DRILL FIX PRO APPLICATION DATA - SPEED VC IN SFM AND FEED FZ IN IPR

MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry
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Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

1017
1017
656
656
410
410

1017
1017
656
656
410
410

1017
1017
656
656
410
410

853
853
558
558
344
344

722
722
476
476
295
295

Max

1181
1181
787
787
476
476

1181
1181
787
787
476
476

1181
1181
787
787
476
476

1050
1050
689
689
443
443

984
984
640
640
394
394

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .472-550"

Max

0.004
0.004
0.003
0.003
0.002
0.002

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .551-.648"

Max

0.005
0.005
0.003
0.003
0.003
0.003

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .649--.786"

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0.005
0.005
0.004
0.004
0.003
0.003

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

SNOVO



MG = Material Group CGC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP GEO Grade

S 0 KCU25
S | PK KC7140
U 0 PK KCU40
U | PK KC7140
| 0 KC7140
| |

KC7140

S 0 KCu25
S | PK KC7140
U 0 PK KCU40
U | PK KC7140
| 0 PK KC7140
| | PK KC7140
MG CC IP GEO Grade

S 0 KCMS35
S [ LC KCMS40
U 0 LC KCMS35
U | LC KCMS40
| 0 KCMS35
| |

KCMS40

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

591
377
377

591
377
377
230
230

Min

1017

656
656

1017
656
656
410
410

Max

722
476
476

722
476
476
295
295

Max

1181

787

787

1181
787
787
476
476

Min

0.002

0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

KZKENNAMETAII

Max

0.006

0.004
0.004

0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

Max

0.006
0.004
0.004

0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

Min

0.003
0.002
0.002

0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

Max

0.007
0.005
0.005

0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

Max

0.006
0.004
0.004

0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

Min

0.003
0.002
0.002

0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.003
0.002
0.002

0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

Max

0.008
0.006
0.006

0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

Max

0.007
0.005
0.005

0.011
0.008
0.008
0.007
0.007
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GEO

PK

PK
PK

PK
PK
PK

PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140

KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140

Min

1017
1017
656
656
410
410

853
853
558
558
344
344

722
722
476
476
295
295

591
591
377
377
230
230

591
591
377
377
230
230

Max

1181
1181
787
787
476
476

1050
1050
689
689
443
443

984
984
640
640
394
394

722
722
476
476
295
295

722
722
476
476
295
295

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0 .787-.963"

Max

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0 .964-1.199"

Max

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

Min

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0 1.200-1.475"

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I= Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC P GEO
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Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCu40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

1017
1017
656
656
410
410

1017
1017
656
656
410
410

1017
1017
656
656
410
410

853
853
558
558
344
344

722
722
476
476
295
295

Max

1181
1181
787
787
476
476

1181
1181
787
787
476
476

1181
1181
787
787
476
476

1050
1050
689
689
443
443

984
984
640
640
394
394

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

KZKENNAMETAII

0 1.476-1.790"

Max

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

01.791-2.144"

Max

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0 2.145-2.559"

Max

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U= Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 1.476-1.790" 01.791-2.144" 0 2.145-2.559"
MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S 0 KCU25

S | PK KC7140 591 722 0.004 0.012 0.004 0.013 0.004 0.014
U 0 PK KCU40 377 476 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
U | PK KC7140 377 476 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
| 0 KC7140

| |

KC7140

S 0 KCU25

S | PK KC7140 591 722 0.004 0.012 0.004 0.013 0.004 0.014
U 0 PK KCU40 377 476 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
U | PK KC7140 377 476 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
| 0 PK KC7140 230 295 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.009
| | PK KC7140 230 295 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.009

'Y .
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MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry
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GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40

Min

492
492
328
328
197
197

492
492
328
328
197
197

328
328
213
213
131
131

Min

492
492
328
328
197
197

492
492
328

Max

755
755
492
492
295
295

689
689
459
459
295
295

525
525
344
344
230
230

Max

755
755
492
492
295
295

689
689
459

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.001
0.001
0.001
0.001

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002

‘ZKENNAMETAII

0 .472-550"

0 .787-.963"

Max

0.004
0.004
0.003
0.003
0.002
0.002

0.004
0.004
0.003
0.003
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Max

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004

0 .551-.648"
Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.001
0.001
0.001
0.001

0 .964-1.199"
Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002

Max

0.005
0.005
0.003
0.003
0.003
0.003

0.005
0.005
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.002
0.002

Max

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004

0 .649-.786"

Min Max
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.003
0.002 0.003
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.003
0.002 0.003
0.002 0.005
0.002 0.005
0.001 0.003
0.001 0.003
0.001 0.003
0.001 0.003

