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Grade Overview
Sortenubersicht

Grade 1SO Application Range Material Group Application
Sorte ISO Anwendungsbereich Werkstoffgruppe Bearbeitungsverfahren c
o€ ;% s 98
g2 g 2 @
. 52 £5 NS
g 2 £ 25 o c 25 TE s O 5
E: BE £5 £3 S: §s R
10 20 30 40 5 & =8 S5 S8 B3| £8 5 O
A6M-A2  HC-P30 * - s | o °
A4M-AL  HC-P20 + ] o ’
HC-P25 h (] °
A5M-B1 HC-M25 [ ]
HC-K25 i a °
A6M-C1  HC-P30 + ° ‘
HC-P35 h n ¢
A7M-D1
HC-M35 o
|
HC-P40 ‘ [ °
A8BM-E1
HC-M45 [ )
HC-M35 [ ]
B7M-F1 | |
HC-S35 “ °
\
B8M-G1 HC-M40 [ ]
C3M-H1  HCK15 q [ ] ° ’
HC-K20 ‘ n °
C4aM-I1
HC-P10 * o °
DIM-B2  HW-POS + o = °
HC-N10 A = °
D2M-J1
HC-S20 + °
D3M-K1  HC-N15 4 [ °
D2M-K1  HW-N10 i [ | ° %
Application peak 10 20 30 40 B Main application ® Standard grade
Anwendungsschwerpunkt Hauptanwendung Standardsorte
—_— O  Further applications
Full range to 1SO 513 Weitere Anwendung
Gesamtbereich nach ISO 513
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Grades for milling inserts

® A6M-A2 (HC-P30)
Super universal grade for milling steel, stainless steel, cast iron,
non ferrous material, super alloys and hard materials.

® A4M-Al (HC-P20) TERAspeed 2.0

Harder alternative to the ASM-B1 grade, with HR-CVD; high resistance
to abrasive wear. Perfectly suited for face milling of steel materials at
higher cutting speed under stable conditions.

® A5M-B1 (HC-P25/M25) Goldlox

Multi porpose grade for milling unalloyed, Low-alloyed, High-alloyed
and stainless steel. The PVD coated grade is especially suitable for high
cutting speeds on dry / wet machining under stable conditions.

® A6M-C1 (HC-P30) TERAspeed 2.0

Universal steel milling grade especially for plain milling. The very tough
carbide substrate guarantees high machining security on a wide range
of steel materials. A modern HR-CVD coating ensures economic dry
machining on high cutting speeds.

® A7M-D1 (HC-P35/M35) Goldlox

Universal steel milling grade in combination with 90° approach angle.

A PVD layer and a tough carbide grade for milling of the most usual
steel qualities. Especially good suitable for dry milling at low to medium
cutting speeds under difficult conditions.

® A8M-E1 (HC-P40/M45) Goldlox

A PVD-layer plus heavy-duty carbide grade for roughing of mainly tool,
heat-treated and case-hardened steel, as well as austenitic, stainless
materials.

6 www.konradtools.com

Grade Description Milling
Sortenbeschreibung Frasen

B7M-F1 (HC-M35/S35)
Wear-resistant PVD coating, fine-grain grade for machining stainless and
austenitic stainless materials; suitable for wet and dry machining.

B8M-G1 (HC-M40)
Extremly tough, relative fine grained carbide substrate with thin,
smooth PVD coating. Ideal grade for milling of austenitic stainless
steels and materials from the Duplex group with low to medium cutting
speeds. Also for wet machining, although minimum coolant supply is
recommended.

® (3M-H1 (HC-K15) TERAspeed 2.0

Selected raw materials for optimised K15 carbide substrate with

a particularly hard and wear-resistant HR-CVD multi-layer coating. Ideal
for dry machining of grey cast iron (GJL), spheroidal graphite cast iron
(GJS), tempered cast iron and alloyed cast iron.

® (4M-I1 (HC-K20/P10)

Tough K20 substrate and a thick PVD coating for the machining

of cast materials. Also suited as finishing grade for steel cutting and
the machining of cold work steels of 54 HRC.

® D1M-B2 (HW-PO5)
Universal grade for nonferrous material and super alloys.

® D2M-J1 (HC-N10/S20)

Ideal grade for machining aluminium materials and other non ferrous
metals. Due to the ultra-thin PVD TiAIN layer perfectly well suited for
finishing stainless steels and grey cast iron.

® D3M-K1 (HC-N15)
Grade for aluminium machining. With our new “TiBN” CVD coating.
The layer has not only a big layer hardness but also a smooth surface.

® D2M-K1 (HW-N10)
Uncoated grade for the machining of non ferrous metals and aluminium.
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Sorte fir frasen Wendeschneidplatten

® A6M-A2 (HC-P30)
Universelle sorte flr Frasen Stahl, rostferien Stahl und Guss.

® A4M-Al (HC-P20) TERAspeed 2.0

Hartere Alternative mit HR-CVD zur Sorte ASM-B1, mit hohem
Widerstand gegen AbrasivverschleiB. Ausgezeichnet geeignet
fur die Planfrasbearbeitung von Stahlmaterialien mit erhohter
Schnittgeschwindigkeit, unter stabilen Bedingungen.

® A5M-B1 (HC-P25/M25) Goldlox

Mehrbereichssorte zum Frasen von unlegiertem, niedrig legiertem,
hoch legiertem und rostfreiem Stahl. Die PVD beschichtete Sorte
eignet sich besonders flir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei

der Trockenbearbeitung / Nassbearbeitung unter stabilen Bedingungen.

® A6M-C1 (HC-P30) TERAspeed 2.0

Universelle Stahlfrassorte vor allem zum Planfrdsen. Hohe
Bearbeitungssicherheit auf einem breiten Stahlwerkstoffspektrum wird
durch das besonders zahe Hartmetallsubstrat garantiert. Eine moderne
HR-CVD Beschichtung bietet wirtschaftliche Trockenbearbeitung bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

® A7M-D1 (HC-P35/M35) Goldlox

Universelle Stahlfrassorte in Kombination mit Anstellwinkel 90°. Eine PVD
Schicht und eine zahe Hartmetallsorte zum Frasen von den gangigen
Stahlsorten. Besonders gut geeignet zum Trockenfrasen bei niedrigen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter schwierigen Bedingungen.

® A8M-E1 (HC-P40/M45) Goldlox

Eine PVD Schicht und zéhe Hartmetallsorte zum Schruppen von vor allem
Werkzeug-, Vergltungs-, Einsatzstahlen und austenitisch, rostfreien
Materialien.

Grade Description Milling
Sortenbeschreibung Frasen

B7M-F1 (HC-M35/535)
VerschleiBfeste PVD-Beschichtung, Feinkornsorte zur Bearbeitung
von rostfreien und austenitisch rostfreien Materialien, zur Nass- und
Trockenbearbeitung geeignet.

B8M-G1 (HC-M40)
Extrem zdhes, relativ feinkorniges Hartmetallsubstrat mit diinner, glatter
PVD Beschichtung. Ideale Sorte zum Frdsen von austenitisch rostfreien
Stahlen und Werkstoffen aus der Duplexgruppe mit niedrigen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Auch fiir die Nassbearbeitung, jedoch
wird Minimalmengenschmierung empfohlen.

® (3M-H1 (HC-K15) TERAspeed 2.0

Ausgesuchte Rohstoffe fiir ein optimiertes K15-Hartmetallsubstrat

mit einer extrem harten und verschleiBfesten HR-CVD
Mehrlagen-beschichtung. Ideal geeignet fiir die Trockenbearbeitung von
Grauguss (GJL), Kugelgraphitguss (GJS), Temperguss und legiertem Guss.

® (4M-I1 (HC-K20/P10)

Zahes K20 - Substrat und eine dicke PVD-Beschichtung fiir die
Bearbeitung von Gussmaterialien. Auch als Schlichtsorte ftir

die Stahlzerspanung und fiir die Bearbeitung von Kaltarbeitsstahlen
harter als 54 HRC geeignet.

® DI1M-B2 (HW-PO5)
Universelle sorte fiir NE-Metallen materialien.

® D2M-J1 (HC-N10/S20)

Ideale Sorte fur die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen und weiteren
NE-Metallen. Durch eine hauchdiinne PVD TiAIN-Schicht ebenfalls
hervorragend fiir die Schlichtzerspanung von rostfreien Stahlen und
Grauguss geeignet.

® D3M-K1 (HG-N15)

Sorte fir die Aluminiumbearbeitung, mit unserer neuen ,TiBN“ CVD
Beschichtung. Die Schicht besitzt neben einer hohen Schichtharte auch
eine sehr glatte Oberflache.

® D2M-K1 (HW-N10)

Unbeschichtete Sorte fir die Bearbeitung von NE-Metallen sowie
Aluminium.

www.konradtools.com 7
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Grades for CCMT ..., SCMT ... and TCMT ..., coated

® HSA31-Al (HC-P15, HC-K15)

Wear resistant steel grade for not interrupted cut for high cutting
speeds up to 300 m/min. As secondary application also for machining
of cast iron.

® A51-Bl1 (HC-P25, HC-M25)

(Universal turning grade)

Main grade for machining steel materials and easily machinable
stainless steels at medium cutting speeds, including interrupted cutting
work. This general purpose grade is characterised by the properties

of high durability and excellent toughness across a wide range

of applications.

® ICA81-Cl1 (HC-P40, HC-M40)
The IC AB1-C1 Steeltec steel turning grade guarantees maximum
performance in heavy interrupted cutting thanks to the combination

of an extremely tough carbide with the “Nanolock yellow MT-CVD layer”.

Grade Description Milling
Sortenbeschreibung Frasen

B41-D1 (HC-M20, HC-520)
Turning grade for machining of austenitic materials in the high cutting
speed area of 170-220 m/min.

B51-E1 (HC-M25, HC-P30)
Turning grade for austenitic stainless steels in medium and high cutting
speed area.

B81-F1 (HC-M40, HC-P40)
Very tough stainless grade for low cutting speeds suitable, also as
alternative applicable on steel.

B71-G1 (HC-M35, HC-P35)
Main grade for turning of austenitic stainless steels at medium cutting
speeds. Applicable also for super alloys.

® HS C31-J1 (HCG-K15)
Cast iron turning grade for the area K15. Optimal for machining GG and
GGG materials. Possible cutting speeds for GG up to 400 m/min.

Grade for CCMT ..., SCMT ... and TCMT ..., uncoated

® (21-Q1 (K05-K15)

For turning chilled iron casting, grey cast iron with spheroidal graphite
and alloyed grey cast iron as well as for aluminium and aluminium
alloys. Turning high grade and hardened steels, also for

austenitic manganese steels.

8 www.konradtools.com
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Grade Description Milling
Sortenbeschreibung Frasen

Sorten fur CCMT ..., SCMT ... und TCMT ..., beschichtet

® HS A31-Al (HCG-P15, HC-K15)

VerschleiBfeste Stahlsorte fur den nichtunterbrochenen Schnitt fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten bis 300 m/min. Als Nebenanwendung auch
flr die Bearbeitung von Guss geeignet.

® A51-Bl (HC-P25, HC-M25)

(Universelle Drehsorte)

Hauptsorte zum Drehen von Stahlwerkstoffen und leicht zerspanbarem
rostbestandigem Stahl bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten, auch bei
unterbrochenem Schnitt. Diese Mehrbereichssorte zeichnet sich durch
hohe VerschleiB-festigkeit und ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften
in einem breiten Einsatzspektrum aus.

® [CA81-C1 (HC-P40, HC-M40)

Die Stahldrehsorte Steeltec LC240F gewabhrleistet durch das
Zusammenspiel eines extrem zahen Hartmetalls mit der ,Nanolock gelb
MT-CVD-Schicht” hochste Performance im stark unterbrochenen Schnitt.

B41-D1 (HC-M20, HC-520)
Drehsorte fiir die Bearbeitung von austenitischen Werkstoffen im hohen
Schnittgeschwindigkeitsbereich von 170-220 m/min.

B51-E1 (HC-M25, HC-P30)
Drehsorte flr austenitische rostfreie Stahle im mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeitsbereich.

B81-F1 (HC-M40, HC-P40)
Sehr zdhe Rostfreisorte fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten geeignet,
auch als Alternative auf Stahl einsetzbar.

B71-G1 (HC-M35, HC-P35)
Hauptsorte zu Drehen von austenitischen rostfreien Stahlen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten. Erweiterte Anwendung ftir Superlegierungen.

® HS C31-J1 (HC-K15)

Gussdrehsorte im Bereich K15, optimal fir die Bearbeitung von GG- und
GGG- Materialien. Schnittgeschwindigkeiten bis 400 m/min. auf GG
maglich.

Sorte fiir CCMT ..., SCMT ... und TCMT ..., unbeschichtet

® (21-Ql (K05-K15)

Zum Drehen von Hartguss, Grauguss mit Kugelgraphit und legiertem
Grauguss sowie fur Aluminium und Aluminiumlegierungen. Drehen von
hochvergtiteten und gehérteten Stahlen, auch fiir Manganhartstahle.

www.konradtools.com 9



KONRAD Designation System
TOOLS Bezeichnungssystem

Cutter designation system
Fraserbezeichnung

| | | | | | |
. Model Diameter , Angle Insert size Internal code
[mm] [°1
SE 020 DC 02 30 06
Shoulders 025 Different 03 45 08
End mill 032 Construction 04 60 09
040 06 89 10
063 08 S0 15
SS 10 16
Shoulders Shell NC 15
No Cooling
FE
Face End mill L
Long
FS F
Face Shell Finishing
HE

Helical End mill

HS
Helical Shell

CH
Chamfering

TS
T-slot

DE
Drilling End mill

SF
Spot Facing

AB
Adjust Bar

10 www.konradtools.com
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Cutting materials, designation system

Schneidstoffsorten, Bezeichnung

Designation System
Bezeichnungssystem

| |
CHIP BREAKER SPANFORMER INSERT WEDNESCHNEIDEPLATTEN
Operation Special sign Grade Internal code
R AL P=A 10=2 M
Roughing Aluminium M=B 15=3 Milling
K=C 20=4
N=D 25=5
MR HF S=E 30=6
Medium Roughing High Feed H=F 35=7
Cermet = G 40=8
CBN =H 45=9
CH PCD =1 50=0
M Chipbreaker
Medium
w
MF Wiper
Medium Finishing
F
Finishing
Symbols for milling operations
Symbolerklarung fir Frasoperationen
Face milling Trimming Linear ramping
Planfrasen Besaumen Rampe eintauchen

PSP

Pocket milling
Gassenfrasen

Edge milling
Eckfrdsen

Slot milling
Nutfrdsen

@ 0 & X

Plunge milling
Tauchfrasen

Helical ramping
Zirkularfrasen

Pocketing
Taschenfrasen

Copy milling
Kopierfrasen

Chamfering
Fasen

www.konradtools.com
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KONRAD ISO Indexable Insert Designation

TOOLS ISO Wendeschneidplattenbezeichnung
S N M oS 12
Chip breaker, fixa- .
Insert shape Clearence angle Tolerances tion Spanformer Cutting edge length
Grundform Freiwinkel Toleranzen .p ' Schneidenlange
Befestigung
m s d l
A t 85° A +0,005 +0,025 +0,025 A 06 6,350
C +0,013 +0,025 +0,025 %:% 07 7,938
E +0,025 +0,025 +0,025 09 9,525
% : : : °_an° g
B t 82° '/ ~ 5] F +0,005 +0025 0013 (70°-90°) 11 11,000
/ G +0025 0,130 0025 8 O 12 12700
/ H +0,013 +0,025 +0,013 15 15,875
C Q 80° A J +0,005 0,025 = SeeSiehe Tab. 1 (70°-90°) 16 16,500
K +0,013 +0,025  SeeSiehe Tab. 1 =5 19 19,050
’ ’ C ’
L +0,025 +0,025  SeeSiehe Tab. 1 %;% 22 22,000
D Q 550 M See Siehe Tab. 2 +0,130  SeeSiehe Tab. 1 25 25,400
N See Siehe Tab. 2 +0,025  SeeSiehe Tab. 1 31 31,750
U See Siehe Tab. 2 +0,130  SeeSiehe Tab. 1 F %% 38 38,100
E Q 75° On
Tab.1 d
d G % % &
H O 120° A 3° over—up to i’ ':4' u
Uiber-bis ’
39-10,0 +0,05 +0,08 (70°-50°)
K Q 55° B 5° 10,0-15,0 +0,08 +0,13 H %%
15,0-20,0 10,10 0,18
D 20,0-26,0 0,13 10,25 (70°-90°)
L 90 C 7° 26,0-320 0,15 0,25 @
' Aoz
Tab.2 m
M Q 86° D 15° d
over-up to M, N u M %::% .
Uiber - bis
o () 133 20° 39-10,0 0,08 0,13
%
10,0-15,0 10,13 +0,20 N /////ﬂ
15,0-20,0 +0,15 +0,27 )
P () 108 F 25° 200-260 +0,18 0,38
26,0-32,0 +0,20 +0,38 (40°-60°)
* i)
R (O - G 30° g
> —
o o R D2
S I: S0 N 0 Corner rounding uneven number of sides
Eckenrundung, ungerade Seitenzahl
(40°-60°) L
T /\ e P 11° m T D)~
N\
’i (40°-60°)
v 35° 0 Corner rounding, even number of sides U ==
Eckenrundung, gerade Seitenzahl %:%
W Q 80° Normal clearance (40°760%)
angles, which require M _ w %%
a special description. d/x
The corner angle is Normalfreiwinkel, With special feature
in the case of not die eine besondere X ;ﬁf‘ged;ggndtgr:rjl”‘”g
equiangular basic Beschreibung nach Zeichnung
forms always erfordern. Chamfered inserts
the smaller angle. Fasenplatten () Cone angle for screw
Der Eckenwinkel ist Kegelwinkel
bei ungleichwinkligen / \ s fr Schraube
Grundformen immer
der kleinere Winkel. Thickness

Dicke

12 www.konradtools.com
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(0]3)

Thickness
Dicke

s
s
02 2,38
03 3,18
T3 3,97
04 4,76
05 5,56
06 6,35
07 7,94
08 8,00
09 9,52

Dimensions in mm
Abmessungen in mm

08 AN
Cutting edge corner
Schneidenecke

For radius inserts
Fir Radiusplatten

50

r

Corner radius
Eckradius r

00 sharp-edged
scharfkantig

02 0,2

04 04

08 08

12 12

16 16

20 2,0
etc. usw.

For chamfered
inserts face milling
Fur Fasenplatten
Planschneiden

&\\l*x

Approach angle
Anstellwinkel

Xr

45°

60°

75°

85°

90°

Special Sonder

N ©Tmo>»

Clearance angle

of face milling edge
Freiwinkel

der Planschneide

an
30
50
70
15°
20°
25°
30°
0°
11°
Special Sonder

N TZaomTTmonNn o >

MO Round insert metric

Rundwende platte

metrisch

00 Round insert Inch

Rundwende platte
Zoll

S
Cutting edge type®

Schneidenaus-
fiihrung?

Sharp-edged
Scharfkantig

m

Rounded
Gerundet

-

Chamfered
Gefast

ﬂ

Chamfered and
rounded Gefast
und gerundet

m

Double chamfered
Doppelgefast

m

Double chamfered
and rounded
Doppelgefast und
gerundet

m

N

Direction of cut!

Schneidrichtung!

Z

Right hand cut only
Nur rechtsschneidend

L

4

Left hand cut only
Nur linksschneidend

Z

Right and left hand cut
Rechts- und links-
schneidend

D The use of these

reference letters is

optional.
Die Anwendung
dieser Kennbuch-

staben ist freigestellt.

MM1

Geometry
Geometrie

M/
MM2
M1
MM1
M2/
R3**
MM3

M3

M-AL
R1/

RR2
R2/

R3
F*
M*

M1*

MR1*

ISO Indexable Insert Designation
ISO Wendeschneidplattenbezeichnung

Geometry depends on the cutting material
7?7

Geometry for steel machining
Geometrie fiir Bearbeitung Stahl

Geometry for medium steel machining
Geometrie fiir mittlere Stahlbearbeitung

Geometry for stainless machining

o7

Geometry for medium stainless machining
Geometrie fur mittlere Bearb. Rostfrei

Geometry for medium cast iron machining
Geometrie fiir mittlere Gussbearbeitung

Geometry for wide finishing (Wiper)
Geometrie fiir Breitschlichten (Wiper)

Geometry for aluminium

Geometrie fur Aluminium

Geometry for roughing of steel
Geometrie fiir Schruppbearbeitung - Stahl

Geometry for roughing of cast iron

o

Geometry for finishing of steel

o7

Geometry depends on the cutting material

77

Universal geometry for stainless

o7

Medium roughing for stainless machining
77

Example Beispiel

S NM X

# 1 2 3 4 5 6

10

Indexable insert designation

Basic form
Grundform

Clearance angle
Freiwinkel

Tolerances
Toleranzen

Fixing cutting face
Befestigung Spanfldache

Length of cutting edge
Schneidenlénge
Thickness

Dicke

Cutting edge corner
Schneidenecke
Cutting edge
Schneidenkante

Direction of cut
Schneidrichtung

Internal designation
Interne Bezeichnung

12 06 AN S N-MM1

7 8 9 10

square
quadratisch

0°
m + 0,013

s+ 0,025

d+0,13

with special feature
according to drawing

mit Besonderheit nach
Zeichnung

127

5,56

45° chamfer

45° Fase

rounded

gerundet

right- and lefthand
rechts- und
linksschneidend

TR = Geometry
Spanfldachentopographie

Wendeschneidplattenbezeichnung
I1SO 1832.2 DIN 4987

www.konradtools.com 13
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APKT ...

i

Ordering Code

Bestellbezeichnung

APKT 060204 PDTR-M
APKT 1003 PDSR-M1
APKT 1003 PDSR-M2
APKT 1003 PDTR-M
APKT 100304 PDTR-M
APKT 100304 SR-MM2
APKT 100304 SR-MM3
APKT 100304 SR-R3
APKT 100304 SR-RR2
APKT 100312 PDTR-M
APKT 100316 PDTR-M
APKT 100332 PDTR-M
APKT 100340 PDTR-M
APKT 1604 PDSR-M1
APKT 1604 PDSR-M2
APKT 1604 PDTR-M
APKT 160408 SR-MM2
APKT 160408 SR-MM3
APKT 160408 SR-R3
APKT 160408 SR-RR2
APKT 160416 SR-M1
APKT 160424 ER-M
APKT 160424 PDTR-M
APKT 160424 SR-M1
APKT 160432 SR-M1

LNMX 100605 SR-R1
LNMX 100605 SR-R2
LNMX 151008 SR-R1
LNMX 151008 SR-R2

ONMU 1205 ANN-M

Order Example: 10 pieces APKT 1003 PDSR-M1 A5SM-B1
Bestellbeispiel: 10 Sttick APKT 1003 PDSR-M1 A5M-B1

@ Available from stock Verfiighar ab Lager

14 www.konradtools.com

10,00 6,70
10,00 6,70
10,00 6,70
10,00 6,70

16,00 9,52
16,00 9,52

16,00 9,52
16,00 9,52
16,00 9,52
16,00 9,52
16,00 9,52

16,00 9,52
16,00 9,52

10,00 6,60
10,00 6,60
15,00 9,52
15,00 9,52

2,80
2,80
2,80
2,80

4,50
4,50

4,50
4,50
4,50
4,50
4,50

4,50
4,50

2,80
2,80
4,50
4,50

0,50
0,50
0,80
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
1,20
1,60
4,00
4,00
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
2,40
2,40
0,80
0,80

0,50
0,50
0,80
0,80

12,70 480 6,00 520 0,50

Indexable Inserts
Wendeschneidplatten

Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

Farbliche Abbildung der WSP miissen nicht dem Original entsprechen!

