WNT \ Performance Solid carbide drilling
Cutting Data

10696 ..., 10 697 ..., 10 698 ..., 10 699 ...

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
} wn:otohI;onL'l[gh <010 5010125  >@125-15  >@015-20  >020-25  >@25-30
2 v, (m/min) f (mmirev)

PAA 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P12 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P13 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P14 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P15 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P24 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P22 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P23 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P.2.4

P34 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P32 2 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P33

P41 0 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P42 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M4 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.2.4 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
.34 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
KA1 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
KA1.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.21 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.34 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115

o
@) Pilot hole required for WTX — Micro deep hole twist drill — see recommended application for WTX — Micro on — page 161
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