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PDR
High feed radius cutter
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Mild Steel-Carbon Steel
(SS400-S10C) ~180HB 180 (90~220) 0,7(0,3~1) 3 2 0,6(0,3~1) 3 3 2 2

Carbon Steel-Alloy Steel
(S50C-SCM440) ~280HB 180 (90~220) 0,7(0,3~1) 3 2 0,6(0,3~1) 3 3 2 2

Die Steel
(SKD11-SKD61) ~280HB 150 (90~180) 0,6(0,3~1) 3 2 0,5(0,3~1) 3 2 2 2

K
Cast Iron
(FC250) ~350N/mm² 180 (100~250) 0,8(0,3~1,5) 3 2 0,7(0,3~1,5) 3 3 2 2

Ductile Cast Iron
(FCD400) ~800N/mm² 150 (100~250) 0,7(0,3~1,2) 3 2 0,6(0,3~1,2) 3 3 2 2