0 1.200-1.475"

Min Max
0.003 0.007
0.003 0.007
0.002 0.005
0.002 0.005
0.002 0.004
0.002 0.004
0.003 0.007
0.003 0.007
0.002 0.005



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position O = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG

M3
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GEO

MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

Grade

KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min
328

197
197

328
328
213
213
131
131

Min

492
492
328
328
197
197

492
492
328
328
197
197

328
328
213
213
131
131

Max

459
295
295

525
525
344
344
230
230

Max

755
755
492
492
295
295

689
689
459
459
295
295

525
525
344
344
230
230

0 .787-.963"

Min Max
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.005
0.002 0.005
0.001 0.004
0.001 0.004
0.001 0.003
0.001 0.003

0 1.476-1.790"

Min Max
0.003 0.008
0.003 0.008
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.005
0.002 0.005
0.003 0.008
0.003 0.008
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.005
0.002 0.005
0.002 0.007
0.002 0.007
0.002 0.005
0.002 0.005
0.002 0.004
0.002 0.004

0 .964-1.199"

Min Max
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.005
0.002 0.005
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.003
0.002 0.003

01.791-2.144"

Min Max
0.003 0.009
0.003 0.009
0.003 0.006
0.003 0.006
0.003 0.005
0.003 0.005
0.003 0.009
0.003 0.009
0.003 0.006
0.003 0.006
0.003 0.005
0.003 0.005
0.003 0.007
0.003 0.007
0.002 0.005
0.002 0.005
0.002 0.004
0.002 0.004

0 1.200-1.475"

Min Max
0.002 0.005
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.004
0.002 0.004

0 2.145-2.559"

Min Max
0.003 0.009
0.003 0.009
0.003 0.007
0.003 0.007
0.003 0.006
0.003 0.006
0.003 0.009
0.003 0.009
0.003 0.007
0.003 0.007
0.003 0.006
0.003 0.006
0.003 0.008
0.003 0.008
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.005
0.002 0.005

Y .
Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application! & NOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U= Unstable |=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP  GEO
K1

S 0 PK
S | PK
U 0 PK
U | PK
| 0 PK
| |

PK

S 0 PK
S I PK
U 0 PK
U | PK
| 0 PK
| |

PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—ccuwm
—o—-o-o

MG CC IP  GEO
0

| PK
0 PK
| PK
0

|

—_——CcCcunwm

PK
PK

ccCcwvwn

0
| PK
0
|

KCPK10

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Grade

KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140

Min

656
656
427
427
262
262

591
591
394
394
230
230

591
591
394
394
230
230

Min

656
427
427

591
394
394

Max

984
984
656
656
394
394

853
853
558
558
361
361

853
853
558
558
361
361

Max

984
656
656

853

558

558

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.003

0.003
0.003

0.003
0.003
0.003

0.003

KZKENNAMETAII

0 .472-550"

0 .787-.963"

Max

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

Max

0.010

0.007
0.007

0.010
0.010
0.007

0.007

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.003
0.003

0.003

0.003
0.003

0.003

0 .551-.648"

0 .964-1.199"

Max

0.008
0.008
0.005
0.005
0.005
0.005

0.008
0.008
0.005
0.005
0.005
0.005

0.008
0.008
0.005
0.005
0.005
0.005

Max

0.011
0.008

0.008

0.011
0.008

0.008

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.004
0.003

0.003

0.004
0.003

0.003

0 .649-.786"

0 1.200-1.475"

Max

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

Max

0.012
0.008
0.008

0.012
0.008

0.008



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 .787-.963" 0.964-1.199" 0 1.200-1.475"

MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
| 0 PK KCU40 230 361 0.003 0.006 0.003 0.006 0.003 0.007
| | PK KC7140 230 361 0.003 0.006 0.003 0.006 0.003 0.007
S 0 PK KCPK10 591 853 0.003 0.010 0.003 0.011 0.004 0.012
S | PK KC7140 591 853 0.003 0.010 0.003 0.011 0.004 0.012
u 0 PK KCU25 394 558 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.008
U | PK KC7140 394 558 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.008
| 0 PK KCU40 230 361 0.003 0.006 0.003 0.006 0.003 0.007
| | PK KC7140 230 361 0.003 0.006 0.003 0.006 0.003 0.007

0 1.476-1.790" 01.791-2.144" 0 2.145-2.559"

MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

K1
S 0 PK  KCPK10 656 984 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016
S | PK  KC7140 656 984 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016
] 0 PK KCU25 427 656 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011
U | PK  KC7140 427 656 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011
| 0 PK KCU40 262 394 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009
| | PK  KC7140 262 394 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009

