WNT \ Performance Solid carbide drilling

Cutting Data
Cutting data standard values - WTX — Micro
10694 ..., 10 695 ...
8xD / 12xD
} W"g‘otohlfn”tgh MMS <@10 S@10-125  >@125415  >015-20  >020-25  >025-30
2 v, (m/min) f (mmirev)

P11 70 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0,115
P1.2 60 ) 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P1.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 015
P1.4 60 ) 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0115
P15 60 43 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 015
P21 70 51 0,028 0034 0,045 0,070 0,095 0115
P2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0415
P2.3 60 43 0028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P24

P31 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0415
P3.2 50 34 0028 0,034 0,045 0070 0,095 0115
P3.3

P41 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.21 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.3.1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K14 o) 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K42 70 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0115
K.21 o) 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0,115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0,115
K.31 70 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0070 0,095 0115
NAA

NA.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.31

N.3.2

N.3.3

N.41

S 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
§1.2 15 0,015 0,018 0024 0,040 0,060 0,080
8.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.3

8.3 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

(e}
@) The cutting data depends extremely on the external conditions, the material and machine type.

The indicated values are possible values which have to be increased or reduced according to the application conditions.

2138 cuttingtools.ceratizit.com



