
kennametal.com kennametal.com  J69 J68

Indexable Drills

•  Choose between HSS and solid carbide. 

high-speed steel solid carbide

D1 L6 L7 L6 L7

mm in mm in mm in mm in mm in

8,00 .315 4,14 .163 1,73 .068 3,61 .142 1,73 .068

10,00 .394 4,88 .192 1,88 .074 4,19 .165 1,88 .074

HTS-R Deep-Hole Drilling System

��HTS DFR™ • Pilot Drills 

A30 AS3 KC7030 D1

B513S08000 A30 B513S08000 AS3 B514S08000 KC7030 8

B513S10000 A30 B513S10000 AS3 B514S10000 KC7030 10

high-speed 
steel uncoated

high-speed 
steel coated

solid carbide  
coated

��HTS DFR • Pilot Drills

��HTS DFR™ • Metric

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

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFR03...

40,00–46,00mm
DFR04

46,00–55,00mm

P

1

S
O MD KCU25

79 190 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I MD KCU25

U
O MD KCU40

71 130 171 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I MD KCU40

I
O MD KC7140

44 80 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I MD KC7140

2

S
O GD KCU25

75 180 217 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU25

U
O GD KCU40

71 120 271 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU40

I
O GD KC7140

44 70 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KC7140

3

S
O GD KCU25

60 140 169 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU25

U
O GD KCU40

50 100 121 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU40

I
O GD KC7140

30 60 72 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KC7140

4

S
O GD KCU25

79 120 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU25

U
O GD KCU40

71 100 171 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KCU40

I
O GD KC7140

44 80 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18
I GD KC7140

5

S
O GD KCU40

62 100 190 mm/r 0,06–0,11 0,07–0,14
I GD KCU40

U
O GD KC7140

47 60 114 mm/r 0,06–0,11 0,07–0,14
I GD KC7140

I
O GD KC7140

31 40 76 mm/r 0,06–0,11 0,07–0,14
I GD KC7140

6

S
O GD KCU40

59 95 180 mm/r 0,07–0,11 0,08–0,13
I GD KCU40

U
O GD KC7140

45 57 108 mm/r 0,07–0,11 0,08–0,13
I GD KC7140

I
O GD KC7140

30 38 72 mm/r 0,07–0,11 0,08–0,13
I GD KC7140

Indexable Drills

Application Data

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

Pocket seat:  I = Inboard insert; 
O = Outboard insert

� first choice

� alternate choice

M

1

S
O MD KCU40

40 110 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

U
O MD KC7140

31 70 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 50 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

2

S
O MD KCU40

38 99 127 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

U
O MD KC7140

31 63 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 45 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

3

S
O MD KCU40

32 88 107 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

U
O MD KC7140

31 56 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 40 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18
I MD KC7140
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��  HTS DFR™ • Metric 

Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFR03...

40,00–46,00mm
DFR04...

46,00–55,00mm

K

1

S
O GD KCPK10

79 171 229 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCPK10

U
O LD KCU25

64 117 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I LD KCU25

I
O LD KCU40

40 72 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I LD KCU40

2

S
O GD KCPK10

75 162 217 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCPK10

U
O GD KCU25

64 111 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCU25

I
O LD KCU40

40 68 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I LD KCU40

3

S
O GD KCPK10

68 146 195 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCPK10

U
O GD KCU25

59 100 144 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCU25

I
O GD KCU40

35 62 84 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27
I GD KCU40

 Indexable Drills 

 Application Data 

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

Pocket seat:  I = Inboard insert;
O = Outboard insert 

N

1

S
O ST KD1425

128 240 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I ST KD1425

U
O LD KCU40

102 160 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

I
O LD KCU40

67 104 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

2

S
O ST KD1425

119 223 333 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I ST KD1425

U
O LD KCU40

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

I
O LD KCU40

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

3

S
O ST KD1425

110 206 308 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I ST KD1425

U
O LD KCU40

102 138 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

I
O LD KCU40

67 89 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

4

S
O ST KD1425

119 223 333 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I ST KD1425

U
O LD KCU40

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

I
O LD KCU40

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

5

S
O ST KD1425

92 220 262 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I ST KD1425

U
O LD KCU40

72 140 167 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

I
O LD KCU40

46 90 107 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19
I LD KCU40

 kennametal.com  

 Experience the advantages at your Authorised 

Kennametal Distributor or at kennametal.com. 

 Use DS and LP geometries to avoid 

bird nesting and long, stringy chips 

in low-carbon steel applications. 

 •  The new DS insert style can be used 

on Drill Fix™ DFT™, HTS, and KSEM 

PLUS™ tooling systems. 

•  LP-style inserts can be used on Drill 

Fix DFSP™ as outboard inserts. 

•  Use the new geometries in all 

applications where long chips are 

an issue.  

 See pages J4–J50 for Drill Fix indexable drills.