Description of grades page Sortenbeschreibung Seite 5-7



KONRAD

TOOLS

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Indexable Inserts
Wendeschneidplatten

Cuttlng materials Schneidstoffsorten

SDHT ... SDHT 1204 AEFN-M-AL 12,70 12,70 4,76 5,550 e o
[150 SDHT 1204 AESN 12,70 12,70 4,76 5,50 o o o
T¢ = SDHT 1204 AESN-M2 12,70 12,70 4,76 5,50
d I T
\ LS
SEGT, SEHT, SEKT ... SEGT 1204 AFEN-M-AL 12,70 - 4,76 - 0,84 (]
20°
g SEHT 1204 AFFN-M-AL 12,70 12,70 4,76 5,50 - [ BN J
11 Idl
X SEKT 1204 AFSN-MM1 12,70 12,70 4,76 5,50 - e o o o
{i) SEKT 1204 AFEN-MM2 12,70 12,70 4,76 5,50 - [ ]
SEKT 1204 AFTN-M 12,70 - 4,76 - 0,85
SEKN, SEKR ... SEKN 1203 AFSN-MM1 12,70 12,70 3,18 - - o o o
20° SEKN 1203 AFEN-MM2 12,70 12,70 3,18 - -
T SEKN 1203 AFSN-M3 12,70 12,70 3,18 - - o o
dl A ,@ —7d, SEKN 1203 AFSN-MM1 15,88 15,88 4,76 - - e o o o
: SEKN 1203 AFTN-M 12,70 3,18 0,39
L s)
SEKR 1203 AFTN-M 12,70 3,18 0,29

Order Example: 10 pieces SEGT 1204 AFEN-M-AL D1M-B2
Bestellbeispiel: 10 Stiick SEGT 1204 AFEN-M-AL D1M-B2

@ Available from stock Verfiighar ab Lager

Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

Farbliche Abbildung der WSP miissen nicht dem Original entsprechen!

Description of grades page Sortenbeschreibung Seite 5-7

www.konradtools.com 15



KONRAD Indexable Inserts
TOOLS Wendeschneidplatten

Ordering Code

Bestellbezeichnung

SNEX, SNMX ... SNEX 1206-M-W 12,70 12,70 6,35 5,20 -
<
= i S SNMX 1206 ANSN-MM1 12,70 12,70 6,35 5,20 - e o o o
d [( )} | d,  SNMX 1206 ANSN-MM2 12,70 12,70 6,35 5,20 -
Q=10 SNMX 1206 ANSN-M3 12,70 12,70 6,35 5,20 - o o
L s SNMX 120608 SN-MM1 12,70 12,70 6,35 5,20 - [ N J
SNMX 120608 SN-MM2 12,70 12,70 6,35 5,20 -
SNMX 120608 SN-M3 12,70 12,70 6,35 5,20 - o o
SNMX 120612 SN-MM1 12,70 12,70 6,35 5,20 - [ N J
SNMX 120612 SN-M3 12,70 12,70 6,35 5,20 - [ N ]
SPMT ... SPMT 060304 TN-M 6,35 3,20 040 ©
< e SPMT 097308 TN-M 9,53 371 080 @
f SPMT 120408 TN-M 13,29 4,80 080 @
d B Y Idl
1
L s
WNEU, WNEX ... WNEU 040308-M 4,00 6,70 330 320 0,80 ([ ] [ J [}
< 26 WNEX 080608-R1 8,00 12,70 6,55 460 0,80 [ ] [}
k p WNEX 080608-R3** 8,00 12,70 6,55 460 0,80
d T WNEX 080608-R2 8,00 12,70 6,555 460 0,80 [ J
' WNEU 080608-M 750 1250 6,56 0,50 0,80 [ [ ] [
l B
Order Example: 10 pieces SNMX 1206 ANSN-MM1 A4M-A1l Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
Bestellbeispiel: 10 Stlick SNMX 1206 ANSN-MM1 A4M-Al Farbliche Abbildung der WSP miissen nicht dem Original entsprechen!
@ Available from stock Verfiighar ab Lager Description of grades page Sortenbeschreibung Seite 5-7

16 www.konradtools.com



KONRAD Indexable Inserts
TOOLS Wendeschneidplatten

Cutting materlals Schneidstoffsorten
Ordering Code III
Bestellbezeichnung
CCMT ... CCMT 060204-F* 6,40 6,35 [ BN )
CCMT 09T304-F* 970 9,52 [ BN )
< CCMT 120404-F* 1290 12,70 [ N J
CCMT 060204-M* 6,40 6,35 [ N}
d @ -]8 comrT 09T304-M" 970 952 oo
CCMT 120404-M* 1290 12,70 [ BN )
! LLJ CCMT 060204-M1* 6,40 6,35
CCMT 09T304-M1* 970 9,52
CCMT 120404-M1* 1290 12,70
CCMT 09T304-M* 9,70 9,52 [ J
CCMT 120408-M* 1290 12,70 [
SCMT ... SCMT 120404 12,70 12,70 )
SCMT 09T308-M* 952 9,52 [ BN )
, _ ) SCMT 120408-M* 12,70 12,70 [ BN )
LY SCMT 09T304-F* 952 952 [ BN )
d ] jdl SCMT 09T308-F* 952 9,552 B
N ‘l B SCMT 120404-F* 1270 1270 )
SCMT 09T308-M* 952 9,52 [ BN )
SCMT 120408-M* 12,70 12,70 [ BN )
SCMT 120412-M* 12,70 12,70 [ BN )
SCMT 120408-MR1* 12,70 12,70
TCMT ... TCMT 110204-MR1* 11,00 6,35
TCMT 110208-MR1* 11,00 6,35
TCMT 16T304-MR1* 16,50 9,52
TCMT 16T308-MR1* 16,50 9,52
TCMT 110202-F* 11,00 6,35 [ BN )
TCMT 110204-F* 11,00 6,35 [ N J
TCMT 110204-M* 11,00 6,35 [ N}
TCMT 110208-M* 11,00 6,35 [ N J
TCMT 16T304-M* 16,50 9,52 [ BN )
TCMT 16T7308-M* 16,50 9,52 [ BN )

Cutting data on pages Schnittwerte seiten 38-57

Order Example: 10 pieces CCMT 060204-F-HS A31-Al Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
Bestellbeispiel: 10 Stlick CCMT 060204-F-HS A31-Al Farbliche Abbildung der WSP miissen nicht dem Original entsprechen!
@ Available from stock Verfiighar ab Lager Description of grades page Sortenbeschreibung Seite 8-9

www.konradtools.com 17



KONRAD Notes

TOOLS Notizen
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Milling Cutters

Fraswerkzeuge

/



KONRAD Milling Cutters

TOOLS Fraswerkzeuge

21 31 32

Shoulder Milling Cutters Face Milling Cutters 75° Face Milling Cutters 45°

Eckfraser Planfraser 75° Planfraser 45°

SE1-. 21 SE9-.. 31 SS11-.. 32

SE2-. 21 559-... 31 SE12-... 33

SS1-... 22 S510-... 31 S512-... 33

552-... 22 S513-... 34

SE3-. 23 5516-... 34

SE5-... 26

5S5-... 24

SE6-... 25

SE35-... 26

5536-... 26

SE40-... 27

S537-... 27

SE38-... 28

5539-... 28

SS6-... 29

SE7-. 29

S57-... 30

S58-... 30

35 38 40

Helical Roughing End Mill Cutting Speed Recommendations Cutting parameters universal grade

Schaftschruppfraser Schnittgeschwindigkeit Schnittwerte universal sorte

SE17-... 35 Cutting Speed Recommendations APKT 1003 PDTR-M ABM-A2 40

SS17-.. 35 | forMilling Cutter 45° and 90° APKT 100304 PDTR-M A6M-A2 41

_— - Schnittgeschwindigkeit flr Fraser 45° und 90° 38 APKT 100312 PDTR-M AGM-A2,

cs1s-. 6 APKT 100316 PDTR-M A6M-A2 42
APKT 100332 PDTR-M A6M-A2 43
APKT 100340 PDTR-M A6M-A2 44
APKT 1604 PDTR-M A6M-A2 45
APKT 160416 PDTR-M A6M-A2 46
SEKN 1203 AFTN-M AG6M-A2,
SEKR 1203 AFTN-M AGM-A2,
SEKT 1203 AFTN-M A6M-A2 47
SPMT 060304TN-M AGM-A2 48
SPMT 097308 TN-M A6M-A2 49
SPMT 120408 TN-M AG6M-A2 50
SEGT 1204 AFEN-M AGM-A2 50

51

Technical Hints

Technische Hinweise

Cutting data recommendations

Schnittwertempfehlungen ftr Drehen 51

20 www.konradtools.com



KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE1-...

L1

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code
Bestellbezeichnung @ HD@ B

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE1-010.01.89.06.2-0 6 1 0,100 SPMT VT25 BTO8
SE1-012.01.89.06.2-0 12 16 80 24 6 1 0,120 060304 ...
SE1-016.02.89.06.2-0 16 16 85 25 6 2 0,130
SE1-020.03.89.06.2-0 20 20 90 25 6 3 0,200
SE1-025.04.89.06.2-0 25 25 95 25 6 4 0,340
SE1-032.05.89.06.2-0 32 25 95 26 6 5 0,380
Long models Lange Ausfiihrung
SE1-016L.02.89.06.2-0 16 16 150 100 6 2 0,210 SPMT V125 BTO8
SE1-020L.03.89.06.2-0 20 20 150 100 6 3 0,330 060304 ...
SE1-025L.04.89.06.2-0 25 20 150 25 6 4 0,350
SE1-032L.05.89.06.2-0 32 25 150 30 6 5 0,560
SE2-...
I N

L1

L O
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

(o] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE2-025.02.89.09.2-0 25 25 100 44 9 2 0,380 SPMT VT35S BT15
SE2-032.03.89.09.2-0 32 32 110 50 9 3 0,640 097308 ...

SE2-040.04.89.09.2-0 40 32 115 45 9 4 0,760

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SS1-..

8l

- ﬁ .

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[0] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

551-040.06.89.06.2-0 40 16 40 6 6 0,270 SPMT V125 BTO8
551-050.07.89.06.2-0 50 22 40 6 7 0,430 060304 ...

551-063.08.89.06.2-0 63 22 40 6 8 0,610

S52-... d

8]l
: O

Spare Parts Ersatzteile

(o] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

552-040.04.89.09.2-0 40 16 40 9 4 0,210 SPMT VT35S BT15
552-050.05.89.09.2-0 50 22 40 9 5 0,290 097308 ...

552-063.06.89.09.2-0 63 22 40 9 6 0,530

552-080.07.89.09.2-0 80 27 50 9 7 1,180

$52-100.08.89.09.2-0 100 32 50 9 8 1,670

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE3-...

8l

- ﬁ .

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[0] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

$53-050.05.89.12.2-0 50 22 40 12 5 0,280 SPMT VT50 BT20
553-063.06.89.12.2-0 63 22 40 12 6 0,600 120408 ...

553-080.06.89.12.2-0 80 27 50 12 6 0,980

553-100.08.89.12.2-0 100 32 50 12 8 1,540

§53-125.09.89.12.2-0 125 40 63 12 9 3,280

SE5-... |
- i

L"Ll
O

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. '...
Bestellbezeichnung @ m D

D
|
|

d

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE5-025.02.90.16.2-0.1 17 2 0,380 APKT 1604 ... VT40 BT15
SE5-032.03.90.16.2-0.1 32 32 110 50 17 3 0,640

SE5-040.04.90.16.2-0.1 40 32 115 45 17 4 0,760

Long models Lange Ausfiihrung

SE5-022L.02.90.16.2-01 22 20 200 60 17 2 0,440 APKT 1604 ... VT40 BT15
SE5-025L.02.90.16.2-0.1 25 25 200 60 17 2 0,640

SE5-032L.03.90.16.2-0.1 32 32 200 60 17 3 1,120

SE5-040L.04.90.16.2-0.1 40 32 200 60 17 4 1,300

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

_

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[O] o O

SS5-...

H

- ﬁ .

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

555-040.04.90.16.2-0.1 40 16 40 17 4 0,210  APKT 1604 ... VT40 BT15
555-050.05.90.16.2-0.1 50 22 40 17 5 0,290

555-063.06.90.16.2-0.1 63 22 40 17 6 0,530

555-080.07.90.16.2-0.1 80 27 50 17 7 1,180

555-100.08.90.16.2-0.1 100 32 50 17 8 1,670

555-125.09.90.16.2-0.1 125 40 63 17 9 3,110

S55-160NC.10.90.162-0.1 ¥ 160 40 63 17 10 5,280

555-200NC.13.90.16.2-0.1 ¥ 200 60 63 17 13 10,200

$55-250NC.06.90.16.2-0.1 ¥ 250 60 63 17 16 13,810

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE6-... |
= i

L"Ll
O

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. '...
Bestellbezeichnung
o o O

D
|
|

d

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE6-010.01.90.10.2-0.1 10 1 0,100 APKT 1003 ... V125 BTO8
SE6-011.01.90.10.2-0.1 11 16 80 24 10 1 0,100
SE6-012.01.90.10.2-0.1 12 16 80 24 10 1 0,120
SE6-013.01.90.10.2-0.1 13 16 80 24 10 1 0,120
SE6-014.01.90.10.2-0.1 14 16 80 24 10 1 0,120
SE6-015.02.90.10.2-0.1 15 16 85 25 10 2 0,120
SE6-0157.02.90.10.2-0.1 15,7 16 85 25 10 2 0,120
SE6-016.02.90.10.2-0.1 16 16 85 25 10 2 0,130
SE6-017.02.90.10.2-0.1 17 16 85 25 10 2 0,130
SE6-018.02.90.10.2-0.1 18 20 85 25 10 2 0,170
SE6-0195.03.90.10.2-0.1 19,5 20 S0 25 10 3 0,180
SE6-0197.03.90.10.2-0.1 19,7 20 90 25 10 3 0,180
SE6-020.03.90.10.2-0.1 20 20 90 25 10 3 0,200
SE6-022.03.90.10.2-0.1 22 25 95 25 10 3 0,220
SE6-0247.04.90.10.2-0.1 24,7 25 95 25 10 4 0,320
SE6-025.03.90.10.2-0.1 25 25 95 25 10 3 0,320
SE6-025.04.90.10.2-0.1 25 25 95 25 10 4 0,340
SE6-028.04.90.10.2-0.1 28 25 95 25 10 4 0,340
SE6-030.04.90.10.2-0.1 30 25 95 25 10 4 0,340
SE6-0317.05.90.10.2-0.1 31,7 25 95 26 10 5 0,360
SE6-032.05.90.10.2-0.1 32 25 95 26 10 5 0,380
Long models Lange Ausfiihrung

SE6-010L.01.90.10.2-0.1 10 16 150 24 10 1 0,200 APKT 1003 ... VT25 BTO8
SE6-012L.01.90.10.2-0.1 12 16 150 24 10 1 0,200
SE6-016L.02.90.10.2-0.1 16 16 150 100 10 2 0,210
SE6-018L.02.90.10.2-0.1 18 16 150 25 10 2 0,330
SE6-020L.03.90.10.2-0.1 20 20 150 100 10 3 0,330
SE6-025L.04.90.10.2-0.1 25 20 150 25 10 4 0,350
SE6-032L.05.90.10.2-0.1 32 25 150 25 10 5 0,560
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE35-... @
e ."
L O
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. '...
Bestellbezeichnung @ HD@ B

D
d

90"\ £ L1

=l

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE35-010.02.90.06.2-0.2 52 2 0,060  APKT 0602 ... VT18 06 BTO6
SE35-012.03.90.06.2-0.2 12 12 100 30 5,2 3 0,080

SE35-014.03.90.06.2-0.2 14 12 120 32 5.2 3 0,120

SE35-016.04.90.06.2-0.2 16 16 120 32 5.2 4 0,160

SE35-018.04.90.06.2-0.2 18 16 120 32 5.2 4 0,170

SE35-020.05.90.06.2-0.2 20 20 150 35 5.2 5 0,300

SE35-025.07.90.06.2-0.2 25 20 150 35 5.2 7 0,320

SE35-032.08.90.06.2-0.2 32 25 150 35 5.2 8 0,560

SS36-... @

H

| N#
(= e

"

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code ..
Bestellbezeichnung @ m

o +H-—

Weight [kg]
Gewicht [ka]

5536-032.08.90.06.2-0.2 32 16 40 0,250 APKT 0602 ... VT18 06 BTO6
5536-032.10.90.06.2-0.2 40 16 40 5,2 10 0,270

5536-032.11.90.06.2-0.2 50 22 40 5.2 11 0,430

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE40-...

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code
Bestellbezeichnun
LY L | u O i | —

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE40-016.08.90.06.2-0.2 16 16 80 22,5 5,2 2 8 0,16 APKT 06 ... VT18 06 BT 06
SE40-020.15.90.06.2-0.2 20 20 90 28 52 3 15 03

SE40-025.30.90.06.2-0.2 25 25 100 335 52 5 30 0,32

K Forward feed factor Vorschubfaktor Shell type roughing cutter Aufsteckschruppfraser

SS37-... " %1

D O
Spare Parts Ersatzteile

[0\ m O

H

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

S537-050.05.90.08.2-2 50 22 40 7 5 0,336 WNEU ... VT40 835 BT15
5537-063.06.90.08.2-2 63 22 40 7 6 0,476 WNEX ...

5537-080.07.90.08.2-2 80 27 50 7 7 1,084

5537-100.08.90.08.2-2 100 32 50 7 8 1,525

5537-125.10.90.08.2-2 125 40 63 7 10 3,110

S537-160.11.90.08.2-2 160 40 63 7 11 5,280

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SE38-... ‘§
© | "
= ‘l’
Ll L&Q/QO°
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code
Bestellbezeichnung @

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE38-020.03.90.04.2-0.2 4 3 0,35 WNEU V125 BTO8
SE38-025.04.90.04.2-0.2 25 25 115 35 4 4 0,6 040308 ...
SE38-032.05.90.04.2-0.2 32 25 125 40 4 5 1,15
SE38-020L.03.90.04.2-0.2 20 20 150 50 4 3 0,5
SE38-025L.04.90.04.2-0.2 25 25 150 50 4 4 0,75
SE38-032L.05.90.04.2-0.2 32 32 200 60 4 5 2,1
SS30-... —4 o)
I ‘
° © % .’

90° o

D

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code E‘ 5]
Bestellbezeichnung = g
= o o O
Qa3
=0
5539-040.05.90.04.2-0.2 40 16 0,3 WNEU V125 BTO8
5539-050.06.90.04.2-0.2 50 22 50 4 6 0,5 040308 ...
5539-063.07.90.04.2-0.2 63 22 50 4 7 0,9
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Shoulder Milling Cutters

TOOLS Eckfraser

SS6-...

H

©f =

7

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. .....
Bestellbezeichnung
o o O

Weight [kg]
Gewicht [ka]

556-040.06.90.10.2-0.1 40 16 40 10 6 0,270 = APKT 10053 ... VT25 BTO8
556-050.07.90.10.2-0.1 50 22 40 10 7 0,430
556-063.08.90.10.2-0.1 63 22 40 10 8 0,610
556-080.11.90.10.2-0.1 80 27 50 10 11 1,220
556-100.12.90.10.2-0.1 100 32 50 10 12 1,980

SE7-... |

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. '...
Bestellbezeichnung @ m D

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE7-020.03.90.10.2-1 9 3 0,220 | LNMX 1006 ... VT30 745 BTOS
SE7-025.03.90.10.2-1 25 25 115 35 9 3 0,400

SE7-032.04.90.10.2-1 32 25 125 40 9 4 0,520

Long models Lange Ausfiihrung

SE7-020L.03.90.10.2-1 20 20 150 50 9 3 0,340 = LNMX 1006 ... VT30 745 BTOS
SE7-025L.03.90.10.2-1 25 25 150 50 9 3 0,520

SE7-032L.04.90.10.2-1 32 32 200 60 9 4 1,160

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD
TOOLS

SS7-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

H

Shoulder Milling Cutters

o

Eckfraser

O

Spare Parts Ersatzteile

@ o
22
==
1t e (i
.a %
20
557-040.05.90.10.2-1 40 16 40 S 5 0,260  LNMX 1006 ... VT30 745 BTO9
S57-050.07.90.10.2-1 50 22 40 9 7 0,380
S557-063.09.90.10.2-1 63 22 40 9 9 0,600
Lod
SS8-... 1 @‘
| : @.’

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

(o]

LNMX 1510 ... VT40 735

558-050.05.90.15.2-1 50 22 40 14 5 0,320
558-060.06.90.15.2-1 63 22 40 14 6 0,520
558-080.07.90.15.2-1 80 27 50 14 7 1,120
558-100.08.90.15.2-1 100 32 50 14 8 1,830
558-125.10.90.15.2-1 125 40 63 14 10 3,520
5$58-160.11.90.15.2-1 160 40 63 14 11 5,280

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung
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KONRAD

TOOLS

SES-...

Face Milling Cutters 75°
Planfraser 75°

— 0
]

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code 99
Bestellbezeichnun o
g L | u e = O i | —

3 =
(7]
25

SE9-025.02.75.10.2-0.1 25 28,6 20 95 25 4 2 0,220 APKT 1003 ... VT25 BTO8

SES-032.03.75.10.2-0.1 32 35,6 25 95 25 4 3 0,320

SES-040.04.75.10.2-0.1 40 43,6 25 100 25 4 4 0,400

SS9-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

559-050.05.75.10.2-0.1

o]

O

Spare Parts Ersatzteile

[o] o O

APKT 1003 ... VT25

eight [kgl
wicht [kg]

20

0,360 BTO8

559-063.06.75.10.2-0.1

0,600

SS10-...

o]

O

Ordering Code 99
Bestellbezeichnun ==
- - [o] o O

25

$510-050.03.75.16.2-0.1 50 54 16 40 65 3 0310 APKT1604..  VI40  BTIS

$510-063.04.75.162-0.1 63 67 22 40 65 4 0540 \ \

5$510-080.05.75.162-0.1 80 84 27 50 65 5 1150 \ \

5$510-100.06.75.16.2-0.1 100 104 32 50 65 6 1800 \ \

5$510-125.07.75.16.2-0.1 125 129 40 63 65 7 | 3140 \ \

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Face Milling Cutters 45°

TOOLS Planfraser 45°

SS11-... =I_T_J_ %
aé

7

|
i
I
D ]
| o O
. . Spare Parts
Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

<

Weight [kg]
Gewicht [kal

Ordering Code
Bestellbezeichnung
dl c

5511-050.04.45.12.2-0.1 50 63 22 - 17 21 104 63 48 6 4 0,600  SEKN 1203 ...
5511-063.05.45.12.2-0.1 63 76 22 - 19 21 104 63 40 6 5 0,690 SEKR 1203 ..
5511-080.06.45.12.2-0.1 80 93 27 - 38 24 124 7 50 6 6 1,370
5511-100.06.45.12.2-0.1 100 113 32 - 45 26 144 8 50 6 6 2,000
§511-125.07.45.12.2-0.1 125 138 40 - 56 32 164 9 63 6 7 3,900
S511-160DC.07.45.12.2-0.1 160 173 40 66,7 86 32 164 9 63 6 7 5,900
5511-200DC.10.45.12.2-0.1 200 213 60 101,7 129 32 257 14 63 6 10 15,000
5511-250DC.13.45.12.2-0.1 250 263 60 1017 178 32 257 14 63 6 13 15,000

Spare Parts Ersatzteile
: Sz Screw support
v Unterlagplatte

Insert locking screw m Schraube fiir gszmsse[ gsgmsse[
AKE12,4 CvB55 VF4 BT25 - TORX PLUS BT 08

Spannschraube WSP Uil gk

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD

TOOLS

Face Milling Cutters 45°
Planfraser 45°

SE12-...

L1

il

De

o

®

45°

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

100 44

Ordering Code
Bestellbezeichnung

SE12-025.02.45.12.2-0.1 25 38 25 6 2
SE12-032.03.45.12.2-0.1 32 45 25 110 54 6 3
SE12-040.04.45.12.2-0.1 40 53 32 115 55 6 4
SS12-... d

Spare Parts Ersatzteile

< o O

SEHT 1204 ... VT50
SEKT 1204 ...

Weight [kg]
Gewicht [ka]

BT20

0,370
0,420
0,780

] @

-

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code
Bestellbezeichnung

5512-040.03.45.12.2-0.1 40 53 16 40 6
5512-050.04.45.12.2-0.1 50 63 22 48 6
5512-063.05.45.12.2-0.1 63 76 22 48 6
5512-080.06.45.12.2-0.1 80 93 27 50 6
5512-100.06.45.12.2-0.1 100 113 32 50 6
5512-125.07.45.12.2-0.1 125 138 40 63 6
5512-160.08.45.12.2-0.1 160 173 40 63 6
SS12-200NC.12.45.122-0.1 ¥ 200 213 60 63 6
S512-250NC.16.45.12.2-0.1 ¥ 250 263 60 63 6
S512-040F.04.45.12.2-0.1 40 53 16 40 6
S512-050F.05.45.12.2-0.1 50 63 22 48 6
5512-063F.06.45.12.2-0.1 63 76 22 48 6
5512-080F.07.45.12.2-0.1 80 93 27 50 6
5512-100F.08.45.12.2-0.1 100 113 32 50 6
5512-125F.09.45.12.2-0.1 125 138 40 63 6
SS512-160F.10.45.12.2-0.1 160 173 40 63 6

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung

L oNoOOv AW

—
(o)}

O 0 N O WU N

Spare Parts Ersatzteile

< i R

SEHT 1204 ... VT50
SEKT 1204 ...

