.10 10.00 103 61 48 40
D2305-NHA-D0840 8.40 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-DOBSD 8.50 M10 10.00 103 61 45 40
D2305-NHA-DO8B0 8.60 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D0870 8.70 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-DOB80 8.80 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D0900 9.00 M10X1 . 10.00 103 61 . 49 40
D2305-NHA-DOS30 9.30 - 10.00 103 61 - 48 40
D2305-NHA-DO950 9.50 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D0960 9.60 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D0980 9.80 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D1000 10.00 10.00 103 61 49 40
D2305-NHA-D1025 10.25 M12 12.00 118 Al 56 45
D2305-NHA-D1040 10.40 12.00 118 71 56 45
D2305-NHA-D1050 1050 MI2X15 | 1200 118 7 | se 45
D2305-NHA-D1060 10.60 - 12.00 118 71 - 56 45
D2305-NHA-D1080 10.80 12.00 118 7 56 45
D2305-NHA-D1100 11.00 12.00 118 71 56 45
D2305-NHA-D1120 11.20 12.00 118 71 56 45
D2305-NHA-D1150 11.50 12.00 118 71 56 45
D2305-NHA-D1180 11.80 12.00 118 71 56 45
D2305-NHA-D1200 12.00 M14 12.00 118 1 56 45
D2305-NHA-D1220 12.20 - 14.00 124 77 - 60 45
D2305-NHA-D1225 12.25 - 14.00 124 77 - B0 45
D2305-NHA-D1250 12.50 M14X1.5 14.00 124 77 B0 45
D2305-NHA-D1270 12.70 14.00 124 77 60 45
D2305-NHA-D1275 12.75 14.00 124 77 60 45
D2305-NHA-D1280 12.80 14.00 124 7 60 45
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Recommendation of cutting output see page P59 Arrange of size O{m7) dihé)
22-3 | +D.0021+0.012 0.000-0.006:
>3-6 +0,004/+0.016 0.000/-0.008
280 | eoomR0E] 0,000 0,000,
>10-18 +0.007/+0.025 0.000/-0.011
>1820 | 00080029 | 000000073
i (mm)
Unit(mm)
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EE=1 Diamnjftér Q?ﬁcs;g ’\Sni;i*“ Diamet:?i)éf i-lolder Tota“lélfngth Lengf ff flute Max. iﬁtjt?:g;ﬁeepth Lengtjltﬁc:fé shank
o) d1(m7) Metrich d2(h&) 1 12 13 14
D2305-NHA-D1300 13.00 14.00 124 77 60 45
D2305-NHA-D1350 13.50 - 14.00 124 ¥ 60 45
D2305-NHA-D1380 13.80 14.00 124 7 60 45
D2305-NHA-D1400 14.00 M16 14.00 124 T 60 45
D2305-NHA-D1425 14.25 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1450 14.50 M16X1.5 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1475 14.75 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1480 14.80 16,00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1500 15.00 . 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1510 15.10 - 16.00 133 83 63 48
D2305-MHA-D1550 15.50 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1580 15.80 16.00 133 83 63 48
D2305-NHA-D1600 16.00 16.00 133 B3 83 48
D2305-NHA-D1650 16.50 18,00 143 93 &l 48
D2305-NHA-D1675 16.75 18.00 143 a3 i 48
D2305-NHA-D1680 16.80 18.00 143 93 4| 48
D2305-NHA-D1700 1700 | 18.00 143 @ | 7 48
D2305-NHA-D1750 17.50 - 18.00 143 a3 - T 48
D2305-NHA-D1780 17.80 18.00 143 a3 Al 48
D2305-NHA-D1800 18.00 18.00 143 93 71 48
D2305-NHA-D1850 18.50 20.00 163 101 v 50
D2305-NHA-D1800 18.00 20.00 183 101 7 50
D2305-NHA-D1950 18.50 20.00 153 101 v 50
D2305-NHA-D1980 19.80 20.00 183 101 T 50
D2305-NHA—[]20(}D 20.00 20.00 153 101 7 50
Izgfmﬁgﬂtfﬁ%rﬁzﬁ?ﬁng output see page P59 Arrizgifj.iize m.;;T;; s u_uod[::Tuos
Z3-b HORH0E | 000050008
>6-10 +0.06/+0.021 0.000¢-0.008
>10-18 +0.007/+0025 | 0.000-0.011
>18-20 100840029 0.0004-0.0%3
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