Indexable Drills
KZKENNAMETAIZ Application Data

HTS DFR™ e Metric

Metric
Cutting Speed — vc
= ) Recommended Feed Rate (f) by Diameter
5 -§ ?’t % Range — m/min
%g E % § é Starting DFRO3... DFR04
=0 (] a S S min | Value | max %] 40,00-46,00mm 46,00-55,00mm
S ? mg ﬁgﬂgg 79 190 | 229 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
11 U ? mg ﬁgﬂjg 71 130 | 171 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
l ? mg Egmg 44 80 106 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
S ? gg ﬁgﬂgg 75 | 180 | 217 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 .
21 v ? gg ﬁgﬂ:g 7 120 | 271 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 E
! c|> gg ﬁgmg 44 70 | 106 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 %
S (,) gg Egﬂgg 60 | 140 | 169 mmv/r 0,10-0,14 0,12-0,18 é
31 U ? gg Eggjg 50 | 100 | 121 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
| (,) gg ﬁgmg 30 60 72 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
S ? gg Egtﬁg 79 | 120 | 229 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
41 U ? gg Eggig 7 100 | 171 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
l ? gg igmg 44 80 | 106 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18
S ? gg Eggjg 62 | 100 | 190 mm/r 0,06-0,11 0,07-0,14
5| U ? gg Egmg 47 60 | 114 mm/r 0,06-0,11 0,07-0,14
l ? gg Egmg 31 40 76 mm/r 0,06-0,11 0,07-0,14
S ? gg ﬁggjg 59 95 180 mm/r 0,07-0,11 0,08-0,13
6] U ? gg Egmg 45 57 | 108 mm/r 0,07-0,11 0,08-0,13
! T o Torio| | ® | ™ mm/e 007-0,11 008-0,13
S c|> mg Egm% 40 | 110 | 134 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18
b ? 33 Eﬁ?liﬁ R mmve 007-0,11 0,12-0,18
! ? mﬁ E§§123 22| S0 | 6 mm/t 007-0,11 0,12-0,18
S ? mg Egm% 38 | 99 | 127 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18
Mi2| U i ko] ¥ | @ || mwe 0.07-0,11 0,12-0,18
! ? 33 Eﬁ?lig 22| 45 | 6 mm/e 007-0,11 0,12-0,18
S ? mg KK gm% 32 88 | 107 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18
8 v ? 33 Eﬁ?liﬁ St %6 | 8% mme 007-0,11 012-0,18
| ? mg Eg;l 28 22 40 | 6t mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18

Condition: S = Stable cutting conditions;
U = Unstable cutting conditions;
| = Interrupted cutting conditions

Pocket seat: | = Inboard insert;
O = Outboard insert
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Indexable Drills
Application Data KZKENNAMETAI:

HTS DFR™ e Metric

Metric
Cutting Speed — vc
- ) Recommended Feed Rate (f) by Diameter
- -§ % % Range — m/min
5 g -g % § é Starting DFRO3... DFROA4...
=6 | O o S S min | Value | max 9 40,00-46,00mm 46,00-55,00mm
S CI) 23 EEEEE 79 171 229 mm/r 0,11-0,20 0,13-0,27
11 v ? ::g igﬂ;g 64 | 117 | 156 mm/r 0,11-0,20 0,13-0,27
B b koo | ©| ™ || mw 0,11-0220 0,18-027
-g S ? gg Eggilg 75 | 162 | 217 mm/r 0,11-0,20 0,13-0,27
% 2 CI) gg Egﬂii 64 | 1M1 | 156 ) mmi 0,11-0,20 0,13-027
é ' ? tg Egﬂ:g 40 | 68 | 9 mm/r 0,11-0,20 0,13-0,27
S ? gg Egiilg 68 146 195 mm/r 0,11-0,20 0,13-0,27
3| v ? gg Egﬂig 59 | 100 | 144 mm/r 0,11-0,20 0,13-027
e T ] | ® || 0,11-0220 0,18-0227
S ? g EBEE: 128 240 358 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
11 U ? tg igﬂ:g 102 | 160 | 239 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
I ? ::B Egﬂjg 67 104 155 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
S ? :I Egl :2: 119 223 333 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
2| u ? ::g Egﬂjg 102 149 239 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
' ? ::B Egﬂjg 67 97 155 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
S (I) :I Egl :i: 110 206 308 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
31 u ? tg Egﬂig 102 | 138 | 239 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
| ? II:B Egﬂjg 67 89 155 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
S ? 21 Egl:ﬁ: 119 223 333 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
4] U ? ::B Egﬂjg 102 149 239 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
' ? ::B Egﬂ:g 67 97 | 155 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
S ? 21 Egl ?ég 92 220 262 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
5| U ? ::B Egﬂ:g 72 | 140 | 167 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19
! ? tg Egﬂ:g 46 90 107 mm/r 0,06-0,09 0,11-0,19