S 0 PK  KCPK10 591 853 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016

S | PK  KC7140 591 853 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016

] 0 PK KCU25 394 558 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011

] | PK  KC7140 394 558 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011

| 0 PK KCU40 230 361 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009

| |

PK  KC7140 230 361 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009

PK  KCPK10 591 853 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016

S 0

S | PK  KC7140 591 853 0.004 0.013 0.004 0.014 0.005 0.016
U 0 PK KCU25 394 558 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011
U | PK  KC7140 394 558 0.003 0.009 0.003 0.010 0.004 0.011
| 0 PK KCU40 230 361 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009
| | PK | KC7140 230 361 0.003 0.008 0.003 0.009 0.004 0.009

'Y .
Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application! & NOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC P GEO Grade

N1
S 0 MS KCMS35
S | MS KCMS40
U 0 MS KCMS35
] | MS KCMS40
| 0 KCMS40
| |

KCMS40

KCMS35
MS KCMS40
MS KCMS35
KCMS40
KCMS40

KCMS40

KCMS35
MS KCMS40
MS KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

S 0 KCMS35
S I MS KCMS40
U 0 WMs KCMS35
U I MS KCMS40
I 0 MS KCMS40
| | MS KCMS40
N5
S 0 MS KCMS35
S I MS KCMS40
U 0 MS KCMS35
U I MS KCMS40
| 0 MS KCMS40
| I MS§ KCMS40

Min

1148
1148
984
984
689
689

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

Max

2133
2133
1804
1804
1280
1280

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

Min

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

KZKENNAMETAII

0 .472-.550"

Max

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .551-.648"

Max

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

Min

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .649-.786"

Max

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005

0.008
0.008
0.006
0.006
0.005
0.005



MG = Material Group CC = Cutting Condition 8 = Stable U= Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

Min

Max

Min

0 .472-.550"

Max

0 .551-.648"
Min

Max

MG CC P GEO Grade
S 0 MS KCMS35
S | MS KCMS40
U 0 MS KCMS35
] | MS KCMS40
| 0 MS KCMS40
| | MS KCMS40

MG CC IP GEO Grade

N1
S 0 MS KCMS35
S | MS KCMS40
u 0 MS KCMS35
u | KCMS40
| 0 KCMS40
| |

KCMS40

KCMS35
MS KCMS40
MS KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

S 0 KCMS35
S I MS KCMS40
U 0 Ms KCMS35
U I MS KCMS40
| 0 Ms KCMS40
| I MS KCMS40

1312
1312
1115
1115
787
787

Min

1148
1148
984
984
689
689

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

1640
1640
1378
1378
984
984

Max

2133
2133
1804
1804
1280
1280

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0 .787-.963"

0.006
0.006
0.004
0.004
0.004
0.004

Max

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.003
0.003
0.002
0.002
0.002
0.002

0 .964-1.199"
Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.007
0.007
0.005
0.005
0.004
0.004

Max

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0 .649-.786"

Min Max
0.003 0.008
0.003 0.008
0.002 0.006
0.002 0.006
0.002 0.005
0.002 0.005

0 1.200-1.475"

Min Max
0.004 0.011
0.004 0.011
0.003 0.008
0.003 0.008
0.003 0.007
0.003 0.007
0.004 0.011
0.004 0.011
0.003 0.008
0.003 0.008
0.003 0.007
0.003 0.007
0.004 0.011
0.004 0.011
0.003 0.008
0.003 0.008
0.003 0.007
0.003 0.007

'Y .
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MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U= Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG
N4

N5

N6

cC

—_—cCccwnwm —_——CcCcunwmn

—_——CcCcuwnm

—|o—o— o —|o—o—c

—o—o|—c

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

1312
1312
1115
1115
787
787

Max

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

KKENNAMETAII

0 .787-.963"

Max

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

0.009
0.009
0.006
0.006
0.005
0.005

Min

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003

0 .964-1.199"

Max

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

0.010
0.010
0.007
0.007
0.006
0.006

Min

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0 1.200-1.475"

Max

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007

0.011
0.011
0.008
0.008
0.007
0.007



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U= Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP GEO
N1

