CUTTING CONDITIONS

Drilling | Solid | Cutting conditions

EX-GDXL

-y, Carbon Steel scm Special Alloy Steel GG
'\
CK15 - St40 SKD61 SKD11 FC250
~500 N/mm? CKas 710 ~ 900 N/mm? ~900 N/mm? ~ 1060 N/mm? 5 2
500 ~ 710 N/mm? ~ 28 HRC 28 ~ 34 HRC 350 N/mm

Ve 16 ~ 24 m/min 20 ~ 25 m/min 12 ~16 m/min 10 ~ 20 m/min 6~ 10 m/min 20 ~ 30 m/min
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(min)  (mm/rev.) (min1)  (mm/rev.) (min1)  (mm/rev.) (min1)  (mm/rev.) (min1)  (mm/rev.) (min1)  (mm/rev.)
2 3.200 0,03~0,07 3.600 0,03~0,07 2.200 0,03~0,07 2.400 0,03~0,07 1.270 0,02~0,05 4.000 0,02~0,05
3 2.100 0,05~0,10 2.400 0,05~0,10 1.500 0,05~0,10 1.700 0,05~0,10 850 0,04~0,07 2.700 0,04~0,07
4 1.600 0,06~0,12 1.800 0,06~0,12 1.100 0,06~0,12 1.250 0,06~0,12 640 0,05~0,09 2.000 0,05~0,09
5 1.250 0,08~0,13 1.450 0,08~0,13 900 0,08~0,13 1.000 0,08~0,13 510 0,07~0,10 1.600 0,07~0,10
6 1.050 0,10~0,14 1.200 0,10~0,14 750 0,10~0,14 850 0,10~0,14 420 0,09~0,12 1.350 0,09~0,12
7 900 0,12~0,16 1.000 0,12~0,16 640 0,12~0,16 730 0,12~0,16 360 0,10~0,14 1.150 0,10~0,14
) 800 0,14~0,18 900 0,14~0,18 560 0,14~0,18 640 0,14~0,18 320 0,12~0,16 1.000 0,12~0,16
9 700 0,16~0,20 800 0,16~0,20 500 0,16~0,20 570 0,16~0,20 280 0,13~0,18 900 0,13~0,18
10 640 0,18~0,22 720 0,18~0,22 450 0,18~0,22 510 0,18~0,22 260 0,14~0,20 800 0,14~0,2
11 580 0,20~0,24 650 0,20~0,24 400 0,20~0,24 460 0,20~0,24 230 0,15~0,22 750 0,15~0,22
12 530 0,22~0,26 600 0,22~0,26 370 0,22~0,26 430 0,22~0,26 210 0,17~0,24 660 0,17~0,24
13 490 0,24~0,28 550 0,24~0,28 340 0,24~0,28 390 0,24~0,28 200 0,20~0,26 610 0,20~0,26

Al
AC

AC4C - ADC

20 ~ 35 m/min

S F
(min) | (mm/rev.)
4.400 0,03~0,07
3.000 0,05~0,10
2.200 0,06~0,12
1.800 0,08~0,13
1.500 0,10~0,14
1300 0,12~0,16
1.100 0,14~0,18
1.000 0,16~0,02

900 0,18~0,22
800 0,20~0,24
750 0,22~0,26
700 0,24~0,28




