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1 RPM 6370 4240 3180 2120 1590 1270 980
FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12:0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-0.24
- 35 RPM 5570 3710 2790 1860 1390 1110 860
FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12:0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-0.24
RPM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
Non-alloy steel 30 Fep 0.04-0.08 006-0.10 008-0.12 0.12-0.16 0.12-018 016022 0.18-024
- 0 | RPM 3180 2120 1590 1060 800 640 490
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12:0.18
n 35 RPM 5570 3710 2790 1860 1390 1110 860
FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.160.22 0.18-024
30 RPM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
Low allov steel FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-024
n Yy 30 RPM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12-0.18
0 0 | RPM 3180 2120 1590 1060 800 640 490
High alloyed steel, FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-024
and tool steel
12 5 RPM 3980 2650 1990 1330 990 800 610
FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-0.24
) RPM 3180 2120 1590 1060 800 640 490
M 13 Stainless steel 20 pEep 0.04-0.08 006-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 016022 0.18-024
14 15 RPM 2390 1590 1190 800 600 480 370
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12:0.18
40 | RPM 6370 4240 3180 2120 1590 1270 980
Grey cast iron FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-024
Y 35 RPM 5570 3710 2790 1860 1390 1110 860
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12-0.18
40 | RPM 6370 4240 3180 2120 1590 1270 980
) FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-024
Nodular cast iron 3 ReM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12-0.18
35 RPM 5570 3710 2790 1860 1390 1110 860
) FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12:0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-024
Malleable cast iron 3 ReM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.04-0.10 0.06-0.12 0.08-0.14 0.12:0.18
) 6  RPM 10350 6900 5170 3450 2590 2070 1590
Aluminum- FEED 0.05-0.09 0.07-0.11 0.12-0.16 0.12:0.18 0.14-0.20 0.16-0.22 0.22-0.28
wrought alloy 65 | RPM 10350 6900 5170 3450 2590 2070 1590
FEED 0.05-0.09 0.07-0.11 0.12-0.16 0.12:0.18 0.14-0.20 0.16-0.22 0.22-0.28
5o RPM 7960 5310 3980 2650 1990 1590 1220
FEED 0.05-0.09 0.07-0.11 0.12-0.16 0.12:0.18 0.14-0.20 0.16-0.22 0.22-0.28
Aluminum-cast,
alloyed
GOLD-P
DRILLS
Copper and
Copper Alloys
(Bronze / Brass)
. 30 RPM 4770 3180 2390 1590 1190 950 730
Non Metallic FEED 0.04-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12:0.16 0.12-0.18 0.16-0.22 0.18-0.24
Materials
Heat Resistant
Super Alloys
0 | RPM 3180 2120 1590 1060 800 640 490
et Al FEED 0.02-0.05 0.02-0.06 0.04-0.08 0.05-0.09 0.06-0.10 0.07-0.13 0.08-0.14
Hardened steel
Z(8 Chilled CastIron
ZY88 Hardened Cast Iron
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