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Table of Drilling Conditions

F* : CEROHEESE N (rpm)
TERELRS f (mm/rev)

The upper data is rotation speed N (R.P.M.)
The lower data is feed rate f (mm/rev)

1 Ml #4 o -
Work Material BIEEE D (mm) gﬁ-
ME it ﬁ?éjijj th @JﬁHEE: 1 2 2 4 5 6 7 8 9 10 | 12 | 16 | 20 s
- Tensile Strength Cutting Speed :
Material N ,mng S0 Maf'
— Rz &S A
General Structural Steel
SS34, SS41 300-500 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 6440 510 HSS
002 004 006 008 0.08 0096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
SS50 500-800 25 8000 4000 2650 2000 1600 1330 1140 1000 880 660 660 500 400 HSS
0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
IREIE
Fast Cut Steel
SUM21T, SUM22L 360-550 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 640 O5I0  HSS
0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315
SUM32 600-850 25 8000 4000 2650 2000 1600 1330 1140 1000 880 800 660 500 400 HSS
002 004 006 008 0.08 0096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
SEEEE
Spring Steel
SUP3, SUPTO HB240-330 4~10 1280~ 640~ 420~ 320~ 160~ 210~ 180~ 160~ 140~ 130~ 105~ 80~ 65~ HSCo
SUPIT2 3200 1600 1070 800 640 530 460 400 360 320 270 200 160
0.013 0.025 0.038 0.050 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.125 0.160
e
Carbon Steel
S10C-S20C 340-600 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 640 O5I0  HSS
002 004 006 008 0.08 0096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
S25C-S45C 600-800 20 6400 3200 2120 1600 1280 1060 910 800 710 440 530 400 320 HSS
002 004 006 008 0.08 0096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
S50C-S58C 800-1000 16 5000 2500 1700 1250 1020 850 730 630 570 510 430 320 260 HSS
0.014 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
=g
Alloy Steel
SCr415 SCr420 500-800 16 5000 2500 1700 1250 1020 850 730 430 570 510 430 320 260 HSS
SCr435 SCr440
SCM440 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
SCM430 SCM445 = 600-200 16 5000 2500 1700 1250 1020 850 730 6430 570 510 430 320 260 HSS
0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
SNCM420 200-1200 10 3200 1600 1070 800 6440 530 460 400 360 320 270 200 160 HSCo

SNCM439

0.013 0.025 0.038 0.050 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.125 0.160
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Table of Dirilling Condiitions

O EERDOEE N (rpm)
T™MEZER f (mm/rev)

The upper data is rotation speed N (R.P.M.)
The lower data is feed rate f (mm/rev)
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LD
Bearing Steel
SuUJ1,5UJ2,SUJ3 750-850 16 5000 2500 1700 1250 1020 850 730 630 570 510 430 320 260 HS Co
0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
&£ TE® '
Alloy Tool Steel
SKD11 SKD12 800-1000 10 3200 1600 1070 800 640 530 460 400 360 320 270 200 160 HS Co
SKD4 SKDé 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.100 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
SKD2 SKS3 SKT5
SKDé1 SKDé2 700-850 16 5000 2500 1700 1250 1020 850 430 630 570 510 430 320 260 HS Co
SKS7 SKS21 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.100 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
SKS41 SKS42
=X LE
High Speed Tool Steel
SKH51 SKH55 200-1050 10 3200 1600 1070 800 640 500 460 400 360 320 270 200 160 HSCo
SKH57 0.013 0.025 0.038 0.050 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.125 0.160
S
Stainless Steel
SUS410, SUS405 500-200 12 3800 1900 1270 960 760 630 540 480 420 380 320 210 190 HSCo
SUS420, SUS430 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
SUS430F
SUS303, SUS304 500-750 10 3200 1600 1070 800 640 530 460 400 360 320 270 200 160 HS Co
SUS316, 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
Heat-resistant Steel
SUH&60 500-800 6 1920 960 440 480 380 320 270 240 210 190 160 120 95 HSCo
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.125 0.160
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Table of Drilling Conditions

<0 : HEZOESE N (rom)
TMEAESRG f (mm/rev)

The upper data is rotation speed N (R.P.M.)
The lower data is feed rate f ([mm/rev)