Condition: S = Stable cutting conditions;
U = Unstable cutting conditions;
| = Interrupted cutting conditions

Pocket seat: | = Inboard insert;
O = Outboard insert
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Indexable Drills
Application Data KZKENNAMETAI:

HTS DFT™ e Metric

Metric
Cutting Speed — vc
« _ . Recommended Feed Rate (f) by Diameter
g X :é ﬁ % . Range — m/min
£3| 2|3 § K] Starting DFTO3... DFTO5... DFTO6... DFTO7...
=6 | O | o S S min | Value | max (%] 45,00-55,00mm 55,00-78,00mm 78,00-140,00mm 140,00-270,00mm
S ? MED) ﬁgﬂig 94 190 229 | mm/r 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,13-0,19
1] U ? mg I?(;L{li% 71 130 171 | mm/r 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,13-0,19
| ? mg Ifg#lt% 44 80 106 | mm/r 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,13-0,19
P S ? :ﬁ Eggig 94 180 229 | mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
% 21 U ? :E ngt% 71 120 1714 | mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
§ | PO w70 | 106 | mowr 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
E S CIJ :E Eggig 70 140 169 | mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
31 U ? :ﬁ Eg%t% 50 100 121 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
. | C|> :E }L(gxi% 30 60 72 mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
S ? :E ﬁggig 94 120 229 | mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
41 U ? :E KK(;U:;(()) 71 100 171 | mm/r 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
| PO us | s0 | 106 | e 0,10-0,14 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,20
S ? :E ﬁgﬂig 78 100 190 | mm/r 0,05-0,07 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
51 U ? :E KK((337U1‘:1% 47 60 114 | mm/r 0,05-0,07 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| ? :i KK((Z:;‘Z% 31 40 76 mm/r 0,05-0,07 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
S ? :Ii l;gﬂig 74 95 180 | mm/r 0,04-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
6| U ? :'; I(Kg%‘:l% 45 57 108 | mm/r 0,04-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| ? :§ Ifg;{]‘:l% 30 38 72 mm/r 0,04-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
S ? mg Egﬂig 48 110 134 | mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
1] U ? mg KKC(;LTL% 31 70 86 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
| ? mg ig;l 28 22 50 61 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
S ? mg Egﬂii 48 99 134 | mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
M|2| U ? mg KK(():7U1‘:3) 31 63 86 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
| ? mg Eg;l 28 22 45 61 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
S ? mg Egﬂig 48 88 134 | mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
3|1 U ? mg ;g;ﬁ% 31 56 86 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
| ? mg Eg;:} 22 22 40 61 mm/r 0,07-0,11 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22

Condition: S = Stable cutting conditions;
U = Unstable cutting conditions;
| = Interrupted cutting conditions

Pocket seat: | = Inboard insert;
O = Outboard insert
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Indexable Drills
KZKENNAMETAIZ Application Data