Weight [kg]
Gewicht [ka]

0,270 BT20
0,480
0,760
1,270
1,790
3,470
5,280
7,800
11,100
0,270
0,480
0,760
1,270
1,790
3,470
5,280
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KONRAD Face Milling Cutters 45°

TOOLS Planfraser 45°

SS13-...

ot

Spare Parts Ersatzteile

< o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

5513-050.04.45.12.2-1 50 63 22 48 6 4 0,520  SDHT 1204 ... VT45P BT20
5513-063.05.45.12.2-1 63 76 22 48 6 5 0,800
5513-080.06.45.12.2-1 80 93 27 50 6 6 1,300
5513-100.06.45.12.2-1 100 113 32 50 6 6 1,770
5513-125.07.45.12.2-1 125 138 40 63 6 7 3,700
5513-160.08.45.12.2-1 160 173 40 63 6 8 5,280
SS13-200NC.1245122-1 ¥ 200 213 60 63 6 12 14,000
S513-250NC.16.45.12.2-1 ¥ 250 263 60 63 6 16 14,000

SS16-... =1_T_I_ T
M Y - lee @%

I D A
| o O
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

§516-050.04.45.12.2-1 50 63 22 40 6 4 0,520 SNEX ONMU VT40S BT20
5516-063.06.45.12.2-1 63 76 22 40 6 6 0,640 1206 ... 1205 ..
5516-080.07.45.12.2-1 80 93 27 50 6 7 1,250 SNMX
5516-100.0845.12.2-1 100 113 32 50 6 8 1830 1206
5516-125.10.45.12.2-1 125 138 40 63 6 10 3,920

5516-160.12.45.12.2-1 160 173 40 63 6 12 5,280
5516-200NC.14.45.12.2-1 200 213 60 63 6 14 10,200
5516-250NC.16.45.12.2-1 250 263 60 63 6 16 | 13,900
5516-050F.06.45.12.2-1 50 63 22 40 6 6 0,520
5516-063F.08.45.12.2-1 63 76 22 40 6 8 0,640
5516-080F.10.45.12.2-1 80 93 27 50 6 10 1,250
5516-100F.12.45.12.2-1 100 113 32 50 6 12 1,830
§516-125F16.45.12.2-1 125 138 40 63 6 16 3,920
5516-160F.20.45.12.2-1 160 173 40 63 6 20 5,280

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD
TOOLS

SE17-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Helical Roughing End Mill
Schaftschruppfraser

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

O

Spare Parts Ersatzteile

@ o
X =
:: e (o O
.a %
20
SE17-025.02.90.16.2-0.1 25 25 105 29 17 1 2 0,320 APKT 1604 ... VT40 BT15
SE17-032.06.90.16.2-0.1 32 32 115 44 17 2 6 0,520
SE17-040.08.90.16.2-0.1 40 32 130 58 17 2 8 0,760
K Forward feed factor Vorschubfaktor Shell type roughing cutter Aufsteckschruppfraser
d
SS17-... :
‘F [N
0
i ) T
e 8 -
el |
D

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Weight [kg]
Gewicht [ka]

(]

APKT 1604 ...

5517-050.06.90.16.2-0.1 50 27 50 30 16 3 6 0,460
5517-063.12.90.16.2-0.1 63 27 60 44 16 4 12 0,820
5517-080.15.90.16.2-0.1 80 32 60 44 16 5 15 1,380
5517-100.18.90.16.2-0.1 100 40 60 44 16 6 18 1,730

VT40

O

K Forward feed factor Vorschubfaktor

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung

O With coolant Nassbearbeitung

www.konradtools.com

35



KONRAD

TOOLS

SE18-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Helical Roughing End Mill
Schaftschruppfraser

Spare Parts Ersatzteile

[O] o O

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SE18-020.04.90.10.2-0.1 20 20 87 28 10 1 4 0,200  APKT 10053 ... VT25 BTO8
SE18-025.08.90.10.2-0.1 25 25 105 37 10 2 8 0,360
SE18-032.10.90.10.2-0.1 32 32 115 46 10 2 10 0,600
SE18-032.15.90.10.2-0.1 32 32 115 46 10 3 15 0,600
SE18-040.18.90.10.2-0.1 40 32 130 55 10 3 18 0,780

K Forward feed factor Vorschubfaktor

SS18-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Shell type roughing cutter Aufsteckschruppfraser

Spare Parts Ersatzteile

(o] o O

Weight [kg]
Gewicht [ka]

5518-040.12.90.10.2-0.1 40 16 50 37 10 3 12 0,250  APKT 1003 ... VT25 BTO8
5518-050.15.90.10.2-0.1 50 22 60 46 10 3 15 0,510
5518-063.20.90.10.2-0.1 63 27 60 46 10 4 20 0,940

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung

36 www.konradtools.com

O With coolant Nassbearbeitung



KONRAD Notes

TOOLS Notizen
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KONRAD Cutting Speed Recommendations for Milling Cutter 45° and 90°
TOOLS Schnittgeschwindigkeit fiir Fraser 45° und 90°

o o | Insert grade Without coolant | With coolant
3 § WSP — Sorte Trockenbe- Nassbe-
o 5 arbeitung arbeitung
= =
< 2 ‘ 1SO Code
o
s ‘ Material Werkstoff
Structural steel
Baustahl [} (@) 190-290 175-265 160-240
Heat treated steel
Vergiitungsstahl L] (@) 160-230 145-215 140-190
Tool steel
Werkzeugstahl ® O 145-210 130-190 120-175
Hardened steel
Gehérteter Stahl ® ©) 110-170 100-160
Stainless steel Austenitic
Nichtrostender Stahl Austenitisch 90-150
M Austenitic hardened
Austenitisch gehartet 60-110
Grey cast iron
Grauguss ® O 140-300
Nodular graphite cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit ® 9 100-160
Aluminium
Aluminium i O
Copper and copper alloys
Kupfer und Kupferlegierungen i o
Heat resistant alloys
Warmfeste Legierungen o °
Titanium alloys
Titanlegierungen o ®

@ Recommended application Empfohlene Anwendung
O Alternative application reduced by 30-50% reduced Alternative Anwendung um 30-509% reduzieren
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KONRAD Cutting Speed Recommendations for Milling Cutter 45° and 90°

Schnittgeschwindigkeit fir Fraser 45° und 90°
B7M-F1 B8M-G1
M35 M40
150-230 100-220 200300
130-180 145-215 180-250
110-160 130-190 160-220
120-180
80-140 70-130 110-180 100-160
80-130 70-120
180-360 150-320
140-250 110-180
400-2500  500-3000
120-400 160-500
30-70 25-80
30-80 30-80
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,5 9 2

APKT 1003 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 013 026 190 330 017 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 013 026 190 300 2 017 220
3 28Mn6 250HB 05 9 013 026 190 250 2 017 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 011 021 150 240 2 015 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 0,11 021 150 210 2 0,15 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 011 018 130 190 2 013 150
8 350HB 05 9 011 018 130 170 2 013 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 64 008 018 90 150 15 013 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 64 008 018 90 130 15 013 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 64 008 015 60 110 1,5 012 100
11 350HB 05 64 008 015 60 90 15 012 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 011 021 190 250 2 @ 015 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 008 018 160 210 2 0,15 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 64 008 015 70 130 15 012 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 64 008 015 70 120 15 012 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 011 021 150 210 2 015 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 64 011 016 9 150 15 012 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 013 026 150 240 2 017 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 013 026 150 220 2 017 180
16 No30B 250HB 05 9 013 026 150 190 2 | 017 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 011 023 100 200 2 015 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 011 023 100 180 2 0,15 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 9 011 023 100 150 2 0,15 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 013 026 200 400 2 018 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 64 008 0,15 25 45 15 0,12 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 64 008 015 25 45 1,5 012 30
34 Stellite 21 350HB 05 64 008 015 25 45 15 012 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 64 008 016 40 65 15 013 55
Titanlegierungen 1o 37  T40 = 05 64 008 015 30 55 15 012 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 007 015 40 80 1 01 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 007 013 40 70 08 009 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 007 011 40 60 | 05 | 009 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 007 015 40 80 08 01 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 007 011 30 60 05 009 40

WeiBguss
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KONRAD Cutting parameters universal grade

TOOLS Schnittwerte universal sorte
APKT 100304 PDTR-M A6M-A2 32(
Suggested Startin
§' (é M . VoF:s:ub \'/ glg>arameters :
& = | Material N aterial [mmjrev] [m/min] Empfohlene
% 5 | Werkstoff 3 § lI\E/Ixamples - Beginnend Parameter
:": g & s aterial Beispiel
oo e
Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 05 9 011 02 19 330 2 014 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 011 02 19 300 2 0,14 220
3 28Mn6 250HB 05 9 011 02 190 250 2 01l4 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 009 016 150 240 2 012 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 009 0,16 150 210 2 0,12 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 009 014 130 190 2 011 150
8 350HB 05 9 009 014 130 170 2 011 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 64 007 014 90 150 15 011 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 64 007 014 90 130 15 011 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 64 007 011 60 110 15 01 100
11 350HB 05 64 007 011 60 90 15 01 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 009 016 190 250 2 @ 012 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 007 014 160 210 2 012 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 64 007 011 70 130 15 01 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 64 007 011 70 120 15 01 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 009 016 150 210 2 012 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 64 009 012 9 150 15 01 @ 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 011 02 150 240 2 014 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 011 02 150 220 2 014 180
16 No30B 250HB 05 9 011 02 150 190 2 | 014 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 009 017 100 200 2 012 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 009 017 100 180 2 0,12 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 9 009 017 100 150 2 012 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 011 02 200 400 2 016 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 64 007 011 25 45 15 0,1 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 64 007 011 25 45 15 01 30
34 Stellite 21 350HB 05 64 007 011 25 45 15 01 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 64 007 012 40 65 15 011 55
Titanlegierungen 1037 140 - 05 64 007 011 30 55 15 01 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 006 011 40 80 1 009 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 006 01 40 70 08 008 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 006 009 40 60 | 05 007 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 006 011 40 80 08 009 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 006 009 30 60 05 007 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting

\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

APKT 100312 PDTR-M A6M-A2, APKT 100316 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material

Material
Examples

Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe

VDI Group
VDI Gruppe

Material Beispiel

0,5 9

2 0,2

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 013 028 190 330 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 013 028 190 300 2 02 220
3 28Mn6 250HB 05 9 013 028 190 250 2 02 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 011 022 150 240 2 018 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 0,11 022 150 210 2 0,18 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 011 019 130 190 2 016 150
8 350HB 05 9 011 019 130 170 2 016 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 64 008 019 90 150 15 016 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 64 008 019 90 130 15 016 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 64 008 016 60 110 15 014 100
11 350HB 05 64 008 016 60 90 15 014 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 011 022 190 250 2 @ 018 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 008 019 160 210 2 0,18 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 64 008 016 70 130 15 014 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 64 008 016 70 120 15 014 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 011 022 150 210 2 018 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 64 011 018 90 150 15 014 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 013 028 150 240 2 02 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 013 028 150 220 2 02 180
16 No30B 250HB 05 9 013 028 150 190 2 | 02 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 011 025 100 200 2 018 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 011 025 100 180 2 0,18 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 9 011 025 100 150 2 0,18 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 013 028 200 400 2 022 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 64 008 0,16 25 45 15 0,14 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 64 008 016 25 45 1,5 014 30
34 Stellite 21 350HB 05 64 008 016 25 45 15 014 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 64 008 018 40 65 15 016 55
Titanlegierungen 1o 37  T40 = 05 64 008 016 30 55 15 014 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 007 016 40 80 1 012 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 007 014 40 70 08 011 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 007012 40 60 | 05 | 011 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 007 016 40 80 08 012 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 007 012 30 60 05 011 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,5 9 1

APKT 100332 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 013 028 190 330 029 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 013 028 190 300 1 029 220
3 28Mn6 250HB 05 9 013 028 190 250 1 029 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 011 022 150 240 1 025 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 0,11 022 150 210 1 0,25 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 011 019 130 190 1 022 150
8 350HB 05 9 011 019 130 170 1 022 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 64 008 019 90 150 1 022 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 64 008 019 90 130 1 022 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 64 008 016 60 110 1 02 100
11 350HB 05 64 008 016 60 90 1 02 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 011 022 190 250 1 025 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 008 019 160 210 1 025 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 64 008 016 70 130 1 02 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 64 008 016 70 @ 120 1 0,2 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 011 022 150 210 1 | 025 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 64 011 018 90 150 1 02 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 013 028 150 240 1 | 029 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 013 028 150 220 1 029 180
16 No30B 250HB 05 9 013 028 150 190 1 | 029 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 011 025 100 200 1 | 025 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 011 025 100 180 1 025 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 9 011 025 100 150 1 025 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 013 028 200 400 1 | 031 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 64 008 0,16 25 45 1 0,2 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 64 008 016 25 45 1 02 30
34 Stellite 21 350HB 05 64 008 016 25 45 1 02 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 64 008 018 40 65 1 022 55
Titanlegierungen 1037 140 - 05 64 008 016 30 55 1 02 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 007 016 40 80 07 017 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 007 014 40 70 07 016 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 007012 40 60 | 07 | 015 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 007 016 40 80 07 017 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 007 012 30 60 07 015 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,5 9 1

APKT 100340 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 013 046 190 330 035 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 013 046 190 300 1 035 220
3 28Mn6 250HB 05 9 013 046 190 250 1 035 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 011 036 150 240 1 03 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 011 036 150 210 1 03 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 011 032 130 190 1 027 150
8 350HB 05 9 011 032 130 170 1 027 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 64 008 032 90 150 1 027 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 64 008 032 90 130 1 027 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 64 008 026 60 110 1 024 100
11 350HB 05 64 008 026 60 90 1 024 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 011 036 190 250 1 03 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 008 032 160 210 1 03 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 64 008 026 70 130 1 | 024 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 64 008 026 70 @ 120 1 024 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 011 036 150 210 1 03 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 64 011 029 90 150 1 024 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 013 046 150 240 1 | 035 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 013 046 150 220 1 035 180
16 No30B 250HB 05 9 013 046 150 190 1 | 035 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 011 041 100 200 1 03 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 011 041 100 180 1 03 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 05 9 011 041 100 150 1 03 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 013 046 200 400 1 | 038 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 64 008 0,26 25 45 1 0,24 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 64 008 026 25 45 1 024 30
34 Stellite 21 350HB 05 64 008 026 25 45 1 024 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 64 008 029 40 65 1 027 55
Titanlegierungen Lo 37 T40 = 05 64 008 026 30 55 1 024 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 007 026 40 80 07 021 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 007 023 40 70 07 | 02 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 007 02 40 60 | 07 | 018 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 007 026 40 80 07 021 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 007 02 30 60 07 018 40

WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,5 15

.C.
4

APKT 1604 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 018 0532 190 330 023 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 15 018 032 190 300 4 023 220
3 28Mn6 250HB 05 15 018 032 190 250 4 023 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 15 015 025 150 240 4 02 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 15 015 025 150 210 4 02 180
2 57 100Cre 280HB 05 15 015 022 130 190 4 018 150
8 350HB 05 15 015 022 130 170 4 018 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 10,7 012 022 90 150 3 018 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 10,7 012 022 90 130 3 0,18 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 107 012 018 60 110 3 016 100
11 350HB 05 10,7 012 018 60 90 3 016 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 15 015 025 190 250 4 02 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 15 012 022 160 210 4 02 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 10,7 012 018 70 130 3 016 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 107 012 018 70 @ 120 3 0,16 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 15 015 025 150 210 4 02 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 107 015 02 90 150 3 0,16 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 15 018 032 150 240 4 023 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 15 018 032 150 220 4 023 180
16 No30B 250HB 05 15 018 032 150 190 4 | 023 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 15 015 028 100 200 4 02 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 15 015 028 100 180 4 02 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 15 015 028 100 150 4 02 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 15 018 032 200 400 4 025 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 10,7 0,12 0,18 25 45 3 0,16 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 10,7 012 018 25 45 3 016 30
34 Stellite 21 350HB 05 10,7 012 018 25 45 3 016 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 107 012 02 40 65 3 018 55
Titanlegierungen 1037 140 - 05 107 012 018 30 55 3 016 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 54 01 018 40 80 2 014 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 32 01 016 40 70 15 013 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRc 05 16 01 014 40 60 1 | 012 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 43 01 018 40 80 15 014 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 05 16 01 014 30 60 1 012 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,5 15 5

APKT 160416 PDTR-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 018 0532 190 330 023 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 15 018 032 19 300 5 023 220
3 28Mn6 250HB 05 15 018 032 190 250 5 023 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 15 015 025 150 240 5 02 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 15 015 025 150 210 5 02 180
2 57 100Cre 280HB 05 15 015 022 130 190 5 018 150
8 350HB 05 15 015 022 130 170 5 018 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 10,7 012 022 90 150 38 018 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 10,7 012 022 90 130 38 018 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 107 012 018 60 110 38 016 100
11 350HB 05 10,7 012 018 60 90 38 016 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 15 015 025 190 250 5 02 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 15 012 022 160 210 5 02 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 10,7 012 018 70 130 38 016 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 107 012 018 70 120 38 016 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 15 015 025 150 210 5 02 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 107 015 02 90 150 38 016 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 15 0,18 032 150 240 5 023 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 15 018 032 150 220 5 023 180
16 No30B 250HB 05 15 018 032 150 190 5 | 023 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 15 0,15 028 100 200 5 02 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 15 015 028 100 180 5 02 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 05 15 015 028 100 150 5 02 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 15 018 032 200 400 5 025 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 10,7 0,12 0,18 25 45 38 016 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 10,7 012 018 25 45 38 016 30
34 Stellite 21 350HB 05 10,7 012 018 25 45 38 016 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 107 012 02 40 65 38 018 55
Titanlegierungen 1037 140 - 05 107 012 018 30 55 38 016 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 54 01 018 40 80 25 014 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 32 01 016 40 70 19 013 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRc 05 16 01 014 40 60 13 012 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 43 01 018 40 80 19 014 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 05 16 01 014 30 60 13 012 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

SEKN 1203 AFTN-M A6M-A2, SEKR 1203 AFTN-M A6M-A2, SEKT 1203 AFTN-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material

Material
Examples

Werkstoff

Material group

Werkstoffgruppe

Unalloyed
Unlegiert

Low-alloyed
Niedrig legiert

High-alloyed
Hoch legiert

Austenitic
Austenitisch

Duplex

Duplex

Austenitic hardened
Austenitisch gehartet

Grey cast iron
Grauguss

Nodular graphite cast iron
Gusseisen mit
Kugelgraphit

Al (>89% Si)

Heat resistant alloys
Warmfeste Legierungen

Titanium alloys
Titanlegierungen
Steel

Stahl

Chilled cast iron
Hartguss

White cast iron
WeiBguss

12

10

11

VDI Group
VDI Gruppe

17,19
17,19
18,20
25
31,32
33
34
36
37
38
38
38
40

41

Material Beispiel

(35, Ck45, 1020,
1045, 1060,
28Mn6

42CrMo4, St50,

Ck60, 4140, 4340,

100Cr6

X40CrMoV5, H13,

M42, D3, 56-5-2,
12Nil19

304, 316,
X5CrNil18-19

X2CrNiN23-4,
531500

410, X6Cr17,
17-4 PH, 430

GG20, GG40,
EN-GJL-250,
No30B

GGG40, GGG70,
50005

AlSil2
Incoloy 800
Inconel 700
Stellite 21
TiAleV4
T40

X100CrMo13,
440C,
G-X260NiCr42

Ni-Hard 2

G-X300CrMo15

125 HB
190 HB
250 HB
180 HB
230 HB
280 HB
350 HB
220 HB
280 HB
320 HB
350 HB
180 HB
240 HB
290 HB
310 HB
200 HB
42 HRc
150 HB
200 HB
250 HB
150 HB
200 HB
250 HB
130 HB
240 HB
250 HB
350 HB

45 HRc
50 HRc
55 HRc
400 HB

55 HRc

0,5 7

0,5
0,5
05
05
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
05
05
05
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
05
0,5
0,5
0,5 5
0,5
0,5
05
05 2

1NN NN NN NNV UuNNUOB NN N N NN

05

3

0,18 046 190 330 0,34 250
0,18 046 190 300 3 0,34 220
0,18 046 190 250 3 0,34 200
0,15 036 150 240 3 0,3 200
0,15 036 150 210 3 0,3 180
0,15 0,32 130 190 3 0,27 150
0,15 032 130 170 3 0,27 140
0,12 0,32 S0 150 2,3 0,27 130
0,12 0,32 S0 130 2,3 0,27 120
0,12 0,26 60 110 2,3 0,24 100
0,12 0,26 60 90 2,3 0,24 80
0,15 032 190 250 3 0,27 220
0,12 029 160 210 3 0,27 190
0,12 0,26 70 130 2,3 0,24 100
0,12 0,26 70 120 2,3 0,24 90
0,15 032 150 210 3 0,27 190
0,15 0,26 90 150 2,3 0,24 130
0,18 046 150 240 3 0,34 200
0,18 046 150 220 3 0,34 180
0,18 046 150 190 3 0,34 160
0,15 041 100 200 3 0,3 180
0,15 041 100 180 3 0,3 150
0,15 041 100 150 3 0,3 130
0,18 046 200 400 3 0,37 280
0,12 0,26 25 45 2,3 0,24 32
0,12 0,26 25 45 2,3 0,24 30
0,12 0,26 25 45 2,3 0,24 30
0,12 0,29 40 65 2,3 0,27 55
0,12 0,26 30 55 2,3 0,24 40
0,1 0,26 40 80 15 0,21 60
0,1 0,23 40 70 1,1 0,19 55
0,1 0,2 40 60 0,8 0,18 50
0,1 0,26 40 80 1,1 0,21 50
0,1 0,2 30 60 0,8 0,18 40
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting

\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

0,3 6 24 0,1

SPMT 060304TN-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material
Examples
Material Beispiel

Material
Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe
VDI Group
VDI Gruppe

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 006 012 190 330 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 03 6 006 01 190 300 24 008 220
3 28Mn6 250HB 03 6 006 01 190 250 24 008 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 03 6 006 012 150 240 24 01 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 03 6 006 01 150 210 24 008 180
2 57 100Cre 280HB 03 6 005 Ol 130 190 24 008 150
8 350HB 03 6 005 01 130 170 24 008 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 03 43 006 008 90 150 18 007 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 03 43 005 01 90 130 18 008 120
E 11 12Ni1S 320HB 03 43 005 008 60 110 18 006 100
11 350HB 03 43 005 008 60 90 18 006 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,3 6 006 008 190 250 24 007 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 03 6 005 008 160 210 24 007 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 03 43 005 008 70 130 18 007 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 03 43 005 007 70 120 18 006 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 03 6 005 008 150 210 24 007 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 03 43 005 007 90 150 18 006 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 03 6 005 014 150 240 24 012 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 03 6 005 012 150 220 24 01 180
16 No30B 250HB 03 6 005 012 150 190 24 01 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 03 6 005 014 100 200 24 012 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 03 6 005 012 100 18 24 01 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,3 6 005 012 100 150 24 01 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,3 6 008 014 200 400 24 012 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 03 43 0,04 0,08 25 45 18 0,06 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 03 43 004 008 25 45 1,8 006 30
34 Stellite 21 350HB 03 43 004 008 25 45 18 006 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 03 43 004 008 40 65 18 006 55
Titanlegierungen 1037 140 - 03 43 004 008 30 55 18 006 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 03 21 004 01 40 80 12 008 60
Stahl 38 440C 50HRc 03 13 004 008 40 70 09 006 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRc 03 09 004 006 40 60 06 005 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 03 1,7 004 006 40 80 09 005 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 03 09 004 006 30 60 06 005 40
WeiBguss
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KONRAD
TOOLS

Cutting parameters universal grade
Schnittwerte universal sorte

24

Suggested Starting
\'/ Parameters
[m/min] Empfohlene
Beginnend Parameter

SPMT 09T308 TN-M A6M-A2

Feed

Vorschub
[mm/rev]

