Indexable Drills
Application Data KZKENNAMETAI:

L
DFS™ e Metric

Metric
a Cutting Speed — vc
§ = Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
T |T| £ | E 3 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
5 [&§]| 8 ] s Starting o DFT05 DFT05 DFT06/..07 DFT07/..09
= © a i © min | Value | max (mm) 22,00-25,99 26,00-32,99 33,00-43,99 44,00-55,00
S ? mg igl;ﬁg 310 325 360 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
1| U CI) l\'jIPD IL(CC):7U124€()) 200 215 230 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
| ? u‘; Ifg;i% 130 135 150 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
S (I) mg i(él;ﬁg 310 325 360 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
% 2| U ? l\'jIFI; KK(C:)7L:2450 200 215 230 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
% | (I) l\|-/|“|; I(Kg;t% 130 135 150 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
é S ? mg fg;:(lg 260 285 320 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
- 3| U ? ;‘; KK(CJ;;ZA,SO 180 195 220 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
| ? 'UIE Ifg%t% 110 120 140 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
S ? l\'jIIF_j) i(él;:(;g 220 250 300 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
4| U (I) l\|-/|"|; KK((337L12450 150 180 220 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
| (I) I\IjIPD Ifg;ﬁ% 90 110 140 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
S ? l\|-/|"|?) KK(():7L12450 180 200 220 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
5| U CI) ,\l—/{IPD Ifg;ii% 120 135 150 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
| ? u‘; ig;ljg 70 85 100 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
S (I) |\|-/{||[3) Ifg?lﬁ% 180 200 220 mm/r 0,100 - 0,180 0,140 - 0,250 0,160 - 0,300 0,180 - 0,300
6| U ? I\I-/llFl; KKg;ﬁ% 120 135 150 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
| (I) l\|-/|“|; ng:g 70 85 100 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110-0,180 0,130 - 0,250
S (I) ’\:E KK((3:7L12450 150 190 230 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
1| U c|> mg Ifg;ii% 100 130 160 mm/r 0,050 - 0,090 0,070 - 0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,200
| ? mg Eg;lig 60 80 100 mm/r 0,050 - 0,090 0,070-0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,180
S CI) l\'jIPD II((CCZ;7U124€()) 150 180 210 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
M|2| U ? mg Ifg;i% 100 130 160 mm/r 0,050 - 0,090 0,070 -0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,200
| ? mg ng:g 60 80 100 mm/r 0,050 - 0,090 0,070-0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,180
S (I) ﬂ:: IL(C():7U12450 100 130 160 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
3| U ? :E KK(S;LZ?J 80 110 140 mm/r 0,050 - 0,090 0,070-0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,200
| CI) mg ig;}jg 50 70 90 mm/r 0,050 - 0,090 0,070 - 0,130 0,080 - 0,160 0,100 - 0,180

NOTE: Applying Drill Fix" DFS 5 x D requires high stability. It is highly recommended to be conservative in regard to speeds and feeds,
and start with minimum values indicated.

Condition: S = Stable cutting conditions; U = Unstable cutting conditions; | = Interrupted cutting conditions
Pocket seat: | = Inboard insert; O = Outboard insert
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KZ Indexable Drills
KENNAMETAL Application Data
DFS™ ¢ Metric
Metric
a Cutting Speed — vc
3 = Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
Sls|d ¢
5|5 82| € g SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
5 [&§]| 8 ] s Starting o DFT05 DFT05 DFT06/..07 DFT07/..09
2 |o|a | O S min | Value | max (mm) 22,00-25,99 26,00-32,99 33,00-43,99 44,00-55,00
g O 1 FP | KOPKIO |00 1 540 | 300 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
I | HP | Kcu4o ' ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
o | FP | Kcu2s
1| U T i [korreo | 10| 155 | 200 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
o | FP | Kc7140
I T e koo ] 80 | 100 | 125 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250
0 | FP | KcPK10
S T [ wouao | 180 | 220 | 260 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
0 | HP | Kcu2s
2( U =T Tomao ] 10| 10 | 170 mmy/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280 %
0 | HP | Kc7140 =
I T e [ komao | 80 | 100 | 120 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250 @
0 | HP | KCPK10 g
5 = - - [«+)
S T | wouao | 180 | 220 | 260 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340 -
O | HP KCU25 -
8 U T Tkoriao | 110 | 140 | 170 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
0 | HP | Kc7140
I TP T koriao | B0 | 100 | 120 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110 - 0,180 0,130 - 0,250
S ? :ﬁ Kf(:AK; O ! 350 | 500 | 650 mmv/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
1|l U ? ﬂE Klfa‘;o 300 | 400 | 500 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
I ? :ﬁ KE“L/J”‘:O 200 | 300 | 400 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250
S c|> ﬂi KCKm O ! 300 | 400 | 500 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
2| U ? :g K}iﬁﬁo 250 | 350 | 450 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
I ? ﬂi K}S,\L/J;O 175 | 250 | 325 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250
S ? :;’ Kim 0 | 300 | 400 | 500 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
3|l U ? HE K}S,\LAJ‘I:O 250 | 350 | 450 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
| O [ HP L KCUA0 § 0y | 950 | 350 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250
I | HP KMF
0 | HP | Kcu2s
S T hp T ko71ao | 30 | 400 | 500 mm/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
0 | HP | Kcu4o
4| U TP Tkoriao | 250 | 350 | 450 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
0 | HP | Kcu4o
I TP | komao ] 200 | 300 | 400 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250
S ? :ﬁ KE“LAJI‘EO 400 | 450 | 500 mmv/r 0,120 - 0,200 0,160 - 0,280 0,180 - 0,320 0,200 - 0,340
5| U ? ﬂE Klfa‘;o 250 | 350 | 450 mm/r 0,080 - 0,150 0,120 - 0,200 0,140 - 0,250 0,160 - 0,280
I ? :ﬁ KE“L/J”‘:O 200 | 300 | 400 mm/r 0,060 - 0,100 0,090 - 0,150 0,110- 0,180 0,130 - 0,250

NOTE: Applying Drill Fix™ DFS 5 x D requires high stability. It is highly recommended to be conservative in regard to speeds and feeds,
and start with minimum values indicated.

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