KZ m Modular Drills
KENNAMETAL Application Data

Modular Drill Carbide Insert Blades ® KSEM™ ¢ HP(M) Geometry ® Grade KC7235™ ¢ Through Coolant

Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
"’g‘:;::' min | SAMNG | 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1] 100 110 120 |mm/r 0,15-0,31 0,17 - 0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29 - 0,60 0,33 - 0,69
2| 80 95 110 |mm/r 0,15- 0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25- 0,53 0,29 - 0,60 0,33-0,69
3| 65 70 80 [mm/r 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29 - 0,60 0,33-0,69 2
=
3
=
'g
=
Modular Drill Carbide Insert Blades ® KSEM ¢ HP(M) Geometry ¢ Grade KC7315™ ¢ Through Coolant
Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
'V(';art:;"f' min | SEMG | 1oy 125 16,0 20,0 254 32,0 40,0
1] 70 90 110 |mm/r 0,15- 0,31 0,17-0,36 0,19- 0,41 0,25 - 0,53 0,29 - 0,60 0,33 -0,69
2| 80 100 120 |mm/r 0,15- 0,31 0,17-0,36 0,19 - 0,41 0,25- 0,53 0,29 - 0,60 0,33 -0,69
3| 65 75 80 |mm/r 0,15-0,28 0,17 - 0,31 0,19 - 0,36 0,25 - 0,46 0,23 - 0,53 0,33 - 0,60
4| 50 65 75 |mm/r 0,12-0,28 0,14 - 0,31 0,16 - 0,36 0,20 - 0,46 0,23-0,53 0,30 - 0,60
5[ 45 50 65 |mm/r 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,21 0,15-0,25 0,17-0,29 0,20 - 0,33
6| 45 50 65 [mm/r 0,12-0,23 0,14 - 0,26 0,16 - 0,29 0,20 -0,38 0,23 -0,43 0,26 - 0,54
Modular Drill Carbide Insert Blades ® KSEMe HPG(M) Geometry ¢ Grade KC7315 ¢ Through Coolant
Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
'V(';t;:';" min | S@NG | o 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1] 75 110 140 | mm/r 0,15-0,34 0,17 -0,40 0,19-0,45 0,25-0,58 0,29 - 0,66 0,33-0,76
2| 90 120 150 [mm/r 0,15-0,34 0,17 - 0,40 0,19-0,45 0,25 - 0,58 0,29 - 0,66 0,33-0,76
3| 50 75 100 |mm/r 0,15-0,28 0,17-0,34 0,19-0,40 0,25 - 0,51 0,29 - 0,58 0,33 - 0,66
4] 55 75 95 |mm/r 0,12-0,31 0,14-0,34 0,16- 0,40 0,20 - 0,51 0,23 - 0,58 0,26 - 0,66
5| 50 65 80 |mm/r 0,09-0,17 0,11-0,20 0,12-0,23 0,15-0,28 0,17-0,32 0,20-0,36
6| 50 65 80 |mm/r 0,12 - 0,25 0,14-0,29 0,16- 0,32 0,20 - 0,42 0,23 - 0,47 0,26 - 0,54
1] 9 135 175 |mm/r 0,17-0,35 0,21-0,42 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37 -0,70 0,43 - 0,81
2| 90 110 125 [mm/r 0,17-0,33 0,21 - 0,41 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43 - 0,81
3| 40 95 125 |mm/r 0,18 -0,36 0,20 - 0,41 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,53 0,27 - 0,57
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Modular Drill Carbide Insert Blades ¢ KSEM™ ¢ HPC(M) Geometry ¢ Grade KC7410™ ¢ Through Coolant

Modular Drills

Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
Material | . | Starting
Group min Value max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1] 100 175 200 |mm/r 0,17-0,35 0,21-0,42 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37 -0,70 0,43 - 0,81
2| 100 160 180 |mm/r 0,09 -0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3| 70 85 100 | mm/r 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
Modular Drill Carbide Insert Blades ¢ KSEM ¢ HPCL(M) Geometry ¢ Grade KC7410 ¢ Through Coolant
Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
Material | . | Starting
Group min | 5 oe | Max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1] 100 175 200 |mm/r 0,17-0,35 0,21 -0,42 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43-0,81
21 100 160 180 |mm/r 0,17-0,33 0,21-0,41 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43 - 0,81
3| 70 85 100 | mm/r 0,18-0,36 0,20 - 0,41 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,53 0,27 - 0,57
Modular Drill Carbide Insert Blades ® KSEM ¢ HPL(M) Geometry ¢ Grade KC7320™ ¢ Through Coolant
Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
Material | . | Starting
Group min Value max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1] 30 60 90 |mm/r 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
M |2 30 50 90 |mm/r 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3| 20 40 60 |mm/r 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
Modular Drill Carbide Insert Blades ¢ KSEM ¢ PC(M) Geometry ¢ Grade KC7135™ ¢ Through Coolant
Cutting Speed — vc Metric
Range — m/min Recommended Feed Rate (f) by Diameter
Material . | Starting
Group min Value max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0
1] 90 100 110 |mm/r 0,14-0,23 0,17-0,25 0,19-0,29 0,23-0,38 0,26 - 0,43
2| 80 90 100 |mm/r 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43
3| 55 65 75 |mm/r 0,14-0,20 0,15-0,23 0,17-0,25 0,23-0,34 0,26-0,38
4| 50 60 70 |mm/r 0,11-0,20 0,13-0,23 0,14-0,25 0,18 - 0,34 0,21-0,38
5| 45 50 60 [mm/r 0,08 - 0,11 0,10-0,13 0,11-0,14 0,14-0,18 0,15-0,20
6| 45 55 65 |mm/r 0,11-0,17 0,13-0,18 0,14-0,20 0,18-0,28 0,21-0,31
1] 60 60 90 |[mm/r 0,08 - 0,24 0,09 - 0,28 0,11-0,31 0,14 - 0,43 0,15-0,48
2| 60 60 75 |mm/r 0,18-0,24 0,21-0,28 0,23 - 0,31 0,28-0,37 0,32-0,42
3| 40 40 75 |mm/r 0,15-0,24 0,18-0,26 0,21-0,29 0,23-0,37 0,25-0,42
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