Material

Material
Examples

Werkstoff

Material group
Werkstoffgruppe

VDI Group
VDI Gruppe

Material Beispiel

0,5 9

24

Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 007 017 190 330 015 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190HB 05 9 006 015 190 300 24 013 220
3 28Mn6 250HB 05 9 006 015 190 250 24 013 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 007 017 150 240 24 015 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 006 0,15 150 210 24 013 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 005 013 130 190 24 011 150
8 350HB 05 9 005 013 130 170 24 011 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 65 007 015 90 150 18 013 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 65 005 013 90 130 18 011 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 65 005 O01 60 110 18 008 100
11 350HB 05 65 005 01 60 90 18 008 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 007 012 190 250 24 01 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 005 01 160 210 24 008 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 65 005 01 70 130 18 008 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 65 005 008 70 120 18 007 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 005 008 150 210 24 007 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 65 005 008 90 150 18 007 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 006 022 150 240 24 018 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 006 022 150 220 24 018 180
16 No30B 250HB 05 9 006 02 150 190 24 016 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 006 022 100 200 24 018 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 005 022 100 180 24 018 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 0,5 9 005 02 100 150 24 016 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 008 016 200 400 24 013 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 6,5 004 0,12 25 45 18 0,1 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 65 004 012 25 45 18 01 30
34 Stellite 21 350HB 05 65 004 012 25 45 18 01 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 65 004 012 40 65 18 01 55
Titanlegierungen 1037 140 - 05 65 004 012 30 55 18 0l 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 004 012 40 80 12 01 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 004 01 40 70 09 008 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRc 05 1,3 004 008 40 60 06 006 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 004 008 40 80 09 006 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 05 1,3 004 008 30 60 06 006 40
WeiBguss
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KONRAD Cutting parameters universal grade

TOOLS Schnittwerte universal sorte
SPMT 120408 TN-M A6M-A2 32(
Suggested Startin
§' (é M . .0.C. Voiisr?ub \'/ glg?arameters :
E) % Material a v Sl [m/min] Empfohlene
® 5 | Werkstoff 3 % Examples o [mm/rev] Beginnend Parameter
'§ g § s Material Beispiel
sz ge
Unalloyed 1 C35,Ck45,1020, 125HB 013 029 190 330 018 250
Unlegiert 1 2 1045, 1060, 190 HB 0,5 9 013 029 190 300 3 018 220
3 28Mn6 250HB 05 9 013 029 190 250 3 018 200
Low-alloyed 6  42CrMo4, 5t50, 180HB 05 9 011 023 150 240 3 016 200
Niedrig legiert 46 Ck60,4140,4340, 230HB 05 9 011 023 150 210 3 0,16 180
2 57 100Cre 280HB 05 9 011 02 130 190 3 014 150
8 350HB 05 9 011 02 130 170 3 014 140
High-alloyed 10  X40CrMoV5,H13, 220HB 05 65 008 02 90 150 23 014 130
Hoch legiert 10 M42,D3,56-5-2, 280HB 05 65 008 0.2 90 130 23 014 120
E 11 12Ni1S 320HB 05 65 008 016 60 110 23 013 100
11 350HB 05 65 008 016 60 90 23 013 80
Austenitic 14 304, 316, 180HB 0,5 9 011 023 190 250 3 016 220
Austenitisch 4 14 X5CrNi18-19 240HB 05 9 008 02 160 210 3 016 190
Duplex 14  X2CrNiN23-4, 290HB 05 65 008 016 70 130 23 013 100
M Duplex > 14 S31500 310HB 05 65 008 016 70 120 23 013 90
Austenitic hardened 12 410, X6Cr17, 200HB 05 9 011 023 150 210 3 016 190
Austenitisch gehartet 6 13 17-4PH, 430 42HRc 05 65 011 018 90 150 23 013 130
Grey cast iron 15 GG20, GG40, 150HB 05 9 013 029 150 240 3 018 200
Grauguss 7 15 EN-GJL-250, 200HB 05 9 013 029 150 220 3 018 180
16 No30B 250HB 05 9 013 029 150 190 3 | 018 160
Nodular graphite cast iron 17,19 GGG40, GGG70, 150HB 05 9 011 025 100 200 3 016 180
Gusseisen mit g 17,19 50005 200HB 05 9 011 025 100 180 3 0,16 150
Kugelgraphit 18,20 250HB 05 9 011 025 100 150 3 016 130
Al (>8% Si) 12 25 Alsi12 130HB 0,5 9 013 029 200 400 3 02 280
Heat resistant alloys 31,32 Incoloy 800 240HB 05 6,5 008 0,16 25 45 23 0,13 32
Warmfeste Legierungen 9 33 Inconel 700 250HB 05 65 008 016 25 45 23 013 30
34 Stellite 21 350HB 05 65 008 016 25 45 23 013 30
Titanium alloys 36  TiAl6V4 = 05 65 008 018 40 65 23 014 55
Titanlegierungen 1o 37  T40 = 05 65 008 016 30 55 23 013 40
Steel 38  X100CrMol3, 45HRc 05 32 007 016 40 80 15 011 60
Stahl 38 440C 50HRc 05 19 007 014 40 70 1,1 01 55
38 | G-X260NiCr42 S5HRC 0,5 1 007/ 013 40 60 08 01 50
H Chilled cast iron 11 40 | Ni-Hard 2 400HB 05 26 007 016 40 80 1,1 011 50
Hartguss
White cast iron 41 | G-X300CrMol5 55HRc 0,5 1 007 013 30 60 08 01 40
WeiBguss

SEGT 1204 AFEN-M D1M-B2

Suggested Starting

§' (é . .0.C. N Fee: b \'/ Parameters
& = |Material w Material [n(j;rsﬁruv] [m/min] Empfohlene
% 5 | Werkstoff § lI\E/Ixamples - € Beginnend Parameter
..2‘-.% g 5 aterial Beispiel
. B R
Al (<8% Si) 21,22, Si< 4% 60 HB 012 035 400 1200 025 500
13 2324 405<si<8% 100 HB 0,3 9 01 035 250 600 3 0,25 400
Copper alloys 26,27,
Kupferlegierungen 14 55 Cuzn30 100HB 03 9 01 035 100 800 3 025 300
Non-metallic 29  Fiber Plastics - 0,3 9 0,12 0,35 80 500 3 0,2 200
Nichtmettalische 15 30  Hard Rubber = 03 9 012 035 80 300 3 02 150
- Graphite = 03 9 012 035 100 200 3 02 150
Titanium alloys 3% Tl - 03 5 008 035 35 60 2 02 45
Titanlegierungen 1037 Tialeva - 03 5 008 028 28 45 2 02 35
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KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Cutting data recommendations for HS A31-Al
Schnittwertempfehlungen fiir Drehen HS A31-A1

Cutting speed Schnittgeschwindigkeit

Ve [m/min]
o Brinell
§' 2| Material Hardness
& 2| Werkstoff Brinell Harte
= E HB
o
T O
==
Unalloyed steel® =~0,15% C 125 140-200 230-300 290-360
Unlegierter StahlY annealed gegliiht
=0,45% C 190 110-180 180-260 250-320
annealed gegliiht
=0,45% C 250 90-180 110-180 140-210
hardened and temp. verglitet
=0,75% C 270 120-180 170-240 230-300
annealed gegliiht
=0,75% C 300 130-150 80-150 140-210
hardened and temp. verglitet
Low-alloy steel! Annealed 180 100-170 150-220 220-300
Niedrig legierter Stahl) Gegliiht
Hardened and temp. 275 100-150 110-180 140-210
Vergutet
Hardened and temp. 300 100-140 100-170 130-200
Vergtitet
Hardened and temp. 350 100-140 80-150 110-180
Vergtitet
High-alloy steel and high alloy Annealed 200 100-180 80-220 180-260
tool steel? Gegliiht
Hochlegierter Stahl und hochlegierter Hardened and temp. 325 100-160  80-140 100-170
Werkzeugstahl Vergiitet
Stainless steelV Ferritic/martensitic annealed 200 100-170 130-200 180-260
Nichtrostender Stahl®) Ferritisch/martensitisch gegliiht
Martensitic hardened and temp. 240 100-140 80-150 150-210
Martensitisch vergtitet
Grey cast iron Perlitic/ferritic 180 100-180 170-240 250-320
Grauguss Perlitisch/ferritisch
Perlitic (martensitic) 260 90-120 80-150 110-180
Perlitisch (martensitisch)
Nodular graphite cast iron Ferritic 160 100-150 110-180 140-210
Gusseisen mit Kugelgraphit Ferritisch
Perlitic 250 90-140 90-160 110-180
Perlitisch
Malleable cast iron Ferritic 130 90-140 120-190 150-210
Temperguss Ferritisch
Perlitic 230 90-120 100-150 110-180
Perlitisch
D and cast steel und Stahlguss
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD
TOOLS

Cutting data recommendations for A51-B1
Schnittwertempfehlungen fur Drehen A51-B1

ga
3
a
S 2
j=)l
- =
S~ 9
b
(%]
8=
™ O
==

M

Technical Hints
Technische Hinweise

Cutting speed Schnittgeschwindigkeit

Vc [m/min]
Material Hardness -
Werkstoff Brinell Harte
HB 0,05
Unalloyed steel® =~0,15% C 125 120-190 170-250 170-250
Unlegierter StahlY annealed gegliiht
=0,45% C 190 100-180 150-200 150-220
annealed gegliiht
=0,45% C 250 80-150 100-170 120-200
hardened and temp. verglitet
=0,75% C 270 100-170 80-140 140-200
annealed gegliiht
=0,75% C 300 70-140 100-160 100-170
hardened and temp. verglitet
Low-alloy steel! Annealed 180 90-160 140-200 140-200
Niedrig legierter Stahl) Gegliiht
Hardened and temp. 275 90-140 100-160 100-180
Vergutet
Hardened and temp. 300 85-130 100-150 100-170
Vergtitet
Hardened and temp. 350 80-120 80-140 90-170
Vergtitet
High-alloy steel and high alloy Annealed 200 90-150 80-170 130-170
tool steel? Gegliiht
Hachienienar =nunElRnctiled erer i HarHehaHlanaltamp) 325 50-110 70-130 80-130
Werkzeugstahl® Vergiitet
Stainless steelV Ferritic/martensitic annealed 200 90-140 120-180 140-180
Nichtrostender Stahl®) Ferritisch/martensitisch gegliiht
Martensitic hardened and temp. 240 85-120 80-140 100-140
Martensitisch vergtitet
Stainless steel! Austenitic?, quenched 180 90-110 100-130 100-130
Nichtrostender Stahl Austenitisch?, abgeschreckt

1 and cast steel und Stahlguss

2 and austenitic/ferritic und austenitische/ferritische

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung

52

www.konradtools.com

O With coolant Nassbearbeitung



KONRAD
TOOLS

Cutting data recommendations for IC A81-C1
Schnittwertempfehlungen fiir Drehen IC AB1-C1

j=N
3
(=]
=
o
=
b
[}
-
1]
=

4]
a
a
=
=}

t=
9]

2
(9]

X
=<

=

Material
WEIS i

Brinell
Hardness
Brinell Harte
HB

Technical Hints

Technische Hinweise

Cutting speed Schnittgeschwindigkeit

Unalloyed steel® =~0,15% C 125 60-100 70-110 90-170
Unlegierter StahlY annealed gegliiht
=0,45% C 190 60-100 70-110 90-170
annealed gegliiht
=0,45% C 250 60-100 70-110 90-170
hardened and temp. verglitet
=0,75% C 270 60-100 70-110 90-170
annealed gegliiht
=0,75% C 300 60-100 70-110 90-170
hardened and temp. verglitet
Low-alloy steel! Annealed 180 60-100 70-110 90-170
Niedrig legierter Stahl) Gegliiht
Hardened and temp. 275 70-110 70-110 90-170
Vergutet
Hardened and temp. 300 60-100 70-110 90-170
Vergtitet
Hardened and temp. 350 55-80 70-110 90-170
Vergtitet
High-alloy steel and high alloy Annealed 200 80-110 70-110 90-170
tool steel? Gegliiht
Hochlegierter Stahl und hochlegierter Hardened and temp. 325 60-90 70-110 90-170
Werkzeugstahl® Vergiitet
Stainless steelV Ferritic/martensitic annealed 200 90-130 70-110 90-170
Nichtrostender Stahl®) Ferritisch/martensitisch gegliiht
Martensitic hardened and temp. 240 70-110 70-110 90-170
Martensitisch vergtitet
Stainless steel! Austenitic?, quenched 180 70-100 90-140 110-170

Nichtrostender Stahl®

Austenitisch?, abgeschreckt

1)

2)

and cast steel und Stahlguss

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung

and austenitic/ferritic und austenitische/ferritische

O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Cutting data recommendations for B41-D1

B41-D1

Schnittwertempfehlungen fur Drehen B41-D1

Negative indexable inserts Positive indexable inserts
Negative Wendeplatten Positive Wendeplatten

a8 ISO-P-System ISO-S-System
= g
2 z 2 :
S | Material = T E = E
v +— +—
= Werkstoff g E_| ES 3 E_| ES o
= " s = c € =) o £ c £ =

4 E| & g bS] TE | = e S
= o " T2 8= | o< " 22| 8= | v £
] 5 3 0| g | @2 3 °mC | gw | @2
5 5 e o | HE | R 2] BE
= T S5 | -S| EL| ELZ| 2o S5 | -S| EL| ELZ| Yy
= = [T L © £S5 €S (== [T L © £S5 €S [= =]
o ] € E v = el el £ = € £ [ L L £ =
- c S & £g S o Sa| BE S & £Eg S a Sa B E
[ = 9 5 S @ E @ £ Sh5 Q @ ol S o E o E 55
= () (CHG) O @ 0 @ W U un > (CHG) (& | @ @ W O 0n

Ferritic 1.4000, 1.4002, 180 M1 08 2 0,20 180-230 M1 04 1 0,15 180-230
Ferritisch 1.4003, 1.4006, 12 3 0,30  180-230 08 2 0,25 180-230

1.4016, 1.4104,
14113, 14313,
1.4742,1.4762

Martensitic 1.4006, 1.4014, 320 M1 08 2 020 180-230 M1 04 1 0,15 180-230
Martensitisch 14021, 1.4024, 12 3 0,30 180-230 08 2 0,25 180-230
1.4027, 1.4028,
1.4031, 1.4034,
1.4057, 1.4122,

14724
LA Austenitic 1.4300, 1.4301, 180 M1 08 2 0,2 150-200 M1 04 1 0,15 150-200
Austenitisch 1.4303, 1.4305, 12 3 0,3 150-200 08 2 0,20 150-200

1.4306, 1.4308,
14310, 1.4311

1.4321, 1.4401, 180 M1 08 2 02 150-200 M1 04 04 1 150-200
1.4404, 1.4406, 12 3 03  150-200 08 08 2 150-200
1.4428, 1.4435,
1.4436, 1.4438,
1.4449,1.4571

The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
Die angegebenen Schnittdatenrichtwerte sind Empfehlungen fir Anwendungen mit Kihlschmierstoff. Bei Trockenbearbeitung reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit

Ve um ca. 20%.
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KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Cutting data recommendations for BS1-E1

B51-E1

Schnittwertempfehlungen fur Drehen B51-E1

Negative indexable inserts Positive indexable inserts
Negative Wendeplatten Positive Wendeplatten
a8 ISO-P-System ISO-S-System
S 2
2 : g 3 3
S | Material = T = = =
£ | Werkstoff £ £ E 5 = £ E 5 =
% [ea) _— —_ = ~ —_ = —_ = ~
= o £ c £ =) o £ c £ =)
m (1] £ Y = S (1] = Y = 5
s @ 0 Tl 82| ©vs 0 T ol 82| vs
o 5 2 o0 | Be | g2 3 T | g | 92
© 5 >0 | B3| 82| 82| 273 >0 33| 82| 8E| 27
= Z |85 | g8  ES | ES| 22E | 8% | 55| ES| E5| 22
5 T | EE | 5| S8 |58 |EEE|E5| 25| 52|58 E5
= Em | 83| 58| 8E| 82| 55 23| 6| 8E| 8| 55
= O | VO | U0 | w | o | 08y | OO | U0 | ew | ed| O&A
Ferritic 1.4000, 1.4002, 180 M1 08 2 02 130-200 M1 04 1 0,15 130-200
Ferritisch 1.4003, 1.4006, 12 3 03 130-200 08 2 0,25 130-200
i'ﬁ?ii’ 1-2;2"3‘, 16 35 03 | 130-200
L4742, 14762 FM 04 1 0,15 130-200
08 25 025 130-200
12 3 03 130-200
M 08 2 02 130-200
12 3 03 130-200
Martensitic 1.4006, 1.4014, 320 M1 08 2 02 130-200 M1 04 1 0,15 130-200
Martensitisch 14021, 1.4024, 12 3 03 130-200 08 2 025 130-200
1.4027,1.4028, 16 35 03 130-200
i;‘gg;' i'j‘g‘z" M 04 1 015 130-200
14724 08 25 025 130-200
12 3 03 130-200
M 08 2 02 130-200
12 3 03 130-200 Cutting
M austenitic 1.4300, 1.4301, 180 M1 08 2 02 100-180 M1 04 1 0,15 100-180
Austenitisch 14303, 1.4305, 12 3 03 100-180 08 2 0,20 100-180
1.4306, 1.4308, 16 3,5 03 100-180
14310, 14311 M 04 1 015 100-180

08 25 025 100-180
12 3 0,3 100-180
M 08 2 02 100-180
12 3 03 100-180
14321, 1.4401, 180 M1 08 2 02 100-180 M1 04 1 0,15 100-180
1.4404, 1.4406, 12 3 03 100-180 08 2 0,2 | 100-180
14428,1.4435, 16 35 03 | 100-180
i:jjig: i:jg??' M 04 1 015 100-180
08 25 0,25 100-180
12 3 03 100-180
M 08 2 02 100-180
12 3 03 100-180

The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
Die angegebenen Schnittdatenrichtwerte sind Empfehlungen fir Anwendungen mit Kihlschmierstoff. Bei Trockenbearbeitung reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit

Ve um ca. 20%.
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KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Cutting data recommendations for B71-G1

B71-G1

Negative indexable inserts Positive indexable inserts

Schnittwertempfehlungen fur Drehen B71-G1

Negative Wendeplatten Positive Wendeplatten

I 1SO-P-System ISO-S-System
= £
2 : z 2 2
S | Material = T = T =
% Werkstoff = £ _ E s = E _ E 5 T
= i FE| SE S FE| SE ©
a " E b se S E| < E =
=] o 0 B 2| 8= - £ 0 T | ©= o £
o = S 80| g | @2 3 O B TR B
= e 5 n c o € o o 5 5 n c o c o o 5
S © o | B2 o C o C 2y = o C [T 20
I = 25| B EZ2| E2| ob 25| "B E2| EZ2| o
3 = E2| 35| ES| ES| g8 28| 5Z | E5 | E5| 22
‘}; £ 65| Eg| 82| 82| BE cc | Eg| 8a| 8a| EE
= 2| 88| S| 25| &5 | 3R |88 |82 | &5 | &5 | 3W
Ferritic 14000, 1.4002, 180  MF 04 05 015 150-180
Ferritisch 1.4003, 1.4006, 08 1 0,20 | 150-180
i'ﬁ?ii’ 1-2;2"3‘, 12 2 025 120-180
V4742 14762 M 08 2 025 150-180 MRl 04 04 015  120-180
12 3 0,30 150-180 08 1 020 140-180
16 4 0,35 120-180
MR 08 3 0,35 140-180
12 4 045 140-180
16 5 0,50 120-160
Martensitic 14006, 14014, 320  MF 04 05 015  140-180
Martensitisch 14021, 1.4024, 08 1 0,20 120-180
1.4027,1.4028, 12 2 025 110-160
1'382;' 1';“1’;‘2" M 08 2 025 120-180 MRL 04 04 015 140-180
Laraa 12 3 0,30 110-160 08 1 020 | 120-180
16 4 0,35  100-140
MR 08 3 0,35 110-160
12 4 045 100-140
16 5 050 90-130
M austenitic 14300,14301, 180  MF 04 05 015  150-180
Austenitisch 1.4303, 1.4305, 08 1 0,20 150-180
14306, 1.4308, 12 2 025  120-180
14310, 14311 M 08 2 025 120-180 MRL 04 04 015 120-150
12 3 0,30 | 120-180 08 1 0,20 150-180
16 4 0,35  140-180
MR 08 3 0,35  150-180
12 4 045  140-180
16 5 0,50 @ 120-160
14321,14401, 180  MF 04 05 015 150-180
1.4404, 1.4406, 08 1 0,20 | 140-180
1.4428,1.4435, 12 2 025 130-180
i'ﬁzg' 1.4438, M 08 2 025 140-180 MRL 04 04 015 150-180
‘ 12 3 0,30  130-180 08 1 020 120-180
16 4 0,35 120-160
MR 08 3 0,35 130-180
12 4 045 120-160
16 5 0,50 100-140

The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
Die angegebenen Schnittdatenrichtwerte sind Empfehlungen fir Anwendungen mit Kihlschmierstoff. Bei Trockenbearbeitung reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit

Ve um ca. 20%.
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KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Cutting data recommendations for C21-11 and HS C31-J1
Schnittwertempfehlungen fiir Drehen C21-11 und HS C31-J1

Cutting speed Schnittgeschwindigkeit
Vc [m/min]

Brinell C21-11, HS C31-J1

Material Hardness

a o
3 Q
a f [mm/rev]
3 2 | Werkstoff Brinell Harte
= e HB 04-08 0,25-04 0,05-0,25
S~ 9
g2
sz
Grey cast iron Perlitic/ferritic
Grauguss Perlitisch/ferritisch 180 210-300 300-450 350-500
Perlitic (martensitic)
Perlitisch (martensitisch) 260 140-200 170-240 190-270
Nodular graphite cast iron Ferritic
Gusseisen mit Kugelgraphit Ferritisch 160 150-210 180-260 210-300
Perlitic
Perlitisch 250 110-160 130-190 150-200
Malleable cast iron Ferritic
Temperguss Ferritisch 130 200-280 220-300 240-330
Perlitic
Perlitisch 230 100-150 140-220 170-240
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Notes

TOOLS Notizen
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Minimill

Minifrasen




KONRAD
TOOLS

Minimill
Minifrasen

-/

Milling Cutters for
Chamfering 30°, 45°, 60°
Fraser zum Fasen 30°, 45°, 60°

-7

Milling Cutters for
Chamfering 45°
Fraser zum Fasen 45°

=/

Milling Cutters for
Chamfering-Flaring 10° to 80°
Fasenfraser, Winkelverstellbar
von 10° bis 80°

60 www.konradtools.com

CH19-.., CH20-.., CH21-.. 61 | CH23-. 61
CH25-... 62
63 / 64 / 65 /
T Slot Milling Cutter Drilling Endmill Spot Facing and Boring Milling
Fraser fur T-nuten Bohrnutfraser Cutters
1526-.. 63 | bE2y-. ca | Senkfraserund Ausbohrer
SF28-. 65
66 / 67 / 68 /
180° Spot-Facing End Mills 180° Back Facing Milling Cutters Adjustement Boring Bars
Senkfraser 180° Ruckwartssenker 180° Einstellbare Feinbohorstangen
SF29-.. 66 | SF30-.. 67 | AB31-.,AB32-. 68
69 /
Chamfering Milling Cutters
Fasenfraser
CH33-.. 69
CH34-... 69




KONRAD Milling Cutters for Chamfering 30°, 45°, 60°
TOOLS Fraser zum Fasen 30° 45° 60°

CH19-..,, CH20-..,, CH21-...