See pages H80–H82 and H84–H101, and 

H106 for KSEM PLUS A1 and B1 head systems. 

 Diffi cult Applications 

Made Easy 

 In
d

ex
ab

le
 D

ri
lls

 

http://kennametal.com


kennametal.com kennametal.com  J83 J82

��HTS DFT™ • Metric

Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFT03...

45,00–55,00mm
DFT05...

55,00–78,00mm
DFT06...

78,00–140,00mm
DFT07...

140,00–270,00mm

P

1

S
O MD KCU25

94 190 229 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KCU40

U
O MD KCU40

71 130 171 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KC7140

I
O MD KCU40

44 80 106 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KC7140

2

S
O HP KCU25

94 180 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

71 120 1714 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

44 70 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

3

S
O HP KCU25

70 140 169 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

50 100 121 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

30 60 72 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

4

S
O HP KCU25

94 120 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

71 100 171 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

44 80 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

5

S
O HP KCU25

78 100 190 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KCU40

U
O HP KCU40

47 60 114 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

I
O HP KCU40

31 40 76 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

6

S
O HP KCU25

74 95 180 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KCU40

U
O HP KCU40

45 57 108 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

I
O HP KCU40

30 38 72 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

Indexable Drills

Application Data

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

Pocket seat:  I = Inboard insert; 
O = Outboard insert

��HTS DFT™ • Metric

Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFT03...

45,00–55,00mm
DFT05...

55,00–78,00mm
DFT06...

78,00–140,00mm
DFT07...

140,00–270,00mm

K

1

S
O HP KCPK10

94 171 229 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

64 117 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU25

I
O HP KCU40

40 72 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU40

2

S
O HP KCPK10

94 162 229 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

64 111 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU25

I
O HP KCU40

40 68 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU40

3

S
O HP KCPK10

90 146 217 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

59 100 144 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCU25

I
O HP KCU40

35 62 84 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCU40

Indexable Drills

Application Data

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

Pocket seat:  I = Inboard insert; 
O = Outboard insert

M

1

S
O MD KCU25

48 110 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 70 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 50 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

2

S
O MD KCU25

48 99 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 63 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 45 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

3

S
O MD KCU25

48 88 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 56 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 40 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

N

1

S
O ST KD1425

154 240 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KC7140

102 160 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KC7140

I
O HP KC7140

67 104 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KC7140

2

S
O ST KD1425

154 223 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

3

S
O ST KD1425

154 206 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

102 138 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

67 89 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

4

S
O ST KD1425

154 223 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O LD KC7140

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I LD KC7140

I
O LD KC7140

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I LD KC7140

5

S
O ST KD1425

112 220 262 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

72 140 167 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

46 90 107 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

S

1

S
O HP KC7140

24 40 49 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

U
O HP KC7140

18 30 37 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

I
O HP KC7140

15 25 30 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

2

S
O HP KC7140

25 35 48 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

U
O HP KC7140

18 25 34 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

I
O HP KC7140

14 20 27 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140
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��HTS DFT™ • Metric

Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFT03...

45,00–55,00mm
DFT05...

55,00–78,00mm
DFT06...

78,00–140,00mm
DFT07...

140,00–270,00mm

P

1

S
O MD KCU25

94 190 229 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KCU40

U
O MD KCU40

71 130 171 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KC7140

I
O MD KCU40

44 80 106 mm/r 0,06–0,10 0,08–0,12 0,10–0,14 0,13–0,19
I MD KC7140

2

S
O HP KCU25

94 180 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

71 120 1714 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

44 70 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

3

S
O HP KCU25

70 140 169 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

50 100 121 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

30 60 72 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

4

S
O HP KCU25

94 120 229 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KCU40

U
O HP KCU40

71 100 171 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

I
O HP KCU40

44 80 106 mm/r 0,10–0,14 0,12–0,18 0,12–0,18 0,12–0,20
I HP KC7140

5

S
O HP KCU25

78 100 190 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KCU40

U
O HP KCU40

47 60 114 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

I
O HP KCU40

31 40 76 mm/r 0,05–0,07 0,06–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

6

S
O HP KCU25

74 95 180 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KCU40

U
O HP KCU40

45 57 108 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

I
O HP KCU40

30 38 72 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,06–0,10 0,08–0,12
I HP KC7140

Indexable Drills

Application Data

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

Pocket seat:  I = Inboard insert; 
O = Outboard insert

��HTS DFT™ • Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFT03...

45,00–55,00mm
DFT05...

55,00–78,00mm
DFT06...

78,00–140,00mm
DFT07...