MS
MS
MS
MS
MS
MS

——ccuown
—o—o—o

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_—CcCcunwm
—|o—o—c

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_——CcCcunwm
—|Oo—Oo|—|O

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_——CcCcCcunwm
— o —o—|O

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_——ccunwm
—|o—o|—c

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min

1148
1148
984
984
689
689

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

984
984
820
820
591
591

Max

2133
2133
1804
1804
1280
1280

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

1640
1640
1378
1378
984
984

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Min

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

Max

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

0.012
0.012
0.009
0.009
0.007
0.007

Min

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

Max

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

0.013
0.013
0.009
0.009
0.008
0.008

Min

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

0.004
0.004
0.003
0.003
0.003
0.003

Max

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

0.014
0.014
0.010
0.010
0.009
0.009

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 1.476-1.790" 01.791-2.144" 0 2.145-2.559"
MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S 0 MS KCMS35 1312 1640 0.004 0.012 0.004 0.013 0.004 0.014
S | MS KCMS40 1312 1640 0.004 0.012 0.004 0.013 0.004 0.014
] 0 MS KCMS35 1115 1378 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
u | MS KCMS40 1115 1378 0.003 0.009 0.003 0.009 0.003 0.010
| 0 MS KCMS40 787 984 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.009
| | MS KCMS40 787 984 0.003 0.007 0.003 0.008 0.003 0.009

KKENNAMETAII



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

\ 0 .472-.550" 0 .551-.648" 0 .649-.786"
MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S1
S 0 MS KCMS35 197 262 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
S I MS KCMS40 197 262 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
u 0 MS KCMS40 131 164 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
] | MS KCMS40 131 164 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
| | MS KCMS40 82 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 164 230 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
S | MS KCMS40 164 230 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
U 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
U I MS KCMS40 98 164 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
| I MS KCMS40 82 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 230 295 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
S I MS KCMS40 230 295 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
U 0 MS KCMS40 164 230 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
U I MS KCMS40 164 230 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
| 0 MS KCMS40 98 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
| | MS KCMS40 98 131 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 230 295 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
S | MS KCMS40 230 295 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
U 0 MS KCMS40 148 213 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
] | MS KCMS40 148 213 0.002 0.002 0.002 0.003 0.002 0.003
| 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003
| I Ms KCMS40 98 164 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.003

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

\ 0 .787-.963" 0 .964-1.199" 0 1.200-1.475"
MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S1
S 0 MS KCMS35 197 262 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
S I MS KCMS40 197 262 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
u 0 MS KCMS40 131 164 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
] | MS KCMS40 131 164 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
| | MS KCMS40 82 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 164 230 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
S | MS KCMS40 164 230 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
U 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
U I MS KCMS40 98 164 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
| I MS KCMS40 82 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 230 295 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
S I MS KCMS40 230 295 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
U 0 MS KCMS40 164 230 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
U I MS KCMS40 164 230 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
| 0 MS KCMS40 98 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
| | MS KCMS40 98 131 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
S 0 MS KCMS35 230 295 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
S | MS KCMS40 230 295 0.002 0.005 0.002 0.005 0.003 0.006
u 0 MS KCMS40 148 213 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
] | MS KCMS40 148 213 0.002 0.003 0.002 0.004 0.002 0.004
| 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003
| I Ms KCMS40 98 164 0.002 0.003 0.002 0.003 0.002 0.003

KZKENNAMETAII




MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I= Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

\ 0 1.476-1.790" 01.791-2.144" 0 2.145-2.559"
MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S1
) 0 MS KCMS35 197 262 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
S I MS KCMS40 197 262 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
] 0 MS KCMS40 131 164 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
U | MS KCMS40 131 164 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
| | MS KCMS40 82 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
S} 0 MS KCMS35 164 230 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
S) | MS KCMS40 164 230 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
U 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
U I MS KCMS40 98 164 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
| 0 MS KCMS40 82 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
| | MS KCMS40 82 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
S 0 MS KCMS35 230 295 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
S I MS KCMS40 230 295 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
] 0 MS KCMS40 164 230 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
U I MS KCMS40 164 230 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
| 0 MS KCMS40 98 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
| | MS KCMS40 98 131 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
S 0 MS KCMS35 230 295 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
S | MS KCMS40 230 295 0.003 0.006 0.003 0.007 0.003 0.008
] 0 MS KCMS40 148 213 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
U | MS KCMS40 148 213 0.002 0.004 0.003 0.005 0.003 0.005
| 0 MS KCMS40 98 164 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005
| 1 MS KCMS40 98 164 0.002 0.004 0.003 0.004 0.003 0.005

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!
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FEED FORCE REQUIREMENT 'mex

Steel 42CrMo4

3000
@ 2500
E f=0.012in/rev.
S 2000
i
k-]
S 1500
D £=0.008in./rev.
- 1000
=
= 500 f=0.006 in./r
/ inJrev.
‘|.|-_ 0 l 0004 m /rev
(VB SR LD PP B (OSSP
LGN Q'\ Q<z> AN USRS '1«&'1:1’ 050
Drill Diameter D1 (inch)
M Stainless Steel 1.4301 (304H)