D2
D1

' )

d hé
Q

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code
Bestellbezeichnun
g ye /o\ () i S—

Weight [kg]
Gewicht [ka]

45°

CH19-016.01.45.11.2-0.1 12 16 70 20 12 45° 1 0,060  TCMT 1102 ... VT25 BTO8
CH19-021.02.45.11.2-0.1 6,2 21 90 35 20 45° 2 0,180

CH19-0325.02.45.16.2-0.1 104 325 100 42 25 45° 2 0,380  TCMT 16T3 ... VT40 BT15
60°

CH20-016.01.60.11.2-0.1 54 16 70 20 12 60° 1 0,060 TCMT 1102 .. VT25 BTO8
CH20-026.02.60.11.2-0.1 158 26 90 35 20 60° 2 0,180

CH20-035.02.60.16.2-0.1 20 35 100 39 25 60° 2 0,380  TCMT 1673 ... VT40 BT15
30°

CH21-032.02.30.16.2-0.1 6 32 100 38 25 30° 2 0,380  TCMT 1673 ... VT40 BT15

Milling Cutters for Chamfering 45°
Fraser zum Fasen 45°

CH23-.. 2| Dflph——— ———— ] lame
e

o ol g ] T e
45°

(0] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

eight [kg]
Gewicht [kg]

0,060  SCMT 0602 ... VT25 BTO8

1 1
CH23-011.02.45.06.2-0.1 2 2 0,070
CH23-012.01.45.09.2-0.1 1 12 237 100 37 20 1 0,190  SCMT 0973 ... VT40 BT15
2 2
2 3

CH23-004.01.45.06.2-0.1

CH23-016.02.45.09.2-0.1 16 288 100 32 16 0,150
CH23-025.03.45.09.2-0.1 30 423 100 32 20 0,270
Long models Lange Ausfihrung

CH23-012L.01.45.09.2-0.1 1 12 23,7 200 37 20 1 0,420 SCMT 09T3 ... VT40 BT15
CH23-016L.02.45.09.2-0.1 2 16 288 200 32 16 2 0,300

CH23-025L.03.45.09.2-0.1 2 30 42,3 200 32 20 3 0,480

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Milling Cutters for Chamfering-Flaring 10° to 80°
TOOLS Fasenfraser, Winkelverstellbar von 10° bis 80°

CH25-...

Fig. 1
With poket TCMT 16T3 ...

Fig. 2
With pocket SCMT 1204 ...

Mit Kassette TCMT 1673 ... / Mit Kassette SCMT 1204 ... / .-
/N
\\
80°"
\
\\/ \
(AN
—— 10l
’’’’’’’ T T
0,77/}7
Tox

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

L] Fig. 1 Fig. 2 EIE)
Bestellbezeichnung g
Y £5
AR |
20
CH25-020.01.1080.XX.2-0.1 20 95 - - - - - - 0,320
CH25-025.01.1080.XX.2-0.1 25 95 10° 5 32 75 30 2,7 0,330

20° 6 33 10 32 36

30° 7 34 13 32,5 43

40° 10 33 16,5 33,5 4,5

45° 11 33 17,5 33,5 46

50° 13 32 19 33,5 46

60° 16 31 22 335 43

70° 19 29 24,5 335 38

80° 23 27 27 31 3

CH25-025L.01.1080.XX.2-0.1 25 145 - - - - - - 0,530
CH25-025XL.01.1080.XX.2-0.1 25 195 - - - - - - 0,720

Spare Parts Ersatzteile

A Pocket Insert HDE Insert screw @ Pocket screw . Key
Plattensitz Wendeschneidplatte Spannschraube Plattensitz Schraube ————" Schlussel
T16NEW TCMT16T3 ... VT40 M6-16 BT15
Spare Parts Ersatzteile
) S
Pocket Insert Insert screw .= Pocket screw Key
. Plattensitz E Wendeschneidplatte HD@ Spannschraube Plattensitz Schraube Schlussel
S12NEW SCMT1204 ... VT40S M6-16 BT20
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD T Slot Milling Cutter

TOOLS Fraser flr T-nuten

TS26-... L
H
H1
1 a
NOTE
. 0 For “T” slot cutters according to
=y
e o DIN 650-UNI4788-150 299 norms
] Fur ,T“ Nuten nach DIN 650-

-UNI4788-I1SO 299 Normen @

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[0] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

Qe Radial cutting depth Eingriffsberite

0,5-1 0,2 01 0,05

50-100% 20% 10% 5%
Ve (min) Ve (max)
R M F

ae/D

TS26-021.02.90.06.2-0 21 11 76 26 9 16 1 2 0,100 | SPMT 060304 V125 BTO8
TS26-025.04.90.06.2-0 25 13 82 31 11 16 2 4 0,100
TS26-032.04.90.09.2-0 32 17 88 38 14 20 2 4 0,200 = SPMT 097308 VT35S BT15
TS26-040.04.90.09.2-0 40 21 108 50 17 25 2 4 0,400
TS26-050.04.90.12.2-0 50 27 120 56 22 32 2 4 0,670 SPMT 120408 VT50 BT20
‘]_li - . Ve [m/min] Cutting speed Schnittgeschwindigkeit
L,,,,,,j L,,,,,J n [rev/min] Number of revolutions Spindelgeschwindigkeit
fz [mm] Tooth feed Zahn Vorschub
- [ i [mm] Feed/revolution Vorschub/Umdrehung
@@ < © vi [mm/min]  Feed speed Vorschub Geschwindigkeit
5 Kae Correction factor Korrektur faktor
F Finishing, light machining Schlichten Bearbeitung
1 0,5 0,2 01 0,05 0,02 M Medium machining, generic Mittlere Bearbeitung
100% 50% 20%  10% 5% 2% R Roughing, heavy machining Schruppen Bearbeitung
E 1 1 15 21 3 48 z Number of flutes Schraubenanzahl
K Factor of feed Vorschubfaktor

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Drilling Endmill

TOOLS Bohrnutfraser

DE27-...

7 ——
~ [ o 4
U ©

D1

. 0
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. IIIII
Bestellbezeichnung
o o O

Weight [kg]
Gewicht [ka]

DE27-020.03.90.10.2-1 9 3 0,200 | APKT 1003 ... V125 BTO8
DE27-025.03.90.10.2-1 25 25 110 50 19 9 3 0,360

DE27-032.03.90.16.2-1 32 32 130 50 30 15 3 0,720 = APKT 1604 ... VT40 BT15
Long models Lange Ausfiihrung

DE27-020L.03.90.10.2-1 20 20 150 30 17 9 3 0,320  APKT 1003 ... V125 BTO8
DE27-025L.03.90.10.2-1 25 25 150 50 19 9 3 0,500

Long models Lange Ausfiihrung

DE27-020XL.03.90.10.2-1 20 20 180 30 17 9 3 0,390 = APKT 1003 ... VT25 BTO8
DE27-025XL.03.90.10.2-1 25 25 200 50 19 9 3 0,680

DE27-032XL.03.90.16.2-1 32 32 220 50 30 15 3 1,250 = APKT 1604 ... VT40 BT15
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Spot Facing and Boring Milling Cutters
TOOLS Senkfraserund Ausbohrer

SF28-...

dhé

A\
L O
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[o] o O

L1

Ordering Code
Bestellbezeichnung

-
T

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SF28-010.01.90.06.2-0.1 10 85 15 12 4 1 0,060 | CCMT 060204 V125 BTO8
SF28-011.01.90.06.2-0.1 11 85 15 12 4 1 0,060
SF28-012.01.90.06.2-0.1 12 85 18 12 4 1 0,070
SF28-013.01.90.06.2-0.1 13 85 23 12 5 1 0,070
SF28-014.01.90.06.2-0.1 14 85 23 12 5 1 0,070
SF28-015.01.90.06.2-0.1 15 85 30 12 5 1 0,070
SF28-016.01.90.09.2-0.1 16 85 30 12 5 1 0,070
SF28-017.01.90.09.2-0.1 17 95 30 16 6 1 0,120 = CCMT 09T304 VT40 BT15
SF28-018.01.90.09.2-0.1 18 95 40 16 6 1 0,120
SF28-019.01.90.09.2-0.1 19 95 40 16 6 1 0,130
SF28-020.01.90.09.2-0.1 20 95 40 16 5 1 0,140
SF28-021.01.90.09.2-0.1 21 95 42 16 5 1 0,140
SF28-022.01.90.09.2-0.1 22 95 42 16 6 1 0,140
SF28-023.01.90.09.2-0.1 23 95 42 16 6 1 0,170
SF28-024.01.90.09.2-0.1 24 95 42 16 6 1 0,280
SF28-025.01.90.09.2-0.1 25 95 42 16 8 1 0,300
SF28-026.01.90.09.2-0.1 26 120 56 20 8 1 0,300
SF28-027.01.90.09.2-0.1 27 120 56 20 8 1 0,310
SF28-028.01.90.09.2-0.1 28 120 56 20 10 1 0,320
SF28-029.01.90.09.2-0.1 29 120 56 20 10 1 0,320
SF28-030.01.90.09.2-0.1 30 120 56 20 10 1 0,340
SF28-031.01.90.09.2-0.1 31 120 56 20 12 1 0,360
SF28-032.01.90.09.2-0.1 32 120 56 20 12 1 0,360
SF28-033.01.90.09.2-0.1 33 120 56 20 12 1 0,360
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung

www.konradtools.com 65



KONRAD 180° Spot-Facing End Mills

TOOLS Senkfraser 180°

SF29-...

d hé

LV
L O
Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

[o] o O

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Weight [kg]
Gewicht [ka]

SF29-015.02.180.06.2-0.1 15 92 30 12 5 2 0,070 | CCMT 060204 V125 BTO8
SF29-016.02.180.06.2-0.1 16 92 30 12 5 2 0,070
SF29-017.02.180.06.2-0.1 17 94 32 16 6 2 0,120
SF29-0175.02.180.06.2-0.1 17,5 96 40 16 6,5 2 0,120
SF29-018.02.180.06.2-0.1 18 97 41 16 7 2 0,120
SF29-019.02.180.06.2-0.1 19 100 41 16 8 2 0,130
SF29-020.02.180.06.2-0.1 20 102 41 16 9 2 0,140
SF29-021.02.180.06.2-0.1 21 105 41 16 10 2 0,150
SF29-022.02.180.06.2-0.1 22 110 41 16 11 2 0,160
SF29-023.02.180.06.2-0.1 23 112 41 16 12 2 0,170
SF29-024.02.180.06.2-0.1 24 115 41 16 13 2 0,180
SF29-025.02.180.09.2-0.1 25 120 40 16 8 2 0,180 = CCMT 097304 VT40 BT15
SF29-026.02.180.09.2-0.1 26 125 55 20 2 0,270
SF29-027.02.180.09.2-0.1 27 128 55 20 10 2 0,300
SF29-028.02.180.09.2-0.1 28 130 55 20 11 2 0,310
SF29-029.02.180.09.2-0.1 29 132 55 20 12 2 0,330
SF29-030.02.180.09.2-0.1 30 134 55 20 13 2 0,340
SF29-031.02.180.09.2-0.1 31 136 55 20 14 2 0,350
SF29-032.02.180.09.2-0.1 32 138 55 20 15 2 0,370
SF29-033.02.180.09.2-0.1 33 140 55 20 16 2 0,390
SF29-034.02.180.09.2-0.1 34 140 60 25 16 2 0,540
SF29-035.02.180.09.2-0.1 35 140 60 25 17 2 0,550
SF29-036.02.180.09.2-0.1 36 140 60 25 18 2 0,560
SF29-037.02.180.09.2-0.1 37 140 60 25 19 2 0,580
SF29-038.02.180.09.2-0.1 38 140 60 25 20 2 0,590
SF29-039.02.180.09.2-0.1 39 140 60 25 21 2 0,610
SF29-040.02.180.09.2-0.1 40 140 60 25 22 2 0,620
SF29-041.02.180.09.2-0.1 41 140 60 25 23 2 0,640
SF29-042.02.180.09.2-0.1 42 140 60 25 24 2 0,650
SF29-043.02.180.12.2-0.1 43 150 70 25 24 2 0,670 = CCMT 120404 VT50 BT20
SF29-044.02.180.12.2-0.1 44 150 70 25 24 2 0,690
SF29-045.02.180.12.2-0.1 45 150 70 25 24 2 0,700
SF29-046.02.180.12.2-0.1 46 150 70 25 24 2 0,720
SF29-047.02.180.12.2-0.1 47 150 70 25 24 2 0,740
SF29-048.02.180.12.2-0.1 48 150 70 25 24 2 0,760
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD

TOOLS

SF30-...

180° Back Facing Milling Cutters
Rickwartssenker 180°

L1

dmin

dhé
D1

€]

L3

[

L2

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code

Bestellbezeichnung

11 dhé | D1

47 40

SF30-018NC.01.90.062-0.1 ¥ 18 105 112 62 20 25
SF30-020.01.90.06.2-0.1 20 13 117 67 52 45 20 25 375
SF30-024.01.90.06.2-0.1 24 15 122 72 57 50 20 25 475
SF30-026.01.90.06.2-0.1 26 17 132 82 67 60 20 25 5
SF30-030.01.90.06.2-0.1 30 19 142 92 77 65 20 25 6
SF30-033.01.90.09.2-0.1 33 21 152 102 82 75 20 25 65
SF30-036.01.90.09.2-0.1 36 23 173 113 93 85 32 40 7
SF30-040.01.90.09.2-0.1 40 25 183 123 103 95 32 40 8
SF30-043.01.90.09.2-0.1 43 30 183 123 103 95 32 40 7
SF30-048.01.90.09.2-0.1 48 33 223 163 143 135 32 40 8
SF30-053.01.90.12.2-0.1 53 36 210 140 - 110 40 - 9
SF30-057.01.90.12.2-0.1 57 39 220 150 - 120 40 - 95
SF30-066.01.90.12.2-0.1 66 45 245 165 - 135 50 - 11
SF30-076.01.90.12.2-0.1 76 52 265 185 - 155 50 - 125
ve = 50-80 m/min |
f = 0,08-0,1 mm/rev | ‘ }

\

\

- |
|
| |
Fig. 1 Fig. 2

With coolant Nassbearbeitung

O

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung

Spare Parts Ersatzteile

[o] o O

V125

Weight [kg]
Gewicht [ka]

0,170
0,180
0,190
0,210
0,250
0,270
0,630
0,670
0,860
1,120
1,420
1,620
2,620
3,250

CCMT 060204 BTO8

CCMT 097304 VT40 BT15

CCMT 120404

VT50

BT20
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KONRAD
TOOLS

AB31-.., AB32-...

Ordering Code
Bestellbezeichnung

AB31-020.01.90.11.2-0.1
AB31-025.01.90.16.2-0.1
AB31-030.01.90.16.2-0.1
AB31-035.01.90.16.2-0.1
AB31-040.01.90.16.2-0.1
AB31-045.01.90.16.2-0.1
AB32-010.01.90.06.2-0.1
AB32-012.01.90.06.2-0.1
AB32-015.01.90.06.2-0.1
AB32-020.01.90.06.2-0.1
AB32-025.01.90.09.2-0.1
AB32-030.01.90.09.2-0.1
AB32-035.01.90.09.2-0.1
AB32-040.01.90.09.2-0.1
AB32-045.01.90.09.2-0.1

Long models Lange Ausfiihrung

AB31-020L.01.90.11.2-0.1
AB31-025L.01.90.16.2-0.1
AB31-030L.01.90.16.2-0.1
AB31-035L.01.90.16.2-0.1

Adjustement Boring Bars
Einstellbare Feinbohorstangen

L1

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

120
140
160
170
190
220
100
105
110
120
140
160
170
190
220

150
170
190
220

ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung
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L1

60
70
70
70
70
70
70
70
60
60
70
70
70
70
70

70
70
70
70

70
90
100
120
150
30
30
50
60
70
90
100
120
150

80
100
120
150

O With coolant Nassbearbeitung

25
25
32
32
32
10
12
16
20
25
25
32
32
32

20
25
25
32

25
30
35
40
45
10
12
15
20
25
30
35
40
45

20
25
30
35

60 20 20 25

30
35
40
45
50
12
15
20
25
30
35
40
45
50

25
30
35
40

Weight [kg]
Gewicht [ka]

0,270
0,480
0,620
1,050
1,400
2,040
0,070
0,100
0,170
0,270
0,480
0,620
1,050
1,400
2,040

0,370
0,580
0,720
1,150

2

Spare Parts Ersatzteile

Adjust screw
Zugschraube
1

RE 3
RE 4
RE 5
RE 6
RE 7
RE 8
RE 1
RE 1
RE 2
RE 3
RE 4
RE 5
RE 6
RE 7
RE 8

RE 3
RE 4
RE 5
RE 6

Insert screw
Wpl. Schraube
2

V125
VT40
VT40
VT40
VT40
VT40
V125
VT25
VT25
VT25
VT35
VT35
VT35
VT35
VT35

VT25
VT40
VT40
VT40

Clampscrew
Drukschraube
3

BL3
BL 4
BL5
BL6
BL7
BL 10
BLO
BL1
BL 2
BL3
BL 4
BL5
BL6
BL7
BL 10

BL3
BL 4
BL5
BL6

Insert
Wendeplatte

TCMT 1102 ...
TCMT 1673 ...
TCMT 1673 ...
TCMT 1673 ...
TCMT 1673 ...
TCMT 1673 ...
CCMT 0602 ...
CCMT 0602 ...
CCMT 0602 ...
CCMT 0602 ...
CCMT 0973 ...
CCMT 0973 ...
CCMTO9T3 ...
CCMT 0973 ...
CCMT 0973 ...

TCMT 1102 ...
TCMT 1673 ...
TCMT 16T3 ...
TCMT 1673 ...



KONRAD Chamfering Milling Cutters

TOOLS Fasenfraser

CH33-... oL
= A
Il
s
‘ i o —
| o
ju
é [
Vv
o T O

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

. III'IIIII
Bestellbezeichnung ﬁ
o o O

Weight [kg]
Gewicht [kal

CH33-056.09.45.10.2-1 17 50 17,8 275 S 3 | 0470 APKT 1003 ... VT25 BTO8
CH33-045.09.60.10.2-1 17 45 16 50 13 275 60° 24 9 3 0,280
CH33-065.09.30.10.2-1 17 65 22 50 24 275 30° 13 9 3 0,600
CH33-070.09.15.10.2-1 17 70 22 50 27 275 15° 7 9 3 0770
CH33-033.09.75.10.2-1 19 33 16 60 7 275 75° 27 9 3 0270
CH33-060.09.40.10.2-1 17 60 22 50 19 275 40° 17 9 3 0520
CH33-069.09.20.10.2-1 17 69 22 50 26 275 20° 9 9 3 0,700

CH34-..

Dimensions [mm] Abmessungen [mm] Spare Parts Ersatzteile

Ordering Code :‘i’" El
B i ==
estellbezeichnung % £ @ m —D—=
2 q%
(U]
CH34-0778.06.45.16.2-1 77,8 21,4 215 6 3 0,780 APKT 1604 ... VT40 BT15
CH34-065.06.60.16.2-1 35 65 27 50 151 30 60° 265 6 3 | 0,580
CH34-088.06.30.16.2-1 35 88 27 50 265 30 30° 150 6 3 1,000
CH34-094.06.15.16.2-1 35 94 27 50 295 30 15° 80 6 3 1,190
CH34-0507.06.75.16.2-1 35 50,7 22 60 8 30 75° 295 6 3 | 0,460
CH34-084.06.40.16.2-1 35 84 27 50 245 30 40° 19 6 3 | 0,860
CH34-091.06.20.16.2-1 35 91 27 50 285 30 20° 10 6 3 1,130
CH34-073.06.50.16.2-1 3% 73 27 50 18 30 50° 23 6 3 | 0820
ﬁ Without coolant Trockenbearbeitung O With coolant Nassbearbeitung
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KONRAD Solid Carbide Tools
TOOLS Vollhartmetall Werkzeuge

73 88 98
Solid Carbide Milling Cutters Solid Carbide Drills Technical Hints
Vollhartmetall Fraswerkzeuge Vollhartmetall-Bohrer Technische Hinweise
Symbol Navigator Symbol-Navigator 73 Symbol Navigator Symbol-Navigator 88 Ramping
Application Anwendung 74 | KD3D-.. gg | Rampe eintauchen 98
Slot Drills (2-fluted), Centre Cutting KD3DC-... 9o | Formulas
Schaftfraser (2-schneiden), mit Zentrumschnitt 75 KD5DC-.. 93 Formeln 98
Calculation of Approach Angle ¢s
KTU O2N... . :
Cutting Values Schneidwerte 96 Berechnung des Eingriffswinkels @s 99

Ball Nose Slot Drills (2-fluted), Centre Cutting
Vollhartmetall Radiusfaser (2-schneiden),
mit Zentrumschnitt 76

KTU 02B...

Slot Drills (3-fluted), Centre Cutting

Schaftfraser (3-schneiden), mit Zentrumschnitt 77
KTU O3N...

End Mills (4-fluted), Centre Cutting
Vollhartmetall-Schaftfraser (4-schneiden), mit
Zentrumschnitt 78
KTU 04N...

High-performance End Mills, Centre Cutting

Hohe Produktivitat VHM-Schaftfraser, mit
Zentrumschnitt 79
KTU 04N...

Roughing End Mills (Fine Teeth), Centre

Cutting Vollhartmetal-Schruppfraser (Feine
Zahne), mit Zentrumschnitt 80
KTU 04R..., KTU O5R...

High-performance Finishing End Mills, Centre
Cutting Hohe Produktivitdt VHM-Schaftfraser,
mit Zentrumschnitt 81

KTU O6N..., KTU O8N...

End Mills Alu, Centre Cutting
Alu-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt 82

KTA O2W...; KTA O3W...; KTA O3W...

End Mills, Centre Cutting
Vollhartmetall-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt 85

KTH 04N...

Hard Multi-tooth End Mills, Centre Cutting
Mehrzahn-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt 86

KTH O6N..., KTH O8N...

