CUTTING CONDITIONS

Drilling | Solid | Cutting conditions

ADO-TRS-3D

Lov'\yI élgrgge:!Steel Carbon Steel SC,\AﬂIIoSyCSteeI
- - -SCr-sncm
~1 50S 332050%13? mm? ~21 OSI-?I’SE7 153 (I)\lc/m m? 710 ~900 N/mm?
Ve 80 ~ 120 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min
@ S F S F S F
(min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
3 10.000 0,11 ~0,15 10.000 0,11~0,15 8.500 0,11 ~0,15
4 8.000 0,14~0,2 8.000 0,14~0,2 6.400 0,14~0,2
5 6.400 0,18 ~0,25 6.400 0,18 ~0,25 5.100 0,18 ~0,25
6 5.300 0,21~0,3 5.300 0,21~0,3 4.200 0,21~0,3
7 4.500 0,25~0,35 4.500 0,25~0,35 3.600 0,25~0,35
8 4.000 0,28 ~0,4 4.000 0,28 ~04 3.200 0,28 ~0,4
9 3.500 0,32~045 3.500 0,32 ~0,45 2.800 0,32~045
10 3.200 0,35~0,5 3.200 035~0,5 2.500 0,35~0,5
1 2.900 0,39 ~0,55 2.900 0,39 ~0,55 2.300 0,39 ~0,55
12 2.700 042~0,6 2.700 042~0,6 2.100 042~0,6
13 2.400 0,46 ~ 0,65 2.400 0,46 ~ 0,65 2.000 0,46 ~ 0,65
14 2.300 049~0,7 2.300 049~0,7 1.800 049~0,7
15 2.100 0,53~0,75 2.100 0,53~0,7 1.700 0,53~0,7
16 2.000 0,56 ~0,8 2.000 0,56 ~0,72 1.600 0,56 ~0,72
17 1.900 0,6 ~0,85 1.900 06~0,77 1.500 06~0,77
18 1.800 063~0,9 1.800 0,63 ~0,81 1.400 0,63 ~0,81
19 1.700 0,67 ~0,9 1.700 0,67 ~ 0,86 1.300 0,67 ~ 0,86
20 1.600 0,7~09 1.600 0,7~0,9 1.300 0,7~09
Alloy Steel Cast Iron Ductile Cast Iron
SCM - SCr - sncm FC250 FCD450 - FCD600
900 ~1.100 N/mm? ~350N/mm? 400 ~600 N/mm?
Ve 60 ~ 90 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min
) H F S F S F
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
3 8.000 0,11 ~0,15 10.000 0,11~0,18 8.500 0,11~0,15
4 6.000 0,14~0,2 8.000 0,14~ 0,24 6.400 0,14~0,2
5 4.800 0,18 ~0,25 6.400 0,18~0,3 5.100 0,18 ~0,25
6 4.000 0,21~0,3 5.300 0,21 ~0,36 4.200 0,21~0,3
7 3.400 0,25~0,35 4.500 0,25~ 0,42 3.600 0,25~0,35
8 3.000 0,28 ~0,4 4.000 0,28 ~0,48 3.200 0,28 ~0,4
9 2.700 0,32~0,45 3.500 0,32~0,54 2.800 0,32~0,45
10 2.400 0,35~0,5 3.200 0,35~0,6 2.500 0,35~0,5
11 2.200 0,39 ~0,55 2.900 0,39 ~ 0,66 2.300 0,39 ~0,55
12 2.000 0,42 ~0,6 2.700 0,42~0,72 2.100 0,42 ~0,6
13 1.800 0,46 ~ 0,65 2.400 0,46 ~0,78 2.000 0,46 ~ 0,65
14 1.700 0,49 ~0,7 2.300 0,49 ~ 0,84 1.800 049~0,7
15 1.600 0,53~0,70 2.100 0,53~0,75 1.700 053~0,7
16 1.500 0,56 ~0,72 2.000 0,56 ~0,8 1.600 0,56 ~0,72
17 1.400 0,6~0,77 1.900 0,6 ~0,85 1.500 06 ~0,77
18 1.300 0,63 ~0,81 1.800 063~09 1.400 0,63 ~0,81
19 1.300 0,67 ~ 0,86 1.700 0,67 ~0,95 1.300 0,67 ~ 0,86
20 1.200 0,7~0,9 1.600 07~1 1.300 0,7~0,9

. The indicated speeds and feeds are for drilling with water-soluble coolant.

. Water-soluble high density coolant (less than 20 times dilution) is recommended.

. When using non-water-soluble or water-soluble coolant (over 20 times dilution), reduce cutting speed by 30%.

. Equip the drill with a scratch- and dust-free collet and minimize drill deflection to less than 0.02mm.

. Fasten the work material to reduce the possibility of work deformation, deflection of machined surface, or vibration.
. A clogged oil hole can lead to breakage. Make sure that a filter is attached to the oil feeder.
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