140,00–270,00mm

K

1

S
O HP KCPK10

94 171 229 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

64 117 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU25

I
O HP KCU40

40 72 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU40

2

S
O HP KCPK10

94 162 229 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

64 111 156 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU25

I
O HP KCU40

40 68 96 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,17–0,33
I HP KCU40

3

S
O HP KCPK10

90 146 217 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCPK10

U
O HP KCU25

59 100 144 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCU25

I
O HP KCU40

35 62 84 mm/r 0,11–0,20 0,13–0,27 0,15–0,31 0,15–0,31
I HP KCU40

Indexable Drills

Application Data

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

Pocket seat:  I = Inboard insert; 
O = Outboard insert

M

1

S
O MD KCU25

48 110 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 70 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 50 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

2

S
O MD KCU25

48 99 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 63 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 45 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

3

S
O MD KCU25

48 88 134 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KCU40

U
O MD KCU40

31 56 86 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

I
O MD KC7140

22 40 61 mm/r 0,07–0,11 0,12–0,18 0,14–0,20 0,16–0,22
I MD KC7140

N

1

S
O ST KD1425

154 240 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KC7140

102 160 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KC7140

I
O HP KC7140

67 104 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KC7140

2

S
O ST KD1425

154 223 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

3

S
O ST KD1425

154 206 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

102 138 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

67 89 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

4

S
O ST KD1425

154 223 358 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O LD KC7140

102 149 239 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I LD KC7140

I
O LD KC7140

67 97 155 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I LD KC7140

5

S
O ST KD1425

112 220 262 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I ST KD1425

U
O HP KCU40

72 140 167 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

I
O HP KCU40

46 90 107 mm/r 0,06–0,09 0,11–0,19 0,12–0,20 0,14–0,25
I HP KCU40

S

1

S
O HP KC7140

24 40 49 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

U
O HP KC7140

18 30 37 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

I
O HP KC7140

15 25 30 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

2

S
O HP KC7140

25 35 48 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

U
O HP KC7140

18 25 34 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140

I
O HP KC7140

14 20 27 mm/r 0,04–0,07 0,05–0,08 0,07–0,10 0,07–0,10
I HP KC7140
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��DFR™ • PCD • Metric

Metric
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (fz) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFR04

20,50–24,00mm

N

1 S
O ST KD1425

396 720 841 mm/r 0,06–0,08
I ST KD1425

2 S
O ST KD1425

369 670 782 mm/r 0,12–0,18
I ST KD1425

3 S
O ST KD1425

341 619 723 mm/r 0,12–0,18
I ST KD1425

4 S
O ST KD1425

475 720 841 mm/r 0,12–0,18
I ST KD1425

5 S
O ST KD1425

480 720 864 mm/r 0,06–0,08
I ST KD1425

Indexable Drills

Application Data

��DFT™ • PCD • Metric

Metric
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d
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Cutting Speed — vc

Recommended Feed Rate (f) by Diameter

Range — m/min

min
Starting

Value max Ø
DFT03

16–24,00mm
DFT05

25–32,00mm
DFT06

33–40,00mm
DFT07

41–48,00mm
DFT09

49–68,00mm
DFT11

69–82,00mm

N

1 S
O ST/C KD1425

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

2 S
O ST/C KD1425

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
I ST/C KD1425

3 S
O ST/C KD1425

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
I ST/C KD1425

4 S
O ST/C KD1425

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
I ST/C KD1425

5 S
O ST/C KD1425

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

Indexable Drills

��DFT-GD

catalogue number L10 D D1 S R� K
C

P
K

1
0

K
C

U
2
5

K
C

U
4
0

K
C

7
1
4
0

DFT030204GD 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 � � � –

DFT030304GD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 � � � �

DFT05T308GD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 � � � �

DFT06T308GD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 � � � �

DFT070408GD 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 � � � �

DFT090508GD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,85 � � � �

� first choice

� alternate choice

Drill Fix™ DFT™ Inserts

� first choice

� alternate choice

��DFT-HP

catalogue number L10 D D1 S R� K
C

P
K

1
0

K
C

U
2
5

K
C

U
4
0

K
C

7
1
4
0

K
M

F

DFTX20204HP 3,31 5,00 2,25 2,45 0,40 – � � � –

DFT030204HP 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 � � � � �

DFT030304HP 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 � � � � �

DFT05T308HP 5,29 8,00 3,50 3,75 0,80 � � � � �

DFT06T308HP 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 � � � � �

DFT070408HP 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 � � � � �

DFT090508HP 9,92 15,00 5,50 5,25 0,85 � � � � �

��DFT-MD

catalogue number L10 D D1 S R� K
C

U
2

5

K
C

U
4

0

K
C

7
1

4
0

DFTX20204MD 3,31 5,00 2,25 2,45 0,40 � � �

DFT030204MD 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 � � �

DFT030304MD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 � � �

DFT05T308MD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 � � �

DFT06T308MD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 � � �

DFT070408MD 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 � � �

DFT090508MD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 � � �

DFT110508MD 11,64 17,60 5,85 4,88 0,80 – – �

P � � �

M � � �

K � � �

N � �

S � �

H �

� first choice

� alternate choice
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