100

Attachment

Anhang

Dimensions, units and application formulas

MaBe, Einheiten, Anwendungsformeln 100

Solutions of Problems in Milling
Lésungen von Problemen beim Frasen 101

Material Comparison Chart
Werkstoffe — Vergleichstabelle 102
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KONRAD
TOOLS

Symbol Navigator
Symbol-Navigator

Application Anwendungen

R

Slotting Roughing Ramping
Nuten Schruppen Rampen

Shank form Schaftform

Qo [

To DIN 6535
Nach DIN 6535

Standard Norm

DIN DIN DIN DIN
6527 6537K 6537L 6539

To DIN
Nach DIN

Type Typ

w HPC NH H NRf U

Application range similar to DIN 1836
Einsatzbereich dhnlich zu DIN 1836

Length Linge

4xD
S
ARNNNRNY
Long (DIN) Extra length
Lang (DIN) Extra lang

Number of cutting edges Schneidenzahl
TV T T
2 3 4 45 6,8

Number of major cutting edges
Anzahl der Hauptschneiden

Helix angle Spiralwinkel

35° 39° 40°
38° 2&): 42° 30° 45° 55°

Size of helix angle / number of different helix angles

GroBe des Spiralwinkels / Anzahl unterschiedlicher Spiralwinkel

Solid Carbide Milling Cutters
Vollhartmetall Fraswerkzeuge

/-

Finishing Copying
Schlichten Kopieren

Cutting edge form Schneidenform

o

Corner chamfer
Eckenfase

Rake angle Spanwinkel

A A R A A A

Rake angle of circumference cutting edges
Spanwinkel der Umfangsschneiden

Feed Zustellung

4. i, i,

]
For lateral feed For lateral feed and For lateral feed, oblique
Fur seitliche oblique plunging plunging and drilling
Einstellung Fir seitliche Fur seitliche Zustellungen,
Zustellung und zum zum Schrageintauchen
Schrageintauchen und Bohren

Coating Beschichtung

Coating C><mg

With coating Without coating
Mit Beschichtung Ohne Beschichtung
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Application
Anwendung

Application

Anwendung

KTU Konrad Tools Universal For steel, stainless steel, cast materials, aluminium, titanium alloys, hardened steel up to 54 HRC
Fr Stahl, rostfreie Stahle, Gusswerkstoffen, Aluminium, Titanlegierungen, Geharteter Stahl bis 54 HRC

KTA Konrad Tools Aluminium For aluminium
Fir Aluminium

KTH Konrad Tools Hardened For hardened steel up to 63 HRC, cast materials, steel
Fur Geharteter Stahl bis 63 HRC, Gusswerkstoffen, Stahl
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Slot Drills (2-fluted), Centre Cutting
Schaftfraser (2-schneiden), mit Zentrumschnitt

KTU O2N... DIN
. ) R BHB es27 HPC
Universal solid carbide milling cutter
Universele vollhartmetall schaftfraser
— = @300
< 2
[ - o
'D‘/ © 450 %_) %
2 L va
13
11 Coating

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

Bestellbezeichnung Werk. material --n [mm x45°]

KTU 02N060-020 2,000 6,000 57,00 6,00 9,40 0,03 2
KTU 02N070-030 3,000 6,000 57,00 7,00 11,90 0,05 2
KTU 02NOS0-040 4,000 6,000 57,00 8,00 13,40 0,05 2
KTU 02N100-050 Solid carbide 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 0,05 2
KTU 02N100-060 with coating 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 0,05 2
KTU 02N130-070 Vo,llzartmh?f}l 7,000 8,000 63,00 13,00 22,40 0,10 2
KTU 02N160-080 ?::g esenie 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 0,10 2
KTU 02N160-090 9,000 10,000 72,00 16,00 27,40 0,10 2
KTU 02N190-100 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 0,10 2
KTU 02N220-120 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 0,10 2

Cutting values: Slotting* and roughing
Schnittwerte: Vollnutfrdasen* und Schruppen

T
) [Ty
2 @ '*E_ % é ~§ § g#*i f, [mm/tooth] with nom. @
o 5| Material Hardness $5| 58 g5 f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte SE|TE BT
83 oG | @5 |3GE
50 w n wwn On =2
® o
s =
Steel < 850 N/mm? 0,5xd 1xd 125 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0049 0,063 0,07
Stahl 850-1400 N/mm? 0,5xd 1xd 95 0,01 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0048 0,057
Stainless steel < 750 N/mm? 0,5xd 1xd 85 001 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0048 0,057
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 0,5xd 1xd 50 0,007 0,01 0,015 0,018 0,027 003 0,039 0,048
Cast mat. Guswekrstoffen > 240 HB 30 0,5xd 1xd 100 0,01 0015 0,02 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057
Aluminium Aluminium < 7% Si 1xd 1xd 160 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For slotting with a. = 0,02xd the cutting speed v, can be increased by 50 %.
Beim Schlichten mit a. = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50% erhoht werden.
All recommendations are valid for coated tools. For bright milling cutters please vc -40% and f; -25 %!
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v -40% und f; -25 %!
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Ball Nose Slot Drills (2-fluted), Centre Cutting
Vollhartmetall Radiusfaser (2-schneiden), mit Zentrumschnitt

KTU 02B... DHA OIN" ‘Hpc ==

Universal solid carbide milling cutter R

Universele vollhartmetall schaftfraser hﬁﬂ Q o
30°

R EEN

4 b &

@

13 Conti
1 oating
v

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

sein s e e L u e s L
KTU 02B020-010 1,000 3,000 38,00 2,00 3,90 0,50 2
KTU 02B030-015 1,500 3,000 38,00 3,00 6,40 0,75 2
KTU 02B060-020 2,000 6,000 57,00 6,00 9,40 1,00 2
KTU 02B070-030 3,000 6,000 57,00 7,00 11,90 1,50 2
KTU 02B080-040 4,000 6,000 57,00 8,00 13,40 2,00 2
KTU 02B100-050 Solid carbide 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 2,50 2
KTU 02B100-060 with coating 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 3,00 2
KTU 02B160-080 Vo,lt”;artmh?f_“ 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 4,00 2
KTU 02B190-100 o . e 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 5,00 2
KTU 02B220-120 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 6,00 2
KTU 02B220-140 14,000 14,000 83,00 22,00 38,00 7,00 2
KTU 02B260-160 16,000 16,000 92,00 26,00 44,00 8,00 2
KTU 02B260-180 18,000 18,000 92,00 26,00 44,00 9,00 2
KTU 02B320-200 20,000 20,000 104,00 32,00 54,00 10,00 2

Cutting values: Slotting* and roughing
Schnittwerte: Vollnutfrdasen* und Schruppen

T
) [T
22 ' '*E_ £ % D ué- §§ f, [mm/tooth] with nom. @
S S| Material Hardness o 5| 28 |22g f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte SE|BTE BT
g oG | oG5 |53GE
= I w wn wwn On =2
® o
==
Steel < 850 N/mm? 0,5xd 04xd 175 003 004 0045 005 0,07 0,1 0,12 0,15
Stahl 850-1400 Nmm?  05xd 03xd 140 003 004 0045 005 0,07 0,1 0,12 0,15
Stainless steel < 750 N/mm? 1xd 0,1lxd 126 0,03 004 0045 005 0,07 0,1 0,12 0,15
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 1xd  0lxd 56 002 003 0035 004 005 007 008 01
Aluminium Aluminium <7%Si 1xd 03xd 196 0,03 004 0045 005 0,07 0,1 0,12 0,15
Ti sp. alloys < 1300 N/mm? 1xd  0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Titanlegierungen
Hardened steel up to 54 HRC 0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

H  Geharteter Stahl

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life, for hard machining air cooling is recommended.
Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung und bei Hartbearbeitung Luftkuhlung empfohlen.

** For HSC-finishing with ae = 0,02xd the cutting speed v, can be increased by 50 %.

Beim HSC-Schlichten mit a. = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50% erhoht werden.
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Slot Drills (3-fluted), Centre Cutting
Schaftfraser (3-schneiden), mit Zentrumschnitt

KTU O3N... DIN
. ) R DHB es27 HPC
Universal solid carbide milling cutter
Universele vollhartmetall schaftfraser
— = @300
< 3
~N — o
; kR
2 var e
3 ‘
1 Coating

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material c
Bestellbezeichnung Werk. material -n [mm x 45°]

KTU 03N060-020 2,000 6,000 57,00 6,00 10,40 0,03 3
KTU 03N070-025 2,500 6,000 57,00 7,00 11,40 0,05 3
KTU 03N070-030 3,000 6,000 57,00 7,00 11,40 0,05 3
KTU 03N070-035 3,500 6,000 57,00 7,00 11,40 0,05 3
KTU 03N080-040 4,000 6,000 57,00 8,00 13,90 0,05 3
KTU 03N080-045 4,500 6,000 57,00 8,00 13,90 0,05 3
KTU 03N100-050 Solid carbide 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 0,05 3
KTU 03N100-060 with coating 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 0,05 3
KTU 03N130-070 Vollhartmetall 7,000 8,000 63,00 13,00 21,90 0,10 3
KTU 03N160-080 mit beschich- 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 0,10 3
KTU 03N160-090 tung 9,000 10,000 72,00 16,00 27,40 0,10 3
KTU 03N190-100 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 0,10 3
KTU 03N220-120 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 0,10 3
KTU 03N220-140 14,000 14,000 83,00 22,00 38,00 0,15 3
KTU 03N260-160 16,000 16,000 92,00 26,00 44,00 0,15 3
KTU 03N260-180 18,000 18,000 92,00 26,00 44,00 0,15 3
KTU 03N320-200 20,000 20,000 104,00 32,00 54,00 0,15 3

Cutting values: Slotting* and roughing
Schnittwerte: Vollnutfrdasen* und Schruppen

T |
) [T
2 @ '*E_ % é ~§ ué- gfi f, [mm/tooth] with nom. @
o 5| Material Hardness d5| 58 g5 f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte SE|BTE BT
83 oG | @5 |53GE
50 w0 wwn On =2
® o
==
Steel < 850 N/mm? 0,5xd 1xd 125 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0049 0,063 0,07
Stahl 850-1400 N/mm? 0,5xd 1xd 95 0,01 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0048 0,057
Stainless steel < 750 N/mm? 0,5xd 1xd 85 001 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0,048 0,057
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 0,5xd 1xd 50 0,007 0,01 0,015 0,018 0,027 0,03 0039 0,048
Cast mat. Guswekrstoffen > 240 HB 30 0,5xd 1xd 100 001 0015 0,02 0,024 0033 0,039 0,048 0,057
Aluminium Aluminium < 7% Si 1xd 1xd 160 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For slotting with a. = 0,02xd the cutting speed v, can be increased by 50 %.
Beim Schlichten mit a. = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50% erhoht werden.
All recommendations are valid for coated tools. For bright milling cutters please vc -40% and f; -25 %!
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v -40% und f; -25 %!
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

End Mills (4-fluted), Centre Cutting
Vollhartmetall-Schaftfraser (4-schneiden), mit Zentrumschnitt

KTU O4N... D M ggy  HPC
Universal solid carbide milling cutter
Universele vollhartmetall schaftfraser

. AW ? @300

d2
@:
&,

11 Coating

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

Bestellbezeichnung Werk. material --n [mm x45°]

KTU 04N070-020 2,000 6,000 57,00 7,00 11,40 0,03 4
KTU 04N080-030 3,000 6,000 57,00 8,00 12,90 0,05 4
KTU 04N110-040 4,000 6,000 57,00 11,00 16,90 0,05 4
KTU 04N130-050 5,000 6,000 57,00 13,00 19,90 0,05 4
KTU 04N130-060 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,05 4
KTU 04N160-070 Solid carbide 7,000 8,000 63,00 16,00 23,90 0,10 4
KTU 04N190-080 with coating 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,10 4
KTU 04N190-090 Vo,lt”;artmh?f_“ 9,000 10,000 72,00 19,00 28,40 0,10 4
KTU 04N220-100 o . e 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,10 4
KTU 04N260-120 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,10 4
KTU 04N260-140 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 0,15 4
KTU 04N320-160 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,15 4
KTU 04N320-180 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 0,15 4
KTU 04N380-200 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,15 4

Cutting values: Slotting* and roughing
Schnittwerte: Vollnutfrdasen* und Schruppen

T |
) [T
g2 '*E_ % é ~§ ué- ﬁ - f, [mm/tooth] with nom. @
o 5| Material Hardness 42| 585 g%% f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte SE|BTE BT
83 oG | @5 |53GE
50 w0 wwn On =2
® o
==
Steel < 850 N/mm? 15xd 0,5xd 125 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0049 0,063 0,07
Stahl 850-1400 N/mm? 15xd 0,5xd 95 0,01 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0048 0,057
Stainless steel < 750 N/mm? 15xd 0,5xd 85 001 0015 0,02 0024 0,033 0,039 0,048 0,057
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 15xd  0,2xd 50 0,007 0,01 0,015 0,018 0,027 0,03 0039 0,048
Cast mat. Guswekrstoffen > 240 HB 30 15xd 0,5xd 100 001 0015 0,02 0,024 0033 0,039 0,048 0,057
Aluminium Aluminium < 7% Si 1,5xd  0,3xd 160 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For slotting with a. = 0,02xd the cutting speed v, can be increased by 50 %.
Beim Schlichten mit a. = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50% erhoht werden.
All recommendations are valid for coated tools. For bright milling cutters please vc -40% and f; -25 %!
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v -40% und f, -25 %!
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KONRAD
TOOLS

Solid Carbide Milling Cutters
Vollhartmetall Fraswerkzeuge

High-performance End Mills, Centre Cutting
Hohe Produktivitat VHM-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt

KTU 04H...

Universal solid carbide milling cutter

DIN AN
BHB gs27 HPC

Universele vollhartmetall schaftfraser

Ordering Code
Bestellbezeichnung

Tool material
Werk. material

d3

d2

di |

Dimensions [mm] Abmessungen [

@ggz Zj
Jm - % N/

Coating ‘ 2 :Vm
v
C
[mm : 450]

KTU 04H110-040 4000 6000 3800 57,000 11,000 18000 0,100 4
KTU 04H130-050 5000 6000 4800 57,000 13000 18000 0,100 4
KTU 04H130-060 6000 6000 5700 57,000 13000 20000 0,50 4
KTU 04H190-080 Solid carbide 8000 8000 7700 63000 19000 26000 0,150 4
KTU 04H220-100 with coating 10000 10000 9500 72000 22000 30000 0,200 4
KTU 04H260-120 Vollhartmetall 12000 12000 11500 83,000 26000 36000 0,200 4
KTU 04H260-140 mitbeschich- 14000 14000 13500 83,000 26000 36000 0,250 4
KTU 04H320-160 tung 16000 16000 15500 =~ 92000 = 32000 42000 0,350 4
KTU 04H320-180 18000 18000 17500 =~ 92,000 32000 42000 0400 4
KTU 04H380-200 20000 20000 19,500 104000 38000 52,000 0450 4
KTU 04H450-250 25000 25000 24000 121,000 45000 63000 0,600 4

Cutting values: HPC-roughing*
Schnittwerte: HPC-Schruppen*

f, [mm/tooth] with nom. @
f; [mm/z] bei-Nenn @

|5 (e a0 e w] ]

Hardness
Harte

Material
Werkstoff

Feed depth
Schnitttiefe
Feed width
Schnittbreite
Cutting speed
Schneidgesch-
windigkeit

(4]
g a
o o
el
o o
- =
T o
£ 9
(%]
&<
C O
==

Steel < 850 N/mm? 2xd  03xd 200 002 004 0055 007 008 01 0,12 017
Stahl 850-1400 N/mm? 2xd  03xd 180 002 004 0055 007 008 01 012 017
Cast mat. Guswekrstoffen = 240 HB 30 2xd  04xd 180 002 004 005 0065 008 009 011 016

*  Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
**  For trochoidal milling and imachining with ae 0,1-0,2xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50%.
Beim Trochoidalfrasen und imachining mit a. 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Roughing End Mills (Fine Teeth), Centre Cutting
Vollhartmetal-Schruppfraser (Feine Zahne), mit Zentrumschnitt

KTU 04R..., KTU O5R... DHB DIN© NRF S

Universal solid carbide milling cutter R

Universele vollhartmetall schaftfraser hﬁg
NRf @30" 45°
< 4-5 RN
- Nl
~N —
o © >
i
5 Coati ‘%’
oatin
11 £

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

Bestellbezeichnung Werk. material --n [mm x45°]

KTU 04R130-060 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,30 4
KTU 04R190-080 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,30 4
KTU 04R220-100 Solid carbide 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,30 4
KTU 04R260-120 with coating 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,50 4
KTU 04R260-140 Vollhartmetall 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 0,50 4
KTU 04R320-160 mit beschich- 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,50 4
KTU 04R320-180 tung 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 0,50 4
KTU 04R380-200 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,50 4
KTU 05R450-250 25,000 25,000 121,00 45,00 65,00 0,60 5

Cutting values: Slotting* and roughing
Schnittwerte: Vollnutfrdasen* und Schruppen

=
) QU C
g8 . -‘E. & % D ué‘ gg f, [mm/tooth] with nom. @
S S| Material Hardness o 5| 28 |22g f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte SE|BTE BT
8 o 00 | oo |3GE
= I w n won (On =2
"o
==
Steel < 850 N/mm? 2xd | 05xd 160 0,02 0028 0036 004 0052 0064 0,096
Stahl 850-1400 NNmm?  2xd  04xd 130 0016 0024 0028 0032 0044 0052 0,064
Stainless steel < 750 N/mm? 2xd | 025xd 115 0,02 0028 0036 004 0052 0064 0,096
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 2xd | 02xd 80 0,011 0018 0021 0025 0032 0042 0,049
Cast mat. Guswekrstoffen = 240 HB 30 2xd  04xd 150 0,021 0028 0035 0042 0049 0063 0,091
Aluminium Aluminium <7%Si 2xd  03xd 250 0,024 0032 004 0048 0056 0072 0,104

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For slotting with a. = 0,02xd the cutting speed v, can be increased by 50 %.
Beim Schlichten mit a. = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50% erhoht werden.
All recommendations are valid for coated tools. For bright milling cutters please vc -40% and f; -25 %!
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v -40% und f; -25 %!
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

High-performance Finishing End Mills, Centre Cutting
Hohe Produktivitat VHM-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt

KTU O6N..., KTU O8N... B o =
Universal solid carbide milling cutter
Universele vollhartmetall schaftfraser
Tl |-
; 6,8
: : : 7 ol
12 -

Coating

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

Bestellbezeichnung Werk. material --n [mm x45°]

KTU 06N210-060 6,000 6,000 57,000 13,000 21,000 0,050 6
KTU 06N270-080 Solid carbide 8,000 8,000 63,000 19,000 27,000 0,100 6
KTU 06N320-100 with coating 10,000 10,000 72,000 22,000 32,000 0,100 6
KTU 06N380-120 :’n"iltlgae;té‘;if_” 12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,100 6
KTU 06N440-160 tung 16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 6
KTU 08N540-200 20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 8

Cutting values: Finishing*** and HPC-roughing**
Schnittwerte: Schlichten *** und HPC-Schruppen**

T
@ U _C

g8 . -‘E. & % D § gg f, [mm/tooth] with nom. @

S S| Material Hardness SE| 28 oo 2 f, [mm/z] bei-Nenn @

22| Werkstoff Harte SE|BTE BT

&9 oG | oG |3GE

E I w oy ([ On =2
Steel < 850 N/mm? 2xd  02xd 280 0,014 0,027 0036 005 0059 0,072 0086 0,12
Stahl 850-1400 N/mm? 2xd 0,15xd 180 0,012 0,024 0032 004 0048 0,056 0,072 0,104
Stainless steel < 750 N/mm? 2xd 0,15xd 150 0,014 0,027 0,036 0045 0054 0063 0081 011
Rostfreier stahl > 750 N/mm? 2xd  0,1xd 100 0,014 0,027 0,036 0045 0054 0063 0081 011
Cast mat. Guswekrstoffen 2= 240 HB 30 2xd 02xd 160 0,016 003 004 0055 0065 008 0095 014
Aluminium Aluminium < 7% Si 2xd 0,15xd 280 0,018 0035 0045 005 0065 008 012 015

*

Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For trochoidal milling and imachining with ae. 0,1-0,2xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50%.
Beim Trochoidalfrasen und imachining mit a. 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
*** For finishing with a. 0,01xD the feed rate must be reduced by 25% to achieve optimal surfaces.
Beim Schlichten mit a. 0,01xD ist zum Erreichen optimaler Oberflachen der Vorschub um 25% zu reduzieren.
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KONRAD

TOOLS

End Mills Alu, Centre Cutting
Alu-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt

KTA 02W...

Solid carbide milling cutter for aluminium
Vollhartmetall-Schaftfraser fir Aluminium

Ordering Code

Bestellbezeichnung

KTA 02W070-030
KTA 02W080-040
KTA 02W100-050
KTA 02W100-060
KTA 02W160-080
KTA 02W190-100
KTA 02W220-120
KTA 02W260-160
KTA 02W320-200

d2

Tool material
Werk. material

3,000
4,000
Solid carbide 5,000
without coating 6,000
Vollhartmetall 8,000
ohne 10,000
beschichtung 12,000
16,000
20,000

Cutting values: Slotting and HPC-roughing*
Schnittwerte: Vollnutfrasen und HPC-Schruppen*

Material
Werkstoff

(4]
g a
o o
=2
o o
- =
T o
£ 9
(%]
&<
© O
==

Aluminium
Aluminium

Hardness
Harte

Feed depth
Schnitttiefe

< 3% Si 1xd
< 7% Si 1xd

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

6,000
6,000
6,000
6,000
8,000

10,000
12,000
16,000
20,000

Feed width
Schnittbreite

1xd
1xd

*  Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.

Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.

Cutting speed
Schneidgesch-
windigkeit

600
280

57,000
57,000
57,000
57,000
63,000
72,000
83,000
92,000
104,000

0,03
0,025

Solid Carbide Milling Cutters
Vollhartmetall Fraswerkzeuge

DIN
B HB 6527

T o [ B
5 e e ol

w

A

x olt ll,

7,000 10,900 0,030
8,000 11,900 0,030
10,000 15,400 0,030
10,000 21,000 0,030
16,000 27,000 0,050
19,000 32,000 0,050
22,000 38,000 0,100
26,000 44,000 0,100
32,000 54,000 0,100

0,045
0,03

f, [mm/tooth] with nom. @
fz [mm/z] bei-Nenn @

0,05
0,045

0,065
0,05

0,08
0,065

**  For trochoidal milling and imachining with ap 2xd and a. 0,15xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50%.

Beim Trochoidalfrasen und imachining mit ap
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2xd und ae 0,15xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
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KONRAD
TOOLS

KTA O3W...
Solid carbide milling cutter for aluminium
Vollhartmetall-Schaftfraser fur Aluminium

Ordering Code

Bestellbezeichnung

KTA 03W080-030 3000 6000 = 2800 57000 8000 15000 0,030 3
KTA 03W110-040 4000 6000 3800 57,000 11,000 18000 0,040 3
KTA 03W130-050 Solid carbide 5000 6000 4800 57000 13000 18000 0,050 3
KTA 03W130-060 without coating 000 6000 5700 57000 13000 20000 0,060 3
KTA 03W190-080 Vollhartmetall 8000 8000 7,700 63000 19000 26000 0,080 3
KTA 03W220-100 ohne 10000 10000 9500 72000 = 22000 30000 0,100 3
KTA 03W260-120 beschichtung 12000 12,000 11500 83,000 26000 36000 0,120 3
KTA 03W320-160 16000 16000 15500 =~ 92000 32000 42000 0,160 3
KTA 03W380-200 20000 20000 19500 104,000 38000 52000 0,200 3

Tool material
Werk. material

Solid Carbide Milling Cutters
Vollhartmetall Fraswerkzeuge

39°
40°
o 41

d2

——d3
dl

o[ e | s | o | o

12

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

c
[mm x 45°]

Cutting values: Slotting and HPC-roughing*
Schnittwerte: Vollnutfrdasen und HPC-Schruppen*

T
| [T
- %_ & é D § 5 - f2 [Imm/tooth] with nom. @
8 S| Material Hardness = ga%“% £, [mmy/z] bei-Nenn @
_,o'bg‘ Werkstoff Harte TS| BE|BCES
T o 35| 85 |55¢
'5 z w oy (On =2
33T
23 e v 3 | s 8 10126 20 | 35
Aluminium <3%Si 1xd 1xd 600 0,045 005 0065 008 012 015 018 025
Aluminium <7%Si 1xd 1xd 280 003 0045 005 0065 008 012 015 018

*  Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
**  For trochoidal milling and imachining with a, 2xd and ae 0,15xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50 %.
Beim Trochoidalfrasen und imachining mit ap 2xd und a. 0,15xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters

TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge
4xD
KTA O3W... [j N B =
Solid carbide milling cutter for aluminium SO 3
Vollhartmetall-Schaftfraser fur Aluminium 39° 10°
@40° 45° %.,
41° PR

Fdl
Fs
b
B
==

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm] c
Bestellbezeichnung Werk. material d2 he --n [mm x 45°]

KTA 03W240-060 6,000 6,000 65,00 24,00 29,00 0,06 3
KTA 03W320-080 Solid carbide 8,000 8,000 75,00 32,00 39,00 0,08 3
KTA 03W400-100 without coating 10000 10,000 100,00 40,00 60,00 0,10 3
KTA 03W480-120 Jouhermeal 12000 12000 10000 4800 55,00 012 3
KTA 03W640-160 tung 16,000 16,000 125,00 64,00 77,00 0,16 3
KTA 03W800-200 20,000 20,000 150,00 80,00 100,00 0,20 3

Cutting values: HPC-roughing*
Schnittwerte: HPC-Schruppen*

T
| QU C
=& %_ & é D 3,‘- 2 . f, [mm/z] with nom, @
8 S| Material Hardness 32|52 gg% £, [mmy/z] with nom, @
_,o'g‘ Werkstoff Hardness TS| BE B 25
[IRS g5 | 8§55 |55<
'5 z w n wwn On =2
-
£2 a3 6 8 10|12 16 20 2|
Aluminium <3%Si 3xd 025xd 600 003 0045 005 0065 008 012 015 0,18
Aluminium < 7% Si 3xd  02xd 280 0,025 0,03 0045 005 0,065 0,08 0,12 0,15

*  Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.
Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung empfohlen.
** For trochoidal milling and imachining with a, > 2xd and a. 0,15xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50 %.
Beim Trochoidalfrasen und imachining mit ap > 2xd und ae 0,15xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
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KONRAD

TOOLS

Solid Carbide Milling Cutters
Vollhartmetall Fraswerkzeuge

End Mills, Centre Cutting
Vollhartmetall-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt

KTH O4N...

Solid carbide milling cutter for hard material

DIN —
B HB 557 H

Vollhartmetall-Schaftfraser fir hartstoff hﬁﬂ @ 2(2,: ase m
>
4 L .

Ordering Code

Bestellbezeichnung

d3
a1 | N\

d2

5 bl o5
- s o ]

Toollmaterial Dimensions [mm] Abmessungen [

e T G

KTH 04N130-060
KTH 04N190-080
KTH 04N220-100
KTH 04N260-120
KTH 04N320-160
KTH 04N380-200

6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,15 4
Solid carbide 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,15 4
with coating 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,20 4
:filtlzi;tcmhiecf_“ 12000 12000 11,500 8300 2600 3600 020 4
tung 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 0,35 4
20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 0,45 4

Cutting values: HPC-roughing* and hard finishing
Schnittwerte: HPC-Schruppen* und Hart-Schlichten

Material
Werkstoff

(4]
g a
o o
el
o o
- =
T o
£ 9

(%]
&<
C O
==

Steel
Stahl
Cast mat. Guswekrstoffen

Hardened steel
H | Geharteter Stahl

f, [mm/tooth] with nom. @
fz [mm/z] bei-Nenn @

IR IR

Hardness
Harte

Feed depth
Schnitttiefe
Feed width
Schnittbreite
Cutting speed
Schneidgesch-
windigkeit

< 850 N/mm? -

850-1400 N/mm?2 1xd - 140 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11
> 240 HB 30 1xd 0,5xd 130 0,014 0,027 0,036 0,05 0,059 0,072 0,086
< 54 HRC 1xD  0,15xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09
< 63 HRC 2xD  0,03xD 80 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08

*  Air cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life.