HTS DFT™ e Metric

Metric
Cutting Speed — vc
- Recommended Feed Rate (f) by Diameter
< _§ % % Range — m/min
£33 % § 3 Starting DFTO3... DFTO5... DFTO6... DFTO7...
=0 | O a S S min | Value | max o 45,00-55,00mm 55,00-78,00mm 78,00-140,00mm | 140,00-270,00mm
s ORI aa | a7t | 220 | e 0,11-0,20 0,13-0,27 0,15-0,31 0,17-033
1| u QR KO gy | a7 | 4se | i 0,11-0,20 0,13-0,27 0,15-0,31 0,17-0,33
| PO L KO w0 | 72 | 96 | mr 0,11-0,20 0,13-0.27 0,15-0,31 0,17-0,33
s O HE L KCPKIO | o4 | 162 | 220 | mwr 0,11-0,20 0,13-0,27 0,15-0,31 0,17-0,33
2| y PO HRL KOU |6y | 411 | 186 [ e 0,11-0,20 0,13-0.27 0,15-0,31 0,17-0,33 §
| PO P L KO w0 | e | 96 | mwr 0,11-0,20 0,13-0,27 0,15-0,31 0,17-0,33 %
s O tHE L KCPKIO | 90 | 146 | 217 [ mwr 0,11-0,20 0,13-0.27 0,15-0,31 0,15-0,31 ';2
3| u PO L KU |59 | q00 | 144 | mowr 0,11-0,20 0,13-0,27 0,15-0,31 0,15-0,31 -
| PO L KO 135 | e2 | 84 | mowr 0,11-0,20 0,13-0.27 0,15-0,31 0,15-0,31
s (O ST KOS | 5e | 240 | 358 | 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
1| u QIR KOO g | 160 | 230 | mm 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
| PO L KOTD 67 | 104 | 155 | mr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
s O ST KD |45y | 223 | 358 | mr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
2y PO HEL KO | 4op | 149 | 289 | mr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
| PO L KO 67 | o7 | 15 | mmr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
s (O ST KD |54 | 206 | 358 | mr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
3| u O L KO | qop | 138 | 289 | mmr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
| PO L KOO 67 | 8o | 155 | mmr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
s (O ST KO | se | 228 | a8 | mowr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
af u PO DL KT | 40p | 149 | 289 | miwr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
| PO DL KO | 67 | o7 | 15 | mwr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
s O3 KDUB |45 | 200 | 262 [ mwr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
5| u PO HEL KO0 | 72 | 140 | 167 | mwr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
| PO R L KO | s | 90 | 107 [ mwr 0,06-0,09 0,11-0,19 0,12-0,20 0,14-0,25
s (O HEL KOTI0 N oa | a0 | 49 | mowr 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10
1| u QR KOO g | a0 | a7 | e 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10
| PO R L KOTHD 1 45 | 25 | a0 [ mowr 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10
s O HEL KOO | o5 | 35 | 48 [ mowr 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10
2| y PO HRLKOTD | 4g | 25 | a4 | mowr 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10
| PO P L KO a4 | 20 | 27 | mewr 0,04-0,07 0,05-0,08 0,07-0,10 0,07-0,10

Condition: S = Stable cutting conditions;
U = Unstable cutting conditions;
| = Interrupted cutting conditions

Pocket seat: | = Inboard insert;
O = Outboard insert
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Indexable Drills
Application Data KZKENNAMETAI:

DFR™ e PCD ® Metric

Metric
Cutting Speed — vc
- Recommended Feed Rate (fz) by Diameter
© _ .
- § 3 % Range — m/min
=Y = k] £ )
£3 g ] ] : Starting DFRO4
=0 o o S S min | Value | max %] 20,50-24,00mm
(¢} ST KD1425
1 S 396 720 841 mm/r 0,06-0,08
ST KD1425
) ST KD1425
2 S 369 670 782 mm/r 0,12-0,18
| ST KD1425
(0] ST KD1425
» 3 S 341 619 723 mm/r 0,12-0,18
= | ST KD1425
a o] ST KD1425
2 4 S 475 720 841 mm/r 0,12-0,18
2 I ST KD1425
x
] 0 ST KD1425
£ 5 S 480 720 864 mm/r 0,06-0,08
| ST KD1425
DFT™ e PCD ¢ Metric
Metric

Cutting Speed — vc
Recommended Feed Rate (f) by Diameter

B 5 <§ 2 Range — m/min
8 B | |5
55| 5|2 £ 3
®2|5|°%8 3 ® Starting DFT03 DFT05 DFT06 DFTO07 DFTO09 DFT11
=6 |0 | a (3] S min | Value | max @ |16-24,00mm | 25-32,00mm | 33-40,00mm | 41-48,00mm | 49-68,00mm | 69-82,00mm
O | ST/C KD1425
11 S 480 720 864 | mm/r | 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18

ST/C KD1425

O | ST/C KD1425
2| S 447 670 804 | mm/r | 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| ST/C KD1425

O | ST/C KD1425
3| S 413 619 743 | mm/r | 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| ST/C KD1425

O | ST/C KD1425
41 S 447 670 804 | mm/r | 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| ST/C KD1425

O | ST/C KD1425
5] S 480 720 864 | mm/r | 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
I ST/C KD1425
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