4500
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3500
u%: 3000 f=0.012in./rev.
g 2500
8 2000
j— 1500 f=0008nrev.
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NSO A O S D A A DD N PO
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NYNINTRNINI NP QY7

Non-Ferrous Material 1.3535 AIMg3
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N
o
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/Toooamlrev

Ff [Ib] Feed Force

o

Drill Diameter D1 (inch)

High-Temperature Alloys 3.7164 TiAl6V4
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o
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=
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KZKENNAMETAII

Cast Iron GGG 40
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Steel 42CrMo4
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70
60
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40
30
20
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0 ’_“/fZO.OOAin./rev.‘ B
Qﬁ\l«o A Qf\%\‘éq@ q‘bv q”l' "9&'9 é\%«"? ngvm'&mn’é:«

Drill Diameter D1 (inch)
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f=0.006 in./rev.
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POWER RECOMMENDATION 'ivcH

Non-Ferrous Material 1.3535 AlMg3
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o
=,
(7] f=0.006 in./rev.
R e 'T'ef e

(B SAS Q’a\bq?c AR R
G SR A NGRS A e

Drill Diameter D1 (inch)

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Cast Iron GGG 40
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TORQUE RECOMMENDATION 'ivcH

Steel 42CrMo4

f=0.012in./rev.

100
f=0.008 in./rev.

Md [Ib ft] Torque

o

9 &\ o o) SR L
« @«Q«%%QQ%Q'L%'E@@ vae 35

Drill Diameter D1 (inch)

M Stainless Steel 1.4301 (304H)
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400
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300 f=0.012in./rev,
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Drill Fix PRO APPLICATION DATA - SPEED VC IN M/MIN AND FEED FZ IN MM/REV

MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP GEO

PO

LC
LC
LC
LC
LC
LC

——CcCcuwmn
—|o—o—c

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—CcCcCcwnwm
—|o|—o— o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_——CcCcuwnm
— o —o|—o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—CcCcunwm
—|Oo|—o|—|o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

——CcCcunwn
—|Oo—o|— O

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

310
310
200
200
125
125

310
310
200
200
125
125

310
310
200
200
125
125

260
260
170
170
105
105

220
220
145
145
90
90

Max

360
360
240
240
145
145

360
360
240
240
145
145

360
360
240
240
145
145

320
320
210
210
135
135

300
300
195
195
120
120

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

Max

0,10
0,10
0,07
0,07
0,06
0,06

0,16
0,16
0,11
0,11
0,10
0,10

0,16
0,16
0,11
0,11
0,10
0,10

0,16
0,16
0,11
0,11
0,10
0,10

0,16
0,16
0,11
0,11
0,10
0,10

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

Max

0,12
0,12
0,08
0,08
0,07
0,07

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0 16,5-19,99mm

Max

0,13
0,13
0,09
0,09
0,08
0,08

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position O = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 12-13,99mm 0 14-16,49mm 0 16,5-19,99mm
MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S 0 KCU25

S | PK KC7140 180 220 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK KCU40 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK KC7140 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 KC7140

| |

KC7140

S 0 KCU25
S I PK KC7140 180 220 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
u 0 PK KCu40 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U I PK KC7140 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK KC7140 70 90 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
I I PK KC7140 70 90 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
0 20-24,49mm 0 25-30,49mm 0 30,5-37,49mm
MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S 0 KCMS35

S | LC KCMS40 310 360 0,05 0,14 0,06 0,16 0,07 0,18
U 0 LC KCMS35 200 240 0,04 0,10 0,05 0,11 0,06 0,13
U | LC KCMS40 200 240 0,04 0,10 0,05 0,11 0,06 0,13
| 0 LC KCMS35

| |

KCMS40

S 0 KCPK10

S | PK KC7140 310 360 0,08 0,22 0,08 0,25 0,09 0,28
U 0 PK KCU25 200 240 0,06 0,15 0,06 0,18 0,07 0,20
U | PK KC7140 200 240 0,06 0,15 0,06 0,18 0,07 0,20
| 0 PK KCu40 125 145 0,06 0,13 0,06 0,15 0,07 0,17
| | PK KC7140 125 145 0,06 0,13 0,06 0,15 0,07 0,17

KZKENNAMETAII



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP GEO
P2

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_——CcCcunnm
—OoO—-—0—0

S 0 PK
S | PK
U 0 PK
U | PK
| 0 PK
| |

PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

——ccuon
—o—o—o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—ccunwm
—|o—|o|—o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

——ccuon
—o—o—o

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCU25
KC7140
KCu4o
KC7140
KC7140
KC7140

KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140

Min

310
310
200
200
125
125

260
260
170
170
105
105

220
220
145
145
90
90

180
180
115
115
70
70

180
180
115
115
70
70

Max

360
360
240
240
145
145

320
320
210
210
135
135

300
300
195
195
120
120

220
220
145
145
90
90

220
220
145
145
90
90

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0 20-24,49mm

Max

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0 25-30,49mm

Max

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

Min

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0 30,5-37,49mm

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP  GEO

PO

LC
LC
LC
LC
LC
LC

——ccuon
—o—o—o

P1

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—ccunw
—|o—o|—|o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—ccuonmn
—o|—lo/—o

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_—cCccwnwm
—|o|—o— O

PK
PK
PK
PK
PK
PK

—_——CcCcuwn
— o —o—o

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCu40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

310
310
200
200
125
125

310
310
200
200
125
125

310
310
200
200
125
125

260
260
170
170
105
105

220
220
145
145
90
90

Max

360
360
240
240
145
145

360
360
240
240
145
145

360
360
240
240
145
145

320
320
210
210
135
135

300
300
195
195
120
120

Min

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0 37,5-45,49mm
Max

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

KZKENNAMETAII

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0 45,5-54,49mm

Max

0,21
0,21
0,15
0,15
0,13
0,13

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0 54,5-65mm

Max

0,23
0,23
0,16
0,16
0,14
0,14

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position O = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 37,5-45,49mm 0 45,5-54,49mm 0 54,5-65mm
MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S 0 KCU25

S | PK KC7140 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK KCU40 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK KC7140 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 KC7140

| |

KC7140

S 0 KCU25

S | PK KC7140 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK KCU40 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK KC7140 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
I 0 PK KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22

'Y .
Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application! & NOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG
M1

M2

M3

MG
M1

cC

—_—ccunw —_——Cccunwm

—_——Cccunwm

CC

—_——CcCcunwm

—o0o—o0o—0 —|o—o—o

—Oo—-—0—0

—Oo—-—0—0

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min

150
150
100
100
60
60

150
150
100
100
60
60

100
100
65
65
40
40

Min

150
150
100
100
60
60

Max

230
230
150
150
90
90

210
210
140
140
90
90

160
160
105
105
70
70

Max

230
230
150
150
90
90

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0 12-13,99mm
Max

0,10
0,10
0,07
0,07
0,06
0,06

0,10
0,10
0,07
0,07
0,06
0,06

0,09
0,09
0,06
0,06
0,05
0,05

0 20-24,49mm
Max

0,15
0,15
0,11
0,11
0,09
0,09

‘ZKENNAMETAII

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03

Min

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

0 14-16,49mm

0 25-30,49mm

Max

0,12
0,12
0,08
0,08
0,07
0,07

0,12
0,12
0,08
0,08
0,07
0,07

0,10
0,10
0,07
0,07
0,06
0,06

Max

0,16
0,16
0,11
0,11
0,10
0,10

Min

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03

Min

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0 16,5-19,99mm

0 30,5-37,49mm

Max

0,14
0,14
0,10
0,10
0,08
0,08

0,14
0,14
0,10
0,10
0,08
0,08

0,12
0,12
0,08
0,08
0,07
0,07

Max

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG
M2

M3

MG
M1

M2

CC

—_——CcCcunwm

—_—ccuwm

CC

—_——Cccuwm

—_—ccwnwm

—o—o—o

—O0o—-—0—0

—o—o—o

—0o -0 —0

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

MS
MS
MS
MS
MS
MS

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min

150
150
100
100
60
60

100
100
65
65
40
40

Min

150
150
100
100
60
60

150
150
100
100
60
60

Max

210
210
140
140
90
90

160
160
105
105
70
70

Max

230
230
150
150
90
90

210
210
140
140
90
90

0 20-24,49mm
Min Max
0,05 0,15
0,05 0,15
0,04 0,11
0,04 0,11
0,04 0,09
0,04 0,09
0,04 0,13
0,04 0,13
0,03 0,09
0,03 0,09
0,03 0,08
0,03 0,08

0 37,5-45,49mm

Min Max
0,07 0,20
0,07 0,20
0,06 0,14
0,06 0,14
0,06 0,12
0,06 0,12
0,07 0,20
0,07 0,20
0,06 0,14
0,06 0,14
0,06 0,12
0,06 0,12

0 25-30,49mm
Min Max
0,06 0,16
0,06 0,16
0,05 0,11
0,05 0,11
0,05 0,10
0,05 0,10
0,05 0,14
0,05 0,14
0,04 0,10
0,04 0,10
0,04 0,08
0,04 0,08