Ductile Cast Iron

FCD45, FCD&0 HB160-240 25

INRIAGE

Titanium & Titanium Alloy

Ti99.5-99 .8 TIA15 350-800 10

SnZrd

TiA15V4, TiCu2 700-1200 3

filiga

Pure Aluminum

A1050T, A2024P 40-450 80

maE

Aluminum Alloy

ADCIO0 170-280 63

ADCI, ADC3,

ADCI2 180-300 32

s
Copper

DCu, C1220P 220-370 32

” B -
Wo?g fajuﬁriol SREAIEE D (mm) %g
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g ensile Strength Cutting Speed ,
Material Rl M/Min . :Matl
IS
Grey Cast Iron
FC15, FC20 HB180-240 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 640 510 HSS
0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315
FC30 HB240-300 20 6400 3200 2120 1600 1280 1060 910 800 710 640 530 400 320 HSS
0.0250.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315
IR EiSE

0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315

0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.125 0.160

8000 4000 2650 2000 1600 1330 1140 1000 880 800 660 500 400 HSS

3200 1600 1070 800 640 530 460 400 360 320 270 200 160 HSCo
0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315

1600 800 540 400 320 270 230 200 180 160 130 100 80 HSCo

25600 12800 8500 6400 5100 4250 3660 3200 2840 2560 2130 1600 1280 HSS

0.032 0.038 0.063 0.125 0.125 0.160 0.175 0.200 0.225 0.250 0.250 0.315 0.400

20000 10000 6700 5000 4000 3300 28460 2500 2200 2000 1670 1250 1000 HSS
0.032 0.038 0.063 0.125 0.125 0.160 0.175 0.200 0.225 0.250 0.250 0.135 0.400
16000 8000 5300 4000 3200 2670 2290 2000 1780 1600 1330 1000 800 HSS

0.032 0.038 0.063 0.125 0.125 0.160 0.175 0.200 0.225 0.250 0.250 0.315 0.400

10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 640 510 HSS

0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.315
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Table of Drilling Conditions

RO EEROEE N (rpm)
T™MEAER f (mm/rev)

The upper data is rotation speed N (R.P.M.)
The lower data is feed rate f (mm/rev)
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Work Material S Rl -
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- ensile Strength Cutting Speed
Material N/mm? M/Min IMal‘I
=il
Brass
YBSC3, C2710P, 280-550 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 440 510 HSS
C2400P 0.025 0.050 0.075 0.100 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.200 0.250 0.310
&
Bronze
CuNiT15Si, 250-800 25 8000 4000 2650 2000 1600 1330 1140 1000 830 800 660 500 400 HSS
CuNi3Si 002 004 006 008 0.08 0.096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
G715 300-500 20 6400 3200 2120 1600 1280 1060 910 800 710 640 530 400 320 HSCo
C7060P(T) 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
CuAlS5, CuAl8 300-550 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 6440 510 HSS
002 004 006 008 0.08 0.096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
C6161P(B) 400-650 15 4800 2400 1600 1200 960 800 6490 400 530 480 400 300 240 HS Co
C6191B 0.016 0.032 0.038 0.063 0.063 0.075 0.088 0.100 0.113 0.125 0.125 0.160 0.200
@520 250-350 32 10200 5100 3400 2550 2050 1700 1450 1280 1130 1020 850 640 510 HSS
0.02 0.04 006 008 008 0.096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250
G-CusSnl10Zn 250-350 20 6400 3200 2120 1600 1280 1060 910 800 710 640 530 400 320 HS Co

G-CuSn7ZnPb

002 004 006 08 0.08 0.096 0.112 0.125 0.144 0.160 0.160 0.200 0.250

SOEEE : TINGBAE x 1.2~ 1.515 » iBIF#EE x 1.5~ 2.0f% -

Rotation speed:TiN drill x1.2~1.5 ,super hard drill x1.5~2.0

&EfS - TINSETEUNRIE - BIFHEIE x 0.6 ~ 0.81% -

Feed:for TiN drill use same data listed in the above table, Carbide drill x 0.6 ~ 0.8.

&;F3L(3DRALE)ERRB10% ~ 20% » (10D E)iERRBD30% °
For deep hole drilling (over 3D), feed should be reduced by 10~20%.
In case of over 10D, feed should be reduced by 30%.

STHEERSE  BRIFREEREFHELE -

Above data is for reference only. Data may be modified according
to actual cutting condition.
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