Solid carbide drills

Cutting data for type W1116

f (mm/rev.)

Index Material designation /Vc <310 >@1,0 >@15 >02,0 >0@3,0 >@5,0 >080 | >0120 | >016,0

(m/min) | <010 1 (o145 | <020 | <030 | <050 | <080 | <0120 | <0160 | <0200
1.1.1 | Free cutting steel 110 0,033 0,05 0,067 0,1 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
1.1.2 100 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
1.2.1 | Constructional steel 110 0,033 0,05 0,067 01 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
1.2.2 100 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
1.2.3 95 0,025 0,038 0,05 0,075 01 0,15 0,2 0,26 0,325
1.3.1 | Spring steel
1.3.2
1.3.3
2.1.1 | ion steel 105 0,033 0,05 0,067 0,1 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
21.2 100 0,033 0,05 0,067 01 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
213 95 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
2.2.1 | Nitriding steel 95 0,025 0,038 0,05 0,075 01 0,15 0,2 0,26 0,325
222 95 0,025 0,038 0,05 0,075 0.1 0,15 0,2 0,26 0,325
2.3.1 | Tempered steel 95 0,033 0,05 0,067 01 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
2.3.2 95 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
233 95 0,033 0,05 0,067 0,1 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
2.3.4 95 0,025 0,038 0,05 0,075 01 0,15 0,2 0,26 0,325
235 75 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
2.3.6
3.1.1 | Non alloyed tool steel 75 0,025 0,038 0,05 0,075 0.1 0,15 0,2 0,26 0,325
3.2.1 | Cold working tool steel 95 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
3.2.2 75 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
3.2.3
3.24
3.25
3.3.1 | Hot working tool steel 75 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
3.3.2
3.3.3
3.34
B3ty
3.5.1 | Tempered tool steel
3.5.2
BIDNg
3.5.4
HEE
4.1.1 | Stainless steel 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
41.2 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
41.3 55 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
41.4 55 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
4.1.5 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
4.2.1 | Heat resistant alloys
422
4.2.3
424
5.1.1 | C ional cast steel 100 0,033 0,05 0,067 0,1 0,14 0,2 0,275 0,35 0,45
5.1.2 95 0,025 0,038 0,05 0,075 0,1 0,15 0,2 0,26 0,325
5.1.3 75 0,025 0,038 0,05 0,075 01 0,15 0,2 0,26 0,325
5.2.1 | Stainless cast steel 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
5.2.2 55 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
6.1.1 | Cast iron with lamellar graphite 105 0,05 0,075 0.1 0,15 0,23 0,335 0.425 0,52 0,58
6.1.2 100 0,05 0,075 0.1 0,15 0,23 0,335 0,425 0,52 0,58
6.1.3 95 0,05 0,075 0,1 0,15 0,23 0,335 0,425 0,52 0,58
6.1.4 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
6.2.1 | Spheroidal cast iron 105 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
6.2.2 100 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
6.2.3 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
6.3.1 | GTW (white malleable cast iron) 105 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
6.3.2 100 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
6.4.1 | GTS (black malleable cast iron) 105 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 0,4 0,46
6.4.2 100 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
711 | A
71.2
713
71.4
7.1.5
7.1.6
7.2.1 | Mag
7.2.2
7.3.1 | Copper
7.3.2
7.3.3
734
7.35
7.3.6
7.4.1 | Cuzn (brass)
7.4.2
7.5.1 | CuSn (bronze)
7.5.2
7.6.1 | CuAIFe (Ampco)
7.6.2
7.8.1 | Titanium
7.8.2
7.8.3

9 Detailed assignment of material groups / index see section “Technical appendix”
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