Indexable Drills KZ
Application Data KENNAMETAL
T
DFR™ e Metric
Metric
g T Cutting Speed —ve Recommended Feed Rate (f) by Diameter
c_: é ?’t 2 Range — m/min
‘g g % g § Starting ] DFRO02... DFRO3... DFRO04
= o o S S min | Value | max (mm) 12,50 - 16,00 16,50 - 20,00 20,50-24,00
S ? mg lfg;i% 310 325 360 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15- 0,25
1(U (I) mg Ifg?lﬁ% 200 215 230 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
I ? mg ig;ljg 130 135 150 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S ? (EDD igl;ﬁg 310 325 360 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
" 2| U CI) f[[)) Ifg%t% 200 215 230 mm/r 0,09 -0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
% I ? l\lflé) Egljg 130 135 150 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
E S CI) fg ig;ﬂg 260 285 320 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
E 3| U ? (EDD IE(():;‘Z% 180 195 220 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
I (I) (Eg Eg;mg 110 120 140 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S ? (I_;[E)) I'}((C():7U12450 220 250 300 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
4| U ? (EDD KK(C);;Z% 150 180 220 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15- 0,25
I CI) fg ig;lig 90 110 140 mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S ? fDD lfg;i% 180 200 220 mm/r 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
5|U (I) (Eg Ifg?lﬁ% 120 135 150 mm/r 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
I ? (EDD ig;ljg 70 85 100 mm/r 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
S ? (EDD 58;2450 180 200 220 mm/r 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
6| U CI) f[[)) Ifg%t% 120 135 150 mm/r 0,07 -0,13 0,09 -0,15 0,11-0,18
I ? fDD Egljg 70 85 100 mm/r 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
S ? mg ig;]jg 150 190 230 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
1(U Cl) mg Egz:g 100 130 160 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
I ? mg ﬁg;l jg 60 80 100 mm/r 0,07 -0,13 0,08 - 0,16 0,10-0,18
S (I) mg Eg;ljg 150 180 210 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
M2 U CI) mg ig;lig 100 130 160 mm/r 0,07-0,13 0,08 - 0,16 0,10-0,18
I ? mg ig;ljg 60 80 100 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
S (I) mg Eg:jg 100 130 160 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
3| U CI) mg ig;ljg 80 110 140 mm/r 0,07 -0,13 0,08 - 0,16 0,10-0,18
I ? mg Eg;}:g 50 70 90 mm/r 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18

Condition: S = Stable cutting conditions; U = Unstable cutting conditions; | = Interrupted cutting conditions
Pocket seat: | = Inboard insert; O = Outboard insert
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DFR™ e Metric
Metric
g T Cutting Speed —ve Recommended Feed Rate (f) by Diameter
(‘_: é fbt 2 Range — m/min
g |8 % % 3 Starting 2 DFRO2... DFRO3.. DFR04
=[S & | 8 &5 | min| Value |max |  (mm) 12,50 - 16,00 16,50 - 20,00 20,50-24,00
s SOOI {200 | 240 |00 [ 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
1| u O30 KO | 20 | 185 | 200 | mmr 010-0,18 0,12-0.20 0,14-0,24
| OO0 | KM s | 100 |25 | mmr 0,10-0,18 0,12-020 0,14-0,24
s OO0 | KOPKIO | 160 | 220 | 260 |  mmr 0,10-0,18 0,12-0.20 0,14-0,24
2|y O30 KU | 440 | a0 |70 | mmr 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
| O 6D L KOO e | 100 | 120 | mwr 010-0,18 0,12-0.20 0,14-0,24 )
s 01D | KOPKIO | 180 | 220 | 260 | mmir 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24 =
s|u DK 10 | 140 |70 | mmr 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24 3
| O oD | KO s | 100 | 120 | mmr 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24 f_ﬁ
s ST KB12 1 400 | 600 |00 | 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16 -
1| u ORS00 500 | 400 | 500 | mm 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
| PO 0 KOMO 200 | 300 | 400 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
s O A-ST KD | a75 | ss0 | 775 | mwr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
2| u O A2 HKOH0 050 | as0 | 4s0 | mr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
| POt 175 | 250 | 325 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
s oD% 1 350 | 500 | 650 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
3| u D CH0 1 os0 | 30 |40 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
| PO D KM 450 | 250 |30 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
s 23T KD | 400 | 600 | 800 |  mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
4| u -2 250 | 350 | 450 | mmie 0,07 - 0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
| OB KO0 000 | s00 | 400 | mrwr 0,07- 0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
s oD% 400 | 600 | 800 |  mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
5| U O KCH0 250 | 350 | 450 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
| O KME 200 | 300 | 400 | mmr 0,07 - 0,09 0,10-0,14 012-0,16
s -2+8 XU 6 | 70 |75 mm/ 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06 -0,10
1|y 460 KO 40 | s0 | e mm/ 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| O MDL KO0 1 55 | 30 | 40 mm/r 0,04 - 0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
s oD | KD 50 | 0 | 70 mm/r 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
2|y O30 1 KOMO 1 50 | 40 | s0 mm/r 0,04 - 0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| ORI 25 | a0 | 40 mm/r 0,04 - 0,06 0,05-0,08 0,06 -0,10
s OG0 XU | 70| s | 90 mmr 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,06 -0,10
3| u B {5 | e |70 mm/ 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
| O MD L KET0 a0 | 40 | s mm/ 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
s -9 KOO | 70 | 80 | e mm/ 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
4|u D KU s | e |70 mm/r 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
| PO D0 50 | 40 | s mm/r 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10

Condition: S = Stable cutting conditions; U = Unstable cutting conditions; | = Interrupted cutting conditions
Pocket seat: | = Inboard insert; O = Outboard insert
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