CUTTING CONDITIONS

Drilling | Solid | Cutting conditions

VPH-GDS

~35HRC - 35~45 HRC » 45~50 HRC » 50~70 HRC SKD SCM
34~43 HRC 43~48 HRC 48~53 HRC SKD11 SKD61 100Cre
1060~1400 N/mm? 1400~1600 N/mm? 1600~1900 N/mm? ~1060 N/mm? ~900 N/mm? 710~900 N/mm?

Ve 12 ~18 m/min 6 ~ 10 m/min 5~8m/min 10 ~ 16 m/min 12 ~20 m/min 25 ~32m/min

2 S F S F S F S F S F S F

(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™") (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
05 8.000 0,005~0,013 5.000 0,005~0,01 3.800 0,005~0,01 6.400 0,01~0,025 7.600 0,01~0,025 15.000 0,01~0,025
1 4.000 0,01~0,03 2.500 0,01~0,02 1.800 0,01~0,02 3.200 0,03~0,045 5.000 0,03~0,045 8.000 0,03~0,045
2 2.550 0,02~0,05 1.250 0,02~0,04 1.050 0,02~0,04 2.100 0,06~0,09 2.550 0,06~0,09 4.500 0,06~0,09
3 1.700 0,03~0,08 850 0,03~0,06 700 0,03~0,06 1.400 0,10~0,13 1.700 0,10~0,13 3.000 0,10~0,13
4 1.250 0,04~0,10 640 0,04~0,08 520 0,04~0,08 1.030 0,11~0,15 1.270 0,11~0,15 2.250 0,11~0,15
5 1.000 0,05~0,13 510 0,05~0,10 400 0,05~0,10 830 0,12~0,18 1.020 0,12~0,18 1.800 0,12~0,18
6 850 0,06~0,15 430 0,06~0,12 350 0,06~0,12 690 0,13~0,19 850 0,13~0,19 1.500 0,13~0,19
7 730 0,07~0,18 360 0,07~0,14 260 0,07~0,14 600 0,15~0,22 730 0,15~0,22 1.300 0,15~0,22
8 640 0,08~0,20 320 0,08~0,16 230 0,08~0,16 520 0,16~0,24 640 0,16~0,24 1.100 0,16~0,24
9 570 0,09~0,23 280 0,09~0,18 210 0,09~0,18 460 0,18~0,26 570 0,18~0,26 1.000 0,18~0,26
10 510 0,10~0,25 260 0,10~0,20 200 0,10~0,20 410 0,20~0,28 510 0,20~0,28 900 0,20~0,28
11 460 0,11~0,28 230 0,11~0,22 180 0,11~0,22 380 0,22~0,31 460 0,22~0,31 820 0,22~0,31
12 430 0,12~0,30 210 0,12~0,24 170 0,12~0,24 350 0,24~0,34 430 0,24~0,34 760 0,24~0,34
13 400 0,13~0,32 200 0,13~0,26 160 0,13~0,26 320 0,26~0,36 390 0,26~0,36 700 0,26~0,36
Ti Alloy Inconel Carbon Steel C<0,2% GG
Ti-6Al-4V Inconel 718 CK50 41CrMo4 GG25
(32~38 HRC) (38~43 HRC) 500 ~ 710 N/mm? ~500 N/mm? ~350 N/mm?

Ve 6~ 10 m/min 6 ~8 m/min 25 ~36 m/min 38 ~50 m/min 40 ~ 63 m/min

2 S F S F S F S F S F

(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)

0,5 5.000 0,005~0,01 3.800 0,005~0,01 15.000 0,015~0,025 Note* 0,005~0,01 Note* 0,005~0,01

1 2.400 0,01~0,02 2.000 0,01~0,02 8.000 0,03~0,045 12.000 0,01~0,02 12.000 0,01~0,02
2 1.200 0,02~0,04 1.100 0,02~0,04 5.000 0,06~0,09 6350 0,06~0,09 8.400 0,08~0,11

3 800 0,03~0,06 740 0,03~0,06 3.400 0,10~0,13 4250 0,10~0,13 5.600 0,11~0,16
4 700 0,04~0,08 550 0,04~0,08 2.550 0,11~0,15 3.200 0,11~0,15 4220 0,13~0,19

5 500 0,05~0,10 450 0,05~0,10 2.050 0,12~0,18 2.550 0,12~0,18 3.370 0,16~0,22
6 440 0,06~0,12 370 0,06~0,12 1.700 0,13~0,19 2.100 0,13~0,19 2.800 0,19~0,26

7 350 0,07~0,14 320 0,07~0,14 1.450 0,15~0,22 1.800 0,15~0,22 2.400 0,20~0,28

8 320 0,08~0,16 280 0,08~0,16 1.270 0,16~0,24 1.600 0,16~0,24 2.100 0,21~0,30

9 280 0,09~0,18 250 0,09~0,18 1.130 0,18~0,26 1.400 0,18~0,26 1.900 0,23~0,33
10 260 0,10~0,20 220 0,10~0,20 1.000 0,20~0,28 1.270 0,20~0,28 1.700 0,25~0,36
11 230 0,11~0,22 200 0,11~0,22 930 0,22~0,31 1.150 0,22~0,31 1.550 0,28~0,39
12 210 0,12~0,24 190 0,12~0,24 850 0,24~0,34 1.060 0,24~0,34 1.400 0,30~0,42
13 200 0,13~0,26 170 0,13~0,26 790 0,26~0,36 980 0,26~0,36 1.300 0,31~0,42

*Note: For machines that cannot achieve the speeds indicated in the table please set rotation as high as possible.
Tool life may be decreased.