0 45,5-54,49mm

Min Max
0,08 0,22
0,08 0,22
0,06 0,15
0,06 0,15
0,06 0,13
0,06 0,13
0,08 0,22
0,08 0,22
0,06 0,15
0,06 0,15
0,06 0,13
0,06 0,13

Min

0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,06

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0 30,5-37,49mm

0 54,5-65mm

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0,18
0,18
0,13
0,13
0,11
0,11

0,15
0,15
0,11
0,11
0,09
0,09

Max

0,24
0,24
0,17
0,17
0,14
0,14

0,24
0,24
0,17
0,17
0,14
0,14

SNOVO



MG = Material Group CGC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC P
M3
S 0
S |
u 0
u |
| 0
| |
MG CC IP

—_——CcCcunwm
—OoO—-—0—0

—_—— ccunwm

—|o— o= o

—_——CcCcunwm
—O0O—-—0—0

GEO

MS
MS
MS
MS
MS
MS

GEO

PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

100
100
65
65
40
40

Min

200
200
130
130
80
80

180
180
120
120
70
70

180
180
120
120
70
70

Max

160
160
105
105
70
70

Max

300
300
200
200
120
120

260
260
170
170
110
110

260
260
170
170
110
110

Min

0,06
0,06
0,05
0,05
0,05
0,05

Min

0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05

0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05

0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05

0 37,5-45,49mm
Max

0,17
0,17
0,12
0,12
0,10
0,10

0 12-13,99mm
Max

0,18
0,18
0,12
0,12
0,11
0,11

0,18
0,18
0,12
0,12
0,11
0,11

0,18
0,18
0,12
0,12
0,11
0,11

KZKENNAMETAII

Min

0,07
0,07
0,05
0,05
0,05
0,05

Min

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0 45,5-54,49mm

0 14-16,49mm

Max

0,19
0,19
0,13
0,13
0,11
0,11

Max

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0,20
0,20
0,14
0,14
0,12
0,12

0 54,5-65mm
Min Max
0,07 0,20
0,07 0,20
0,05 0,14
0,05 0,14
0,05 0,12
0,05 0,12

0 16,5-19,99mm

Min Max
0,08 0,22
0,08 0,22
0,06 0,15
0,06 0,15
0,06 0,13
0,06 0,13
0,08 0,22
0,08 0,22
0,06 0,15
0,06 0,15
0,06 0,13
0,06 0,13
0,08 0,22
0,08 0,22
0,06 0,15
0,06 0,15
0,06 0,13
0,06 0,13



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U= Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

MG
K1

K3

cC

——ccou—-—ccuwn

—_——CcCcunwm

—|o— o= — o —o—o

—o—-—0—0

GEO

PK
PK
PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

200
200
130
130
80
80

180
180
120
120
70
70

180
180
120
120
70
70

Max

300
300
200
200
120
120

260
260
170
170
110
110

260
260
170
170
110
110

Min

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0 20-24,49mm

Max

0,24
0,24
0,17
0,17
0,15
0,15

0,24
0,24
0,17
0,17
0,15
0,15

0,24
0,24
0,17
0,17
0,15
0,15

Min

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

0 25-30,49mm

Max

0,28
0,28
0,19
0,19
0,17
0,17

0,28
0,28
0,19
0,19
0,17
0,17

0,28
0,28
0,19
0,19
0,17
0,17

Min

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0 30,5-37,49mm

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0,31
0,31
0,22
0,22
0,18
0,18