Fur optimale Spanabfuhr und Standweg ist Liftkihlung empfohlen.
** For slotting (up to 54 HRC) the cutting speed and feed rate should be reduced by 30%.
Beim Nuten (bis 54 HRC) sind die Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe um 30% zu reduzieren.
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KONRAD Solid Carbide Milling Cutters
TOOLS Vollhartmetall Fraswerkzeuge

Hard Multi-tooth End Mills, Centre Cutting
Mehrzahn-Schaftfraser, mit Zentrumschnitt

KTH 06N..., KTH O8N... D in =
Solid carbide milling cutter for hard material
Vollhartmetall-Schaftfraser fir hartstoff

\@59 45°

¢, 6,8
70
S k=
—+ v
12
13 Coating

11

Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

Ordering Code Tool material

Bestellbezeichnung Werk. material --n [mm x 45°]
KTH 06N130-060 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,05
KTH 06N190-080 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,10
KTH 06N220-100 Solid carbide 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,10
KTH 06N260-120 with coating 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,10

Vollhartmetall

oo oo o oo

KTH 06N260-140 mit beschich- 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 0,15
KTH 06N320-160 tung 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,15
KTH 08N320-180 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 0,15
KTH 08N380-200 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,15

Cutting values: Finishing*** and HPC-roughing**
Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**

o |
@ [T
g8 . "E_% % D :"g% f, [mm/tooth] with nom. @
o S— Material Hardness o = 29 |90 f, [mm/z] bei-Nenn @
22| Werkstoff Harte TE| BE |SLES
T 9 25| 85 |55<
'5 E w0 oy (On =2
-
Steel < 850 N/mm? - - = = =
Stahl 850-1400 N/mm? 2xd 0,05xd 180 0,012 0024 0032 0,04 0048 0,056 0,072 0,104
Cast mat. Guswekrstoffen = 240 HB 30 2xd 0,05xd 160 0,016 003 004 0,055 0065 008 0,095 0,14
Hardened steel < 54 HRC 15xd 0,05xd 120 0,012 0024 0032 0,04 0048 0,056 0,072 0,104
H " Geharteter Stahl < 63 HRC 1,5xd 0,02xd 90 0,01 0015 0,025 0,035 0042 005 008 0,09

*  Peripheral cooling is recommended for optimal chip evacuation and tool life, for hard machining air cooling is recommended.

Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekuhlung und bei Hartbearbeitung Luftkuhlung empfohlen.
** For trochoidal milling and imachining with a. 0,1-0,2xd the cutting speed and feed rate can be increased by 50%.

Beim Trochoidalfrasen und imachining mit a. 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50% erhoht werden.
*** For finishing with a. 0,01xD the feed rate must be reduced by 25 % to achieve optimal surfaces.

Beim Schlichten mit ae. 0,01xD ist zum Erreichen optimaler Oberflachen der Vorschub um 25% zu reduzieren.
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TOOLS Notizen
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

Symbol Navigator
Symbol-Navigator

Shank form Schaftform Tolerance on @ Toleranz auf 0
D HA D HB U oyl m7 h7

To DIN 6535 Cylindrical

Nach DIN 6535 Zylindrisch

Internal coolant Innenkiihlung
Standard Norm

DIN DIN DIN DIN ><

6527 6537K 6537L 6539

With internal coolant Without internal coolant
To DIN Mit Innenkiihlung Ohne Innenkiihlung
Nach DIN

Coating Beschichtung
Type Typ

Coating C><mg

With coating Without coating

Application range similar to DIN 1836 Mit Beschichtung Ohne Beschichtung
Einsatzbereich &hnlich zu DIN 1836

w HPC  NH H NRf U

Cutting direction Schneidrichtung

(rY D
118° 140° Right-hand cutting Left-hand cutting
Rechts schneide Links schneide

Cutting edge form Schneidenform

Chamfer end mill angles
Winkel der Fasfraser

Cutting depth Bearbeitungstiefe

3xD 5xD
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

KD3D-... UCyl sy HPC
3xD Ez;)“ h7
¢ XX @
12
11

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD3D-020 2,000 38,000 12,000
KD3D-021 2,100 38,000 12,000
KD3D-022 2,200 40,000 13,000
KD3D-023 Solid carbide 2,300 40,000 13,000
KD3D-024 without coating 2,400 43,000 14,000
KD3D-025 Vollhartmetall 2,500 43,000 14,000
KD3D-026 ohne beschich- 2,600 43,000 14,000
KD3D-027 tung 2,700 46,000 16,000
KD3D-028 2,800 46,000 16,000
KD3D-029 2,900 46,000 16,000
KD3D-030 3,000 46,000 16,000

Material group Application
Werkstoffgruppe Anwendungen

Web thinning = @ 2,100; facet point grinding; main cutting edge form straight
Ausspitzung > @ 2,100; Flachenanschliff; Hauptschneidenform gerade

Structural and case hardened steels; free-cutting steels, heat-treatable steels; gray cast iron; bronze, brass;
aluminium and Al-alloys; Magnesium and magnesium alloys; plastics

Bau- und Einsatzstdhle; Automatenstahle, Verglitungsstahle; Grauguss; Bronze, Messing;

Aluminium und Al-Legierungen; Magnesium und Mg-Legierungen; Kunststoffe und faserverstarkte Kunststoffe

H

@ Main application Hauptanwendung
O Secondary application Sekundare Anwendung
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

KD3DC-... DIN
DHA essrk Y
tmax 3xD U m7

140°
9 | N E w X @
Coating R

13 2
1

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD3DC-030 3,000 6,00 62,00 20,00 36,00 15,5
KD3DC-031 3,100 6,00 62,00 20,00 36,00 15,35
KD3DC-032 3,200 6,00 62,00 20,00 36,00 15,22
KD3DC-033 3,300 6,00 62,00 20,00 36,00 15,05
KD3DC-034 3,400 6,00 62,00 20,00 36,00 149
KD3DC-035 3,500 6,00 62,00 20,00 36,00 14,75
KD3DC-036 3,600 6,00 62,00 20,00 36,00 146
KD3DC-037 3,700 6,00 62,00 20,00 36,00 14,45
KD3DC-038 3,800 6,00 66,00 24,00 36,00 183
KD3DC-039 3,900 6,00 66,00 24,00 36,00 18,15
KD3DC-040 4,000 6,00 66,00 24,00 36,00 18
KD3DC-041 4,100 6,00 66,00 24,00 36,00 17,85
KD3DC-042 4,200 6,00 66,00 24,00 36,00 17,7
KD3DC-043 4,300 6,00 66,00 24,00 36,00 17,55
KD3DC-044 4,400 6,00 66,00 24,00 36,00 17,4
KD3DC-045 4,500 6,00 66,00 24,00 36,00 17,25
KD3DC-046 4,600 6,00 66,00 24,00 36,00 17,1
KD3DC-0465 4,650 6,00 66,00 24,00 36,00 17,025
KD3DC-047 4,700 6,00 66,00 24,00 36,00 16,95
KD3DC-0476 4,760 6,00 66,00 28,00 36,00 20,86
KD3DC-048 4,800 6,00 66,00 28,00 36,00 20,8
KD3DC-049 4,900 6,00 66,00 28,00 36,00 20,65
KD3DC-050 5,000 6,00 66,00 28,00 36,00 20,5
KD3DC-051 Solid carbide 5,100 6,00 66,00 28,00 36,00 20,35
KD3DC-052 with coating 5,200 6,00 66,00 28,00 36,00 20,2
KD3DC-053 :I'tlzi;tcnpfct;“ 5,300 6,00 66,00 28,00 36,00 20,05
KD3DC-054 tung 5,400 6,00 66,00 28,00 36,00 199
KD3DC-055 5,500 6,00 66,00 28,00 36,00 19,75
KD3DC-0555 5,550 6,00 66,00 28,00 36,00 19,675
KD3DC-056 5,600 6,00 66,00 28,00 36,00 196
KD3DC-057 5,700 6,00 66,00 28,00 36,00 19,45
KD3DC-058 5,800 6,00 66,00 28,00 36,00 193
KD3DC-059 5,900 6,00 66,00 28,00 36,00 19,15
KD3DC-060 6,000 6,00 66,00 28,00 36,00 19
KD3DC-061 6,100 8,00 79,00 34,00 36,00 24,85
KD3DC-062 6,200 8,00 79,00 34,00 36,00 247
KD3DC-063 6,300 8,00 79,00 34,00 36,00 24,55
KD3DC-064 6,400 8,00 79,00 34,00 36,00 244
KD3DC-065 6,500 8,00 79,00 34,00 36,00 24,25
KD3DC-066 6,600 8,00 79,00 34,00 36,00 241
KD3DC-067 6,700 8,00 79,00 34,00 36,00 23,95
KD3DC-068 6,800 8,00 79,00 34,00 36,00 238
KD3DC-069 6,900 8,00 79,00 34,00 36,00 23,65
KD3DC-070 7,000 8,00 79,00 34,00 36,00 235
KD3DC-071 7,100 8,00 79,00 41,00 36,00 30,35
KD3DC-072 7,200 8,00 79,00 41,00 36,00 30,2
KD3DC-073 7,300 8,00 79,00 41,00 36,00 30,05
KD3DC-074 7,400 8,00 79,00 41,00 36,00 299
KD3DC-075 7,500 8,00 79,00 41,00 36,00 2975
KD3DC-076 7,600 8,00 79,00 41,00 36,00 296
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

Ordering Code Moolhnaterial Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD3DC-077 7,700 8,00 79,00 41,00 36,00 2945
KD3DC-078 7,800 8,00 79,00 41,00 36,00 293
KD3DC-079 7,900 8,00 79,00 41,00 36,00 29,15
KD3DC-080 8,000 8,00 79,00 41,00 36,00 29

KD3DC-081 8,100 10,00 89,00 47,00 40,00 34,85
KD3DC-082 8,200 10,00 89,00 47,00 40,00 34,7
KD3DC-083 8,300 10,00 89,00 47,00 40,00 34,55
KD3DC-084 8,400 10,00 89,00 47,00 40,00 344
KD3DC-085 8,500 10,00 89,00 47,00 40,00 34,25
KD3DC-086 8,600 10,00 89,00 47,00 40,00 34,1
KD3DC-087 8,700 10,00 89,00 47,00 40,00 3395
KD3DC-088 8,800 10,00 89,00 47,00 40,00 338
KD3DC-089 8,900 10,00 89,00 47,00 40,00 3365
KD3DC-090 9,000 10,00 89,00 47,00 40,00 335
KD3DC-091 9,100 10,00 89,00 47,00 40,00 33,35
KD3DC-092 9,200 10,00 89,00 47,00 40,00 332
KD3DC-093 9,300 10,00 89,00 47,00 40,00 33,05
KD3DC-094 9,400 10,00 89,00 47,00 40,00 329
KD3DC-095 9,500 10,00 89,00 47,00 40,00 32,75
KD3DC-096 9,600 10,00 89,00 47,00 40,00 326
KD3DC-097 9,700 10,00 89,00 47,00 40,00 32,45
KD3DC-098 9,800 10,00 89,00 47,00 40,00 323
KD3DC-099 9,900 10,00 89,00 47,00 40,00 32,15
KD3DC-100 10,000 10,00 89,00 47,00 40,00 32

KD3DC-101 10,100 12,00 102,00 55,00 45,00 3985
KD3DC-102 10,200 12,00 102,00 55,00 45,00 397
KD3DC-103 10,300 12,00 102,00 55,00 45,00 39,55
KD3DC-104 10,400 12,00 102,00 55,00 45,00 394
KD3DC-105 Solid carbide 10,500 12,00 102,00 55,00 45,00 3925
KD3DC-106 with coating 10,600 12,00 102,00 55,00 45,00 391
KD3DC-107 Vollhartmetall 10,700 12,00 102,00 55,00 45,00 3895
KD3DC-108 mit beschich- 10,800 12,00 102,00 55,00 45,00 388
KD3DC-109 tung 10,900 12,00 102,00 55,00 45,00 38,65
KD3DC-110 11,000 12,00 102,00 55,00 45,00 385
KD3DC-111 11,100 12,00 102,00 55,00 45,00 38,35
KD3DC-112 11,200 12,00 102,00 55,00 45,00 38,2
KD3DC-113 11,300 12,00 102,00 55,00 45,00 38,05
KD3DC-114 11,400 12,00 102,00 55,00 45,00 379
KD3DC-115 11,500 12,00 102,00 55,00 45,00 37,75
KD3DC-116 11,600 12,00 102,00 55,00 45,00 376
KD3DC-117 11,700 12,00 102,00 55,00 45,00 37,45
KD3DC-118 11,800 12,00 102,00 55,00 45,00 373
KD3DC-119 11,900 12,00 102,00 55,00 45,00 37,15
KD3DC-120 12,000 12,00 102,00 55,00 45,00 37

KD3DC-122 12,200 14,00 107,00 60,00 45,00 417
KD3DC-125 12,500 14,00 107,00 60,00 45,00 41,25
KD3DC-127 12,700 14,00 107,00 60,00 45,00 4095
KD3DC-128 12,800 14,00 107,00 60,00 45,00 408
KD3DC-130 13,000 14,00 107,00 60,00 45,00 40,5
KD3DC-132 13,200 14,00 107,00 60,00 45,00 40,2
KD3DC-135 13,500 14,00 107,00 60,00 45,00 39,75
KD3DC-137 13,700 14,00 107,00 60,00 45,00 39,45
KD3DC-140 14,000 14,00 107,00 60,00 45,00 39

KD3DC-142 14,200 16,00 115,00 65,00 48,00 437
KD3DC-145 14,500 16,00 115,00 65,00 48,00 4325
KD3DC-147 14,700 16,00 115,00 65,00 48,00 4295
KD3DC-150 15,000 16,00 115,00 65,00 48,00 425
KD3DC-152 15,200 16,00 115,00 65,00 48,00 422
KD3DC-155 15,500 16,00 115,00 65,00 48,00 41,75
KD3DC-157 15,700 16,00 115,00 65,00 48,00 41,45
KD3DC-160 16,000 16,00 115,00 65,00 48,00 41
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KONRAD Solid Carbide Drills
TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD3DC-165 16,500 18,00 123,00 73,00 48,00 48,25
KD3DC-170 17,000 18,00 123,00 73,00 48,00 475
KD3DC-175 Solid carbide 17,500 18,00 123,00 73,00 48,00 46,75
KD3DC-180 with coating 18,000 18,00 123,00 73,00 48,00 46

KD3DC-185 Jolenmesl 18500 20,00 131,00 79,00 50,00 51,25
KD3DC-190 tung 19,000 20,00 131,00 79,00 50,00 50,5
KD3DC-195 19,500 20,00 131,00 79,00 50,00 49,75
KD3DC-200 20,000 20,00 131,00 79,00 50,00 49

Material group Application
Werkstoffgruppe Anwendungen

Web thinning = @ 3,000; facet point grinding; main cutting edge form straight; optimised cutting geometry
Ausspitzung > @ 3,000; Flachenanschliff; Hauptschneidenform gerade; optimierte Schneidengeometrie

Structural and case hardened steels; free-cutting steels, heat-treatable steels;
alloyed steels up to 1200 N/mm?; cast materials; bronze, brass; high-alloyed AlSi-alloys

Bau- und Einsatzstahle; Automatenstahle, Vergiitungsstahle;
Stahle (legiert/unleg.) bis 1200 N/mmz2; Gusswerkstoffe; Bronze, Messing; hochlegierte AlSi-Legierungen

H

@ Main application Hauptanwendung
O Secondary application Sekundare Anwendung
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

KD5DC-... D Ha DN u

tmax 5xD U m7
C& 7 Coating >< @

dl

d2

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD5DC-030 3,000 6,00 66,00 28,00 36,00 235
KD5DC-031 3,100 6,00 66,00 28,00 36,00 23,35
KD5DC-032 3,200 6,00 66,00 28,00 36,00 232
KD5DC-033 3,300 6,00 66,00 28,00 36,00 23,05
KD5DC-034 3,400 6,00 66,00 28,00 36,00 229
KD5DC-035 3,500 6,00 66,00 28,00 36,00 2275
KD5DC-036 3,600 6,00 66,00 28,00 36,00 226
KD5DC-037 3,700 6,00 66,00 28,00 36,00 22,45
KD5DC-038 3,800 6,00 74,00 36,00 36,00 30,3
KD5DC-039 3,900 6,00 74,00 36,00 36,00 30,15
KD5DC-040 4,000 6,00 74,00 36,00 36,00 30
KD5DC-041 4,100 6,00 74,00 36,00 36,00 29,85
KD5DC-042 4,200 6,00 74,00 36,00 36,00 297
KD5DC-043 4,300 6,00 74,00 36,00 36,00 29,55
KD5DC-044 4,400 6,00 74,00 36,00 36,00 294
KD5DC-045 4,500 6,00 74,00 36,00 36,00 29,25
KD5DC-046 4,600 6,00 74,00 36,00 36,00 291
KD5DC-0465 4,650 6,00 74,00 36,00 36,00 29,025
KD5DC-047 4,700 6,00 74,00 36,00 36,00 28,95
KD5DC-0476 4,760 6,00 82,00 44,00 36,00 36,86
KD5DC-048 4,800 6,00 82,00 44,00 36,00 36,8
KD5DC-049 4,900 6,00 82,00 44,00 36,00 36,65
KD5DC-050 5,000 6,00 82,00 44,00 36,00 36,5
KD5DC-051 Solid carbide 5,100 6,00 82,00 44,00 36,00 36,35
KD5DC-052 with coating 5,200 6,00 82,00 44,00 36,00 36,2
KD5DC-053 :fl‘tlgi:gif“ 5,300 6,00 82,00 44,00 36,00 36,05
KD5DC-054 tung 5,400 6,00 82,00 44,00 36,00 359
KD5DC-055 5,500 6,00 82,00 44,00 36,00 3575
KD5DC-0555 5,550 6,00 82,00 44,00 36,00 35,675
KD5DC-056 5,600 6,00 82,00 44,00 36,00 356
KD5DC-057 5,700 6,00 82,00 44,00 36,00 35,45
KD5DC-058 5,800 6,00 82,00 44,00 36,00 353
KD5DC-059 5,900 6,00 82,00 44,00 36,00 35,15
KD5DC-060 6,000 6,00 82,00 44,00 36,00 35
KD5DC-061 6,100 8,00 91,00 53,00 36,00 4385
KD5DC-062 6,200 8,00 91,00 53,00 36,00 437
KD5DC-063 6,300 8,00 91,00 53,00 36,00 4355
KD5DC-064 6,400 8,00 91,00 53,00 36,00 434
KD5DC-065 6,500 8,00 91,00 53,00 36,00 4325
KD5DC-066 6,600 8,00 91,00 53,00 36,00 431
KD5DC-067 6,700 8,00 91,00 53,00 36,00 42,95
KD5DC-068 6,800 8,00 91,00 53,00 36,00 428
KD5DC-069 6,900 8,00 91,00 53,00 36,00 42,65
KD5DC-070 7,000 8,00 91,00 53,00 36,00 425
KD5DC-071 7,100 8,00 91,00 53,00 36,00 42,35
KD5DC-072 7,200 8,00 91,00 53,00 36,00 422
KD5DC-073 7,300 8,00 91,00 53,00 36,00 42,05
KD5DC-074 7,400 8,00 91,00 53,00 36,00 419
KD5DC-075 7,500 8,00 91,00 53,00 36,00 41,75
KD5DC-076 7,600 8,00 91,00 53,00 36,00 416
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KONRAD Solid Carbide Drills

TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

Ordering Code Moolhnaterial Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD5DC-077 7,700 8,00 91,00 53,00 36,00 41,45
KD5DC-078 7,800 8,00 91,00 53,00 36,00 413
KD5DC-079 7,900 8,00 91,00 53,00 36,00 41,15
KD5DC-080 8,000 8,00 91,00 53,00 36,00 41

KD5DC-081 8,100 10,00 103,00 61,00 40,00 48,85
KD5DC-082 8,200 10,00 103,00 61,00 40,00 487
KD5DC-083 8,300 10,00 103,00 61,00 40,00 48,55
KD5DC-084 8,400 10,00 103,00 61,00 40,00 484
KD5DC-085 8,500 10,00 103,00 61,00 40,00 4825
KD5DC-086 8,600 10,00 103,00 61,00 40,00 481
KD5DC-087 8,700 10,00 103,00 61,00 40,00 47,95
KD5DC-088 8,800 10,00 103,00 61,00 40,00 478
KD5DC-089 8,900 10,00 103,00 61,00 40,00 47,65
KD5DC-090 9,000 10,00 103,00 61,00 40,00 4755
KD5DC-091 9,100 10,00 103,00 61,00 40,00 47,35
KD5DC-092 9,200 10,00 103,00 61,00 40,00 47,2
KD5DC-093 9,300 10,00 103,00 61,00 40,00 47,05
KD5DC-094 9,400 10,00 103,00 61,00 40,00 469
KD5DC-095 9,500 10,00 103,00 61,00 40,00 46,75
KD5DC-096 9,600 10,00 103,00 61,00 40,00 46,6
KD5DC-097 9,700 10,00 103,00 61,00 40,00 46,45
KD5DC-098 9,800 10,00 103,00 61,00 40,00 463
KD5DC-099 9,900 10,00 103,00 61,00 40,00 46,15
KD5DC-100 10,000 10,00 103,00 61,00 40,00 46

KDSDC-101 10,100 12,00 118,00 71,00 45,00 55,85
KD5DC-102 10,200 12,00 118,00 71,00 45,00 55,7
KD5DC-103 10,300 12,00 118,00 71,00 45,00 55,55
KD5DC-104 10,400 12,00 118,00 71,00 45,00 55,4
KD5DC-105 Solid carbide 10,500 12,00 118,00 71,00 45,00 55,25
KD5DC-106 with coating 10,600 12,00 118,00 71,00 45,00 55,1
KD5DC-107 Vollhartmetall 10,700 12,00 118,00 71,00 45,00 54,95
KD5DC-108 mit beschich- 10,800 12,00 118,00 71,00 45,00 54,8
KD5DC-109 tung 10,900 12,00 118,00 71,00 45,00 54,65
KD5DC-110 11,000 12,00 118,00 71,00 45,00 54,5
KD5DC-111 11,100 12,00 118,00 71,00 45,00 54,35
KD5DC-112 11,200 12,00 118,00 71,00 45,00 54,2
KDSDC-113 11,300 12,00 118,00 71,00 45,00 54,05
KD5DC-114 11,400 12,00 118,00 71,00 45,00 53,9
KD5DC-115 11,500 12,00 118,00 71,00 45,00 53,75
KD5DC-116 11,600 12,00 118,00 71,00 45,00 53,6
KD5DC-117 11,700 12,00 118,00 71,00 45,00 53,45
KD5DC-118 11,800 12,00 118,00 71,00 45,00 533
KD5DC-119 11,900 12,00 118,00 71,00 45,00 53,15
KD5DC-120 12,000 12,00 118,00 71,00 45,00 53

KD5DC-122 12,200 14,00 124,00 77,00 45,00 58,7
KD5DC-125 12,500 14,00 124,00 77,00 45,00 58,25
KD5DC-127 12,700 14,00 124,00 77,00 45,00 57,95
KD5DC-130 13,000 14,00 124,00 77,00 45,00 57,5
KDSDC-135 13,500 14,00 124,00 77,00 45,00 56,75
KD5DC-137 13,700 14,00 124,00 77,00 45,00 56,45
KD5DC-140 14,000 14,00 124,00 77,00 45,00 56

KD5DC-142 14,200 16,00 133,00 83,00 48,00 617
KD5DC-145 14,500 16,00 133,00 83,00 48,00 61,25
KD5DC-147 14,700 16,00 133,00 83,00 48,00 6095
KD5DC-150 15,000 16,00 133,00 83,00 48,00 60,5
KD5DC-152 15,200 16,00 133,00 83,00 48,00 60,2
KD5DC-155 15,500 16,00 133,00 83,00 48,00 59,75
KD5DC-157 15,700 16,00 133,00 83,00 48,00 59,45
KD5DC-160 16,000 16,00 133,00 83,00 48,00 59

KD5DC-165 16,500 18,00 143,00 93,00 48,00 68,25
KD5DC-170 17,000 18,00 143,00 93,00 48,00 67,5
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KONRAD Solid Carbide Drills
TOOLS Vollhartmetall-Bohrer

Ordering Code Tool material Dimensions [mm] Abmessungen [mm]

KD5DC-175 17,500 18,00 143,00 93,00 48,00 66,75
KD5DC-180 Solid carbide 18,000 18,00 143,00 93,00 48,00 66
KD5DC-185 with coating 18,500 20,00 153,00 101,00 50,00 73,25
KD5DC-190 Vo.mt‘)art”;?f}l 19,000 20,00 153,00 101,00 50,00 72,5
KDSDC-195 ;E:g senie 19,500 20,00 153,00 101,00 50,00 7175
KD5DC-200 20,000 20,00 153,00 101,00 50,00 71

Material group Application
Werkstoffgruppe Anwendungen

Web thinning = @ 3,000; facet point grinding; main cutting edge form straight; optimised cutting geometry
Ausspitzung > @ 3,000; Flachenanschliff; Hauptschneidenform gerade; optimierte Schneidengeometrie

Structural and case hardened steels; free-cutting steels, heat-treatable steels;
alloyed steels up to 1200 N/mm?, cast materials; bronze, brass; high-alloyed AlSi-alloys

Bau- und Einsatzstahle; Automatenstahle, Vergiitungsstahle;
Stahle (legiert/unleg.) bis 1200 N/mmz2; Gusswerkstoffe; Bronze, Messing; hochlegierte AlSi-Legierungen

H

@ Main application Hauptanwendung
O Secondary application Sekundare Anwendung

www.konradtools.com 95



KONRAD
TOOLS

Cutti

ng Values

Schneidwerte

Drill @
[mm]

0,50
1,00
2,00
2,50
3,15
4,00
5,00
6,30
8,00

10,00

12,50

16,00

20,00

25,00

31,50

40,00

50,00

63,00

80,00

Material

Tools with bold feed column No. are
1|2 |3 | a0 s s |7 | s | o [N

0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0014 0016 0,019 )

0,006 0,008 0,012 0014 0,016 0,018 0,020 0,023 0,025 Werkzeuge mit fett gedruckter

0,020 0025 0032 0,040 0,050 0063 0,080 0,100 0125 Vorschubreihen-Nr. sind bevorzugt

0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 auszuwahlen.

