WNT \ Standard Solid carbide drilling

Cutting Data
Cutting data standard values — type UNI
11704 ...
8xD
ith thro!

- ot 034 045 056 o b0tz e wude feds e

2 v, (m/min) f (mmirev)
P4 100 013 016 019 0,22 0,25 028 031 034 0,36 038
P12 80 012 015 018 021 0,24 027 030 032 035 037
P13 80 012 015 018 021 0,24 027 030 032 0,35 037
P4 75 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P15 75 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P24 80 013 016 019 0,22 025 028 031 034 036 038
P22 75 012 015 018 021 0,24 027 030 032 035 037
P23 75 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P24 60 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P31 75 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P3.2 60 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P33 35 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P41 40 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 0,23 025
P4.2 25 0,06 0,08 0410 012 0,14 015 018 020 0,23 0,25
.11 30 0,06 0,08 0410 012 0,14 015 018 020 023 025
M.21 30 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 023 025
M.3.1 30 0,06 0,08 010 012 0,14 015 018 020 023 025
KA 100 016 018 022 0,25 029 033 0,37 040 043 046
K42 80 016 018 022 025 0,29 033 0,37 040 043 046
K.24 80 010 013 015 018 0,20 023 026 030 0,34 038
K22 75 010 013 015 018 0,20 023 026 030 0,34 038
K.3.1 80 010 013 015 018 0,20 023 026 030 0,34 038
K32 75 010 013 015 018 0,20 023 0,26 030 0,34 0,38
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@) The cutting data is highly dependent on external conditions, such as stability of the tool and workpiece clamping, material and machine type!

The values indicated represent possible cutting data which may need to be corrected depending on operating conditions !
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