0,31
0,31
0,22
0,22
0,18
0,18

0,31
0,31
0,22
0,22
0,18
0,18

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

MG
K1

K3

CC

——ccou-—ccuwn

—_——CcCcunwm

—|o— o= — o —o—o

—o—-—0—0

GEO

PK
PK
PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

PK
PK
PK
PK
PK
PK

Grade

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

Min

200
200
130
130
80
80

180
180
120
120
70
70

180
180
120
120
70
70

Max

300
300
200
200
120
120

260
260
170
170
110
110

260
260
170
170
110
110

Min

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0 37,5-45,49mm
Max

0,34
0,34
0,24
0,24
0,20
0,20

0,34
0,34
0,24
0,24
0,20
0,20

0,34
0,34
0,24
0,24
0,20
0,20

KZKENNAMETAII

Min

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0 45,5-54,49mm

Max

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

Min

0,12
0,12
0,10
0,10
0,10
0,10

0,12
0,12
0,10
0,10
0,10
0,10

0,12
0,12
0,10
0,10
0,10
0,10

0 54,5-65mm

Max

0,40
0,40
0,28
0,28
0,24
0,24

0,40
0,40
0,28
0,28
0,24
0,24

0,40
0,40
0,28
0,28
0,24
0,24



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

MG CC IP  GEO

N1

MS
MS
MS
MS
MS
MS

——ccuon
—o—o—o

N2

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_—ccunvw
—Oo—-—0o—0

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_——CcCcuwm
—|Oo|—0o|— O

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_—CcCcCcwnwm
—|o|—o— o

MS
MS
MS
MS
MS
MS

—_—ccunwm
— o —o—o

Grade

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS40
KCMS40

Min

350
350
300
300
210
210

300
300
250
250
180
180

300
300
250
250
180
180

300
300
250
250
180
180

300
300
250
250
180
180

Max

650
650
550
550
390
390

500
500
420
420
300
300

500
500
420
420
300
300

500
500
420
420
300
300

500
500
420
420
300
300

Min

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0 37,5-45,49mm

Max

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

0,31
0,31
0,22
0,22
0,19
0,19

Min

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0,10
0,10
0,08
0,08
0,08
0,08

0 45,5-54,49mm

Max

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

0,33
0,33
0,23
0,23
0,20
0,20

Min

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0,11
0,11
0,09
0,09
0,09
0,09

0 54,5-65mm

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

Max

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

0,36
0,36
0,25
0,25
0,22
0,22

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 37,5-45,49mm 0 45,5-54,49mm 0 54,5-65mm
MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S 0 MS KCMS35 400 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS KCMS40 400 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
u 0 MS KCMS35 340 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | MS KCMS40 340 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCMS40 240 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS KCMS40 240 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22

KKENNAMETAII



MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I= Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard |=Inboard GEO = Insert Geometry

0 12-13,99mm 0 14-16,49mm 0 16,5-19,99mm

MG CC IP GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S1
S 0 MS KCMS35 60 80 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S I MS KCMS40 60 80 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
u 0 MS KCMS40 40 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
] | MS KCMS40 40 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07

S2
S 0 MS KCMS35 50 70 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S I MS KCMS40 50 70 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
U 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
U I MS KCMS40 30 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S I MS KCMS40 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
U 0 MS KCMS40 50 70 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
U I MS KCMS40 50 70 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 30 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS KCMS40 30 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S | MS KCMS40 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
] 0 MS KCMS40 45 65 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
] | MS KCMS40 45 65 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| I Ms KCMS40 30 50 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!

SNOVO



MG = Material Group CC = Cutting Condition § = Stable U = Unstable I=Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

0 20-24,49mm 0 25-30,49mm 0 30,5-37,49mm

MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max
S1

S 0 MS KCMS35 60 80 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

S I MS KCMS40 60 80 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

u 0 MS KCMS40 40 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

u | MS KCMS40 40 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

| | MS KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
S2

S 0 MS KCMS35 50 70 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

S I Ms KCMS40 50 70 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

U 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

U I MS KCMS40 30 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

| | KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

KCMS35 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

MS KCMS40 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

MS KCMS40 50 70 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

KCMS40 50 70 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

KCMS40 30 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

KCMS40 30 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

S 0 KCMS35 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

S | MS KCMS40 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14

u 0 MS KCMS40 45 65 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

U | MS KCMS40 45 65 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10

| 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

| I MS KCMS40 30 50 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09

KZKENNAMETAII




MG = Material Group CC = Cutting Condition S = Stable U = Unstable I= Interrupted IP = Insert Position 0 = Outboard I=Inboard GEO = Insert Geometry

\ 0 37,5-45,49mm 0 45,5-54,49mm 0 54,5-65mm

MG CC P GEO Grade Min Max Min Max Min Max Min Max

S1
S 0 MS KCMS35 60 80 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S I MS KCMS40 60 80 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
u 0 MS KCMS40 40 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
u I MS KCMS40 40 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12

S2
S 0 MS KCMS35 50 70 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S I MS KCMS40 50 70 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
U 0 MS KCMS40 30 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
U | MS KCMS40 30 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
S 0 MS KCMS35 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S | MS KCMS40 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
u 0 MS KCMS40 50 70 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
U | MS KCMS40 50 70 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 30 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| I MS KCMS40 30 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
S 0 MS KCMS35 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S I MS KCMS40 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
u 0 MS KCMS40 45 65 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
] I MS KCMS40 45 65 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 30 50 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS KCMS40 30 50 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12

Looking for speeds and feeds? Visit kennametalnovo.com to get cutting data specific to your application!
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FEED FORCE REQUIREMENT 'merric

Non-Ferrous Material 1.3535 AlMg3

Steel 42CrMo4
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POWER RECOMMENDATION 'metric

Steel 42CrMo4
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TORQUE RECOMMENDATION merric

Non-Ferrous Material 1.3535 AIMg3

Steel 42CrMo4
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