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CARBIDE DRILL WITH INNER COOLANT SUPPLY, 15XD WZB 10228

< 1.400
N/mm² 15 x d Ø

3-12
135°

PRODUCT DESCRIPTION
f High-performance drill with parabolic slot profile

MATERIAL
f Carbide, TiAlN multi-layer coated
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d3 l l1 T max. d No. EUR

6 95 57 53 3 WZB 10228/  3 < >

6 106 62 57 3.5 WZB 10228/  3,5 < >

6 116 71 66 4 WZB 10228/  4 < >

6 133 88 83 4.2 WZB 10228/  4,2 < >

6 133 87 82 4.5 WZB 10228/  4,5 < >

6 133 87 82 5 WZB 10228/  5 < >

6 150 103 97 5.5 WZB 10228/  5,5 < >

6 150 103 97 6 WZB 10228/  6 < >

8 167 119 113 6.8 WZB 10228/  6,8 < >

8 167 119 113 7 WZB 10228/  7 < >

8 183 133 127 8 WZB 10228/  8 < >

10 204 149 142 9 WZB 10228/  9 < >

10 221 165 158 10 WZB 10228/10 < >

10 263 199 191 12 WZB 10228/12 < >
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REFERENCE VALUES FOR DRILLING

1) Vc: cutting speed (m/min.) 

F Pilot drill ≥ 1xd required
F Drill continuously without pecking cycle, with internal cooling only

2) f: feed per revolution (mm/rev.)

WZB 10228 Material Strength Vc1

m/min.

d

3 4 5 6 8 10 12

f2 (mm/u)

d

ap

1.1730 640 N/mm² 110  0.140  0.170  0.205  0.235  0.290  0.345  0.395

1.2083 780 N/mm² 100  0.095  0.120  0.140  0.165  0.205  0.240  0.275 

1.2085 1080 N/mm² 85  0.080  0.100  0.120  0.140  0.170  0.205  0.235 

1.2162 660 N/mm² 110  0.125  0.155  0.180  0.210  0.260  0.305  0.355 

1.2311 1080 N/mm² 85  0.080  0.100  0.120  0.140  0.170  0.205  0.235 

1.2312 1080 N/mm² 85   0.080 0.100    0.120  0.140   0.170   0.205   0.235

1.2316 1010 N/mm² 85   0.080  0.100   0.120 0.140    0.170  0.205 0.235  

1.2343 780 N/mm² 100 0.095 0.120 0.140 0.165 0.205 0.240 0.275

1.2379 780 N/mm² 100  0.095  0.120  0.140  0.165  0.205  0.240  0.275

1.2714 HH 1350 N/mm² 85  0.090  0.115  0.135  0.155  0.195  0.230  0.265

1.2767 830 N/mm² 100  0.095  0.120  0.140  0.165  0.205  0.240  0.275 

1.2842 775 N/mm² 110  0.125  0.155  0.180  0.210  0.260  0.305  0.355 

Steel 1400 N/mm² 75 0.090 0.115 0,135 0.155 0.195 0.230 0.265

1.4301 660 N/mm² 70  0.050  0.060  0.070  0.080  0.100  0.120  0.140

ap = max. 15 x d 1.4305 620 N/mm² 70  0.050  0.060  0.070  0.080  0.100  0.120  0.140

1.4571 600 N/mm² 70  0.050  0.060  0.070  0.080  0.100  0.120  0.140

E Further materials and cutting values can be found in the cutting data calculator.


