WNT \ Performance Solid carbide drilling

Cutting Data
10721...
5xD
withthough g5 & g5  @g12 @116 @16-20
% coolant
2 Ve (m/min) f (mm/rev)
P11 90 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25 @ Application Note:
P1.2 85 0,09 013 017 0,21 0,24 Spot drilling with reduced feedrate
P1.3 80 0,09 0,12 0,16 0,20 0,23
PA.4 75 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 1. Feedrate f [mm/U] should be multiplied by correction factor A,
PA.5 70 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
P.21 90 oM 0,16 0,21 0,26 0,29
P.2.2 80 0,10 014 019 0,24 0,27 2. Drill with reduced feed rate until tool is fully engaged in
P23 70 0,09 013 047 021 024 workpiece by approximately 0.25 x D
P.2.4 55 0,09 0,12 0,16 0,19 0,21
P34 60 009 013 017 0.21 0.24 3. Retract from the hole at double the feed rate fin mm/U -
— - - - - - only with inclined surfaces
P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20
P.3.3 50 0,06 0,09 0,1 0,14 0,15 ™ ’ X
is operation is necessary in order to achieve maximum
P4 50 0,06 0.09 0.1 0.4 0.1 performance of the drill!
P.4.2 50 0,06 0,09 0,1 0,14 0,16
MAA 4 1 14 1
5 0,06 0.09 0, 0, 0,16 4. Drill the hole with feed rate f [mm/U] without pecking for chip
M.241 40 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 evacuation
M.31 40 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
K14 95 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38
KA1.2 80 0,1 0,16 0,21 0,26 0,30
K.241 130 0,12 0,18 0,25 0,30 0,35 . T il
K.2.2 80 041 016 0.21 0.26 0.30 orrection factor A, for f [mm/U] when spot drilling
K.31 70 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32 inati
INE T Ado3D(10720.)  Ato5xD (10721 .)
K.3.2 65 0,10 014 018 0,22 0,25 workpiece surface
15° 0,5 0,25
30° 0,4 not recommended
45° 0,25 not recommended

[e]
@ For drilling on flat surfaces (inclination 0 °) with the

WTX - 180 5xD, we recommend the use of a pilot drill.
(WTX - UNI 3xD)
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