0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160

0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200

0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250

0,050 0,063 0,080 0,100 0125 0,160 0,200 0250 0315 Coolant Kiihlung

0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0315 0315 O Ar Luft

0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,400 i

0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 @ Neat oil Ol

0,100 0125 0,160 0,200 0250 0315 0,400 0,500 0630 © Soluble oil Emulsion

0,125 0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 0630 0630

0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800

0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000

0,200 0250 0315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250

0250 0310 0,400 0,500 0630 0,800 1,000 1,250 1,250

0315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600 1,600

0,400 0500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600 1,600 2,000

group

Werkstoffgruppe

96

Common structural steels
Allgemeine Baustahle
Free-cutting steels
Automatenstahle

Unalloyed heat-treatable steels
Unlegierte Vergutiingsstahle

Alloyed heat-treatable steels

Legierte Vergutlingsstahle

Unalloyed case hard. steels Unlegierte Einsatzstahle

Alloyed case hardened steels

Legierte Einsatzstahle

Nitriding steels

Nitrierstahle

Tool steels

Werkzeugstahle

High speed steels Schnellarbeitsstahle

Spring steels Federstahle

Stainless steels Sulphured Geschwefelt

Rostfreie Stahle | Austenitic Austenitisch
Martensitic Martensitisch

Cast iron

Gusseisen

Spheroidal graphite iron and malleable cast iron

Kugelgraphit- und Temperguss

Chilled cast iron Hartguss

New cast materials GGV

Neue Gusswerkstoffe GGV

New cast materials ADI

Neue Gusswerkstoffe ADI

Aluminium and Al-alloys Aluminium und Al-Legierungen

Al wrought alloys Al-Knetlegierungen

Al cast alloys <10%Si

Al-Gusslegierungen | < 249 Si

Magnesium alloys Magnesium-Legierungen

Copper, low-alloyed Kupfer, niedriglegiert

Brass Short-chipping Kurzspanend
Messing Long-chipping Langspanend
Bronze Short-chipping

Bronzen Kurzspanend

Long-chipping
Langspanend
Special alloys Sonderlegierungen
Ti and Ti-alloys
Titan und Titanlegierungen
Hardened steels
Gehartete Stahle
Duroplastics Duroplastisch
Thermoplastics Thermoplastisch
Kevlar Aramidfaserverstarkt
Glass, carbon concentr. plastics Glas-/kohlefaserverstarkt

www.konradtools.com

Material examples (figures in bold = material no. to DIN EN 10 O
Werkstoffbeispiele (Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN)

1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2)
1.0050 E295 (S5t50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 PSOONH (WStES00)
1.0718 115MnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 115Mn37 (9SMn36)

1.0727 46520 (45520), 1.0728 (60520), 1.0757 465Pb20 (455Pb20)
1.0402 (22, 1.1178 C30E (Ck30)

1.0503 (45, 1.1191 C45E (Ck45)

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60)

1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4

1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10)

1.7276 10CrMol1, 1.5125 11MnSi6

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5

1.8504 34CrAl6

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7

1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3

1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4)

1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9
1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi1l8-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A)
1.4057 X20CrNi172 (X17CrNil6-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2
0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20)

0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35)

0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GIJMW-350-4 (GTW35)

0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70)
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35)

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6

EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000)

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400)

3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSil, 3.3515 AlMgl

3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMgl, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5
3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9

3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg

3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1

2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb

2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2

2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 Cuzn37Pb0,5

2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb55n5, 2.1176 CuPb10Sn

2.0790 CuNi18Zn19Pb

2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAlSMn, 2.1050 CuSn10

2.0980 CuAll1Ni, 2.1247 CuBe2

Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy

3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl55n2,5, 3.7124 TiCu2

3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo45n2,5, - TIAIBMo1V1

Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren
Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon
Kevlar

GFK/CFK

Solid Carbide Drills
Vollhartmetall-Bohrer

Tensile strength
Zugfestigkeit
[N/mm2]

<500
<1000
<850
<1000
<700
<850
<1000
<1000
<1400
<850
<1000
<1400
<1000
<1400
<850
<1400
<1400

<900
<1100
<1500

<1000
<1400
<400
<650
<600
<600
<400
<500
<600
<600
<600
<850
<850
<1000
<2000
<850
<1400

<150

<100
<1000
<1000

Hardness
Harte

<350 HB

<240 HB
<350 HB
<240 HB
<350 HB
<350 HB
<220 HB
<300 HB

<48 HRC
<66 HRC

Coolant
Kuhlung

o ©0 000 oo
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KD3D-...

DIN DIN
Ucw ess9 HPC  3xD ESJ, DHA ess;k U 3xD Ew),

v X @ X

KD3DC-...

m7 >< @ Coating

KD5DC-...

DIN
D HA  es37L

Solid Carbide Drills
Vollhartmetall-Bohrer

U 5xD
140°

m7 >< @ Coating

Ve Feed col. No. Ve Feed col. No. Ve Feed col. No.
[m/min] Vorschubreihen Nr. [m/min] Vorschubreihen Nr. [m/min] Vorschubreihen Nr.
80 4 130 7 130 7
70 4 110 6 110 6
80 5 145 8 145 8
70 4 110 7 110 7
80 4 120 7 120 7
70 4 110 7 110 7
60 4 105 7 105 7
60 4 105 7 105 7
100 6 100 6
80 5 130 8 130 8
60 4 120 7 120 7
85 5 85 5
50 4 100 6 100 6
90 5 90 5
50 3 65 6 65 6
55 5 55 5
55 55
25 2 45 3 45 3
25 2 40 2 45 2
15 1 15 1 15 1
25 2 35 2 35 2
90 4 210 8 210 8
80 4 155 8 155 8
80 4 155 7 145 7
70 4 125 7 125 7
10 3 35 3 35 3
200 7 260 S 260 9
200 7 260 El 260 9
150 6 220 8 235 9
120 6 180 8 170 8
180 6 260 8 260 8
80 5 105 7 105 7
180 5 270 8 270 8
180 5 180 7 180 7
120 5 105 6 105 6
120 5 85 6 85 6
70 4 80 5 80 5
50 3 60 5 60 5
15 2 25 4 25 4
15 1 15 1 15 1
15 1 15 1 15 1
20 3 40 1 35 1
10 20 1 20 1
50 4
40 3
80 3
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Ramping
Rampe eintauchen

Face Milling Cutter Aufsteckfraser

Bevel angle W1 max. for plunge milling “ramping”
Schragungswinkel W1 max beim Rampe eintauchen (Ramping)

BF45

Technical Hints
Technische Hinweise

‘ BF45 ‘ BF90
d 12,7 6,65 9,52
b 1,4
55 8 14
W3 max [degree grad]
8,5 10 15
6,5 038 11
50 0,6 08
3,5 0,5 0,6
3,0 0,5
Internal cutting
depth
Innere Schnittiefe
0,7 X apmax

End milling cutter Schaftfraser

Bevel angle W1 max. for plunge milling “ramping”
Schragungswinkel W1 max beim Rampe eintauchen (Ramping)

d; l2 d

W1 max

[degree grad]
16 8 6,65 3,0
20 8 6,65 2,1
25 8 6,65 15
25 14 9,52 28
32 14 9,52 2,0
40 14 9,52 15

Formulas
Formeln

Revolutions Drehzahl

n = ve'1000 [rev/min]
n- d1

Feed rate Vorschubgeschwindigkeit

vi = ;- zef - n [mm/min]

Chip volume Spanvolumen

@@ Vf .
= ——F —  [cm¥min
Q 1000 [em?/min]

98 www.konradtools.com

Cutting speed Schnittgeschwindigkeit

n-n-di .
V¢ = ———— [m/min
c 1000 [m/min]

Feed per tooth Vorschub pro Zahn

Vi
fz = —f [mm]
Zeff - N

Drive power Antriebsleistung

-9
Pe e lkw]

Units Variablen

Ve Cutting speed Schnittgeschwindigkeit m/min
n Revolution Drehzahl rev/min
diy  Cutter diameter Fraser-Durchmesser mm
ve  Feed rate Vorschubgeschwindigkeit mm/min
f, Feed per tooth mm/tooth
Vorschub pro Zahn mm/z
Pe. | Drive power Antriebsleistung kW
28 Eﬂ‘ecti_ve nHmber of teeth
Effektive Zahnezahl
Q  Chip volume Spanvolumen cm3/min
ae.  Depth of cut Schnittiefe mm
ap  Width of cut Schnittbreite mm
LF  Efficiency factor Leistungsfaktor cm3/min/kW




KONRAD Technical Hints

TOOLS Technische Hinweise

Calculation of Approach Angle @s
Berechnung des Eingriffswinkels ¢s

Centerline location Mittige Anordnung

b

Edge millling Kanten frasen

d
2 f—
b
= —— = 1
d
. 2 - (e - @e1)
singz = &

sin@s = sin®1+sin®2
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Dimensions, units and application formulas
Maf3e, Einheiten, Anwendungsformeln

Dimensions and Units Application Formulas
MaBe und Einheiten Anwendungsformeln

a Width of cut mm Revolutions per minute Medium chip thickness
P | Schnittbreite Umdrehungen pro Minute Mittlere Spandicke

Depth of cut
N mm

Schnittiefe v - 1000 ae
. n = [rev/imin U/min] hm = fz—— [mm]
| Machined length m n-de de
Bearbeitete Lange
h Medium chip thickness mm eed rate valid only up to giltig nur bis % <03
m . .
Mittenspandicke 0 bge digke e
) ivel - 60°
. Cotingspeed - S
¢ | Schnittgeschwindigkeit )
vi = f;-z-n [mm/min] ) 360 - f, - ae - sin(k)
¢, Feedpertooth mm/tooth otherwise sonst fm = ——— o ——
z

Vorschub pro Zahn mm/z

External tool diameter eed per revolutio Chip removal rate
di mm
AuBerer Werkzeugdurchmesser 0 b pro drehung Zerspanungsvolumen

Effective diameter with different
inserts and at specified cut depth
Effektiver Durchmesser,
Schnittkreisdurchmesser

d Insert diameter mm eed per too Effective diameter of cutting
Durchmesser der Platte 0 b pro Za Effektiver Schnittkreisdurchmesser

Number of tool cutting edges

de mm f = % [mm/rev mm/U] Q = —SpBer Ve [cm3/min]

1000

z
Anzahl der Schneiden am Werkzeu d
_ E fy = P = [mmitooth mm/z] de = dh-d+2a, \id-ap) (mml
K Setting angle e
Einstellwinkel
® Approach angle valid only up to giltig nur bis % <03
S e

Eingriffswinkel

respectively 30 % or ¢ = 60°
bzw. 30 % oder ¢ = 60°

Setting angle Feed per tooth
Einstellwinkel Vorschub pro Zahn
k f;
90° f2
45° 1,414 f,
30° 2f,
hm-n-de- @s

therwi tf, = —————
otherwise sonst fz 360 a0 sin(k)
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Solutions of Problems in Milling
Losungen von Problemen beim Frasen

Problem Problem

Removal and solutions
Abhilfe und Lésungen

Schlechte Oberflachenqualitat

Freiflachenverschleil3
Plattenabsplitterungen
Plastic deformation
Plastische Verformung
Aufbauschneidenbildung
Cutting edge failure
Schneidkantenbruch
Poor surface quality

Flank wear
Crater wear
Kolkverschlei3
Thermal cracks
Kammrisse
Fatigue cracks
Ermtdungsrisse
Notch wear
Kerbverschlei3
Vibrations
Vibrationen

Carbide grade with higher wear
resistance [ ] [ ] [ [ o
VerschleiBfestere HM-Sorte

Tougher carbide grade
Zahere HM-Sorte

Increase cutting speed
Schnittgeschwindigkeit erhéhen

Reduce cutting speed
Schnittgeschwindigkeit verringern

Increase feed per tooth
Vorschub pro Zahn erhéhen

Reduce feed per tooth
Vorschub pro Zahn verringern

Change cutter position
Fraserpositionierung andern

Smaller cutter diameter
Kleinerer Fraserdurchmesser

Improve rigidity
Stabilitat verbessern

Use coated grade
Verwendung einer beschichteten Sorte

Use coolant
Kihlmittel verwenden
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Material Comparison Chart
Werkstoffe — Vergleichstabelle

%L é Germany Great Britain France Italy Russia

& =,/ Deutschland GroBbritannien Frankreich Italien Russland

ES

5
Constructional steels Baustahl und Konstruktionsstahl
1.0401 C15 080M15 - CC12 C15C16 1015 15
1.0402 C22 050A20 2C CCc20 c20c21 1020 20
1.0501 35 060A35 - CC35 35 1035 35
1.0503 c45 080M46 - CCc45 45 1045 45
1.0535 C55 070M55 - - C55 1055 55
1.0601 Cce0 080A62 43D CC55 C60 1060 60
1.0715 9SMn28 230M07 - 5250 CFSSMn28 1213
1.0718 9SMnPb28 - - S250Pb CF9SMnPb28 12113
1.0722 10SPb20 - - 10PbF2 CF10SPb20 - Al2
1.0726 35520 212M36 8M 35MF4 - 1140 A30
1.0736 9SMn36 240M07 1B S300 CF9SMn36 1215
1.0737 9SMnPb36 - - S300Pb CF9SMnPb36 12114
1.0904 55Si7 250A53 45 5557 55Si8 9255 55C2
1.0961 60SiCr7 - - 605C7 60SiCr8 9262 60C2
11141 Ck15 080M15 32C XC12 Cl6 1015
1.1157 40Mn4 150M36 15 35M5 - 1039 40r
1.1158 Ck25 - - - - 1025 25
11167 36Mn5 - - 40M5 - 1335 35
1.1170 28Mn6 150M28 14A 20M5 C28Mn 1330 352
1.1183 Cf35 060A35 - XC38TS C36 1035
11191 Ck45 080M46 - XC42 45 1045 45
1.1203 Ck55 070M55 - XC55 C50 1055 55
11213 Cf53 060A52 - XC48TS C53 1050 50
11221 Cke0 080A62 43D XC60 60 1060 60r
1.1274 Ck101 060A96 - - - 1095
1.3401 X120Mn12 7120M12 - 7120M12 XG120Mn12 -
1.3505 100Cr6 534A99 31 100C6 100Cr6 52100 LWX15
1.5415 15Mo3 1501-240 - 15D3 16Mo3KW ASTM A204GrA 15HM
1.5423 16Mo5 1503-245-420 - - 16Mo5 4520
1.5622 14Ni6 - - 16N6 14Ni6 ASTM A350LF5  15MHN
1.5662 X8Ni9 1501-509; 510 - - X10Ni9 ASTM A353
1.5680 12Nil9 - - Z18N5 - 2515 15MH4M
15710 36NiCrb 640A35 111A 35NC6 - 3135 35XH2MN
15732 14NiCr10 - - 14NC11 16NiCr1l 3415 12XH3A
1.5752 14NiCr14 655M13; 36A 12NC15 - 3415; 3310 20XH40A

655A12

16511 36CrNiMo4 816M40 110 40NCD3 38NiCrMo4(KB) 9840 40XH2MA
16523 21NiCrMo2 805M20 362 20NCD2 20NiCrMo2 8620 20XMTHM
1.6546 40NiCrMo22 311 -Type 7 - - 40NiCrMo2(KB) 8740
16582 34CrNiMob 817M40 24 35NCD6 35NiCrMo6(KB) 4340 38X2H2MA
1.6587 17CrNiMo6 820A16 - 18NCD6 - - 18X2H4BA
1.6657 14NiCrMo134 832M13 36C - 15NiCrMo13 - 18X2H4MA
1.7015 15Cr3 523M15 - 12C3 - 5015 15X
1.7033 34Cr4 530A32 18B 32C4 34Cr4(KB) 5132 35X
1.7035 41Cr4 530M40 18 42C4 41Cr4 5140 40X
1.7045 42Cr4 - - - - 5140
17131 16MnCr5 (527M20) - 16MC5 16MnCr5 5115 18Xr
1.7176 55Cr3 527A60 48 55C3 - 5155 50XTA
17218 25CrMo4 1717CDS110 - 25CD4 25CrMo4(KB) 4130 20XM
1.7220 34CrMo4 708A37 19B 35CD4 35CrMo4 4137,4135 35XM
1.7223 41CrMo4 708M40 19A 42CD4TS 41CrMo4 4140;4142 38XMA
1.7225 42CrMo4 708M40 19A 42CD4 42CrMo4 4140 40XH2MA

102 www.konradtools.com



KONRAD
TOOLS

Material Comparison Chart
Werkstoffe — Vergleichstabelle

Germany

[}
ga
OCL
S >
o o
5
85
(%]
3 x
T D
==

Deutschland

Great Britain
GrofBbritannien

Constructional steels Baustahl und Konstruktionsstahl

France
Frankreich

Italy
Italien

Attachment

Anhang

Russia
Russland

17262 15CrMo5 - - 12CD4 - - 15XM
1.7335 13CrMo4 4 1501-620Gr27 - 15CD3.5 14CrMo4 5 ASTM A182 12XM
15CD4.5 F11;F12
17361 32CrMo12 722M24 40B 30CD12 32CrMol2 - 30X3BA
1.7380 10CrMo9 10 1501-622 - 12CD9,10 12CrMo9,10 ASTM A182 12X2MOA
Gr31;45 - - F.22
17715 14MoVe 3 1503-660-440 - - - - 12X1MO
1.8159 50Crv4 735A50 47 50Cv4 50Crv4 6150 50XDA
1.8509 41CrAlMo7 905M39 41B 40CAD6,12 41CrAlMo7 - 38XMIOA
1.8523 39CrMoV13 9 897M39 40C - 36CrMoV12 - 40X5MO
Tool steels Werkzeugstahle
1.1545 Cl05wW1 - - Y1105 C98KU W.110
C100KU
1.1663 C125W - - Y2 120 C120KU W.112
1.2067 100Cr6 BL3 - Y100C6 - L3 9X2
1.2080 X210Cr12 BD3 - 7200C12 X210Cr13KU D3 X12
X250Cr12KU
12344 X40CrMoV51 BH13 - Z40CDV5 X35CrMoVO5KU H13 4X5M01C
X40CrMoV511KU
1.2363 X100CrMoV51 BA2 - Z100CDV5 X100CrMoV51KU A2 X6BO
1.2419 105WCr6 - - 105WC13 10WCr6 - XBr
107WCr5KU
1.2436 X210Crw12 - - - X215CrW121KU - X12BM
1.2542 45WCrv7 BS1 - - 45WCrvV8KU S1 5XB2C
1.2581 X30WCrV9 3 BH21 - Z30WCV9 X28W09KU H21 3X2B8®
X30WCrv9 3KU X30WCrVv9 3KU
1.2601 X165CrMoV12 - - - X165CrMoW12KU - X12MO
12713 55NiCrMoV6 - - 55NCDV7 - L6 5XHM
1.2833 100v1 BW2 - Y1 105V - W210
High speed steels Schnellarbeitsstahle
1.3243 S 6-5-2-5 - - Z85WDKCV HS 6-5-2-5 - PEM5K5
06-05-04-02
13255 S 18-1-2-5 BT4 - Z80WKCV X78WCo01805KU T4 P18K50
- 18-05-04-01
13343 S 6-5-2 BM2 - Z85WDCV X82WMo0605KU M2 P6M5
06-05-04-02
1.3348 S 2-9-2 - - Z100WCWV HS 2-9-2 M7
09-04-02-02
1.3355 S 18-0-1 BT1 - Z80WCV X75W18KU T1 P18
18-04-01
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Material Comparison Chart
Werkstoffe — Vergleichstabelle

Germany Great Britain France Italy USA Russia
Deutschland GrofBbritannien Frankreich Italien USA Russland

Stainless and heat resisting steels Rostfreie und warmfeste Stahle

[}
ga
OCL
£ 3
o o
5
85

(%]
3 x
T D
s =

1.4000 X6Cr13 403517 - 76C13 X6Crl3 403
1.4001 X7Crl4
1.4006 X10Crl3 410521 56A Z10C14 X12Crl3 410
1.4016 X6Crl7 430515 60 78C17 X8Crl7 430 12X17
1.4027 G-X200Cr14 420C29 56B Z20C13M - -
14034 X46Cr13 420545 56D Z40CM X40Cr14 - 40X13
Z38C13M
1.4057 X20CrNil72 431529 57 Z15CNi6.02 X16CrNil6 431
14104 X12CrMoS17 - - Z10CF17 X10CrS17 430F
14113 X6CrMol171 434517 - Z8CD17.01 X8CrMol17 434
14313 X5CrNil34 425C11 - Z4CND13.4M - -
1.4408 G-X6CrNiMo1810  316C16 - - -
14718 X45CrSi93 401545 52 745Cs9 X45CrSi8 HW3
14724 X10CrAl13 403517 - Z10C13 X10CrAl112 405 10X13Cl0
14742 X10CrAl18 430515 60 Z10CAS18 X8Crl7 430
1.4747 X80CrNiSi20 443505 59 Z80CSN20.02 | X8CrSiNi20 HNV6E
14762 X10CrAl24 - - Z10CAS24 X16Cr26 446
14301 X5CrNi1810 304515 58E Z6CN18.09 X5CrNi1810 304 08X18H10
1.4305 X10CrNiS189 303521 58M Z10CNF 18.09  X10CrNiS18.09 303
1.4306 X2CrNil1911 304512 - Z2CN 18.10 X2CrNil8.11 304L 03X18H11
304C12 Z3CN 19.10
14308 G-X6CrNil8 9 304C15 - Z6CN18.10M - -
14310 X12CrNil77 - - Z12CN17.07 X12CrNil707 301 07X16H6
14311 X2CrNiN1810 304526 - Z2CN18.10 - 304LN
M 14401 X5CrNiMo17122 316516 58J Z6CND17.11 X5CrNiMo1712 316
1.4429 X2CrNiMoN17133 - - Z2CND17.13 - 316LN
1.4435 X2CrNiMo18143 316512 - Z2CND17.13 X2CrNiMo1713 316L 03X17H14M3
1.4438 X2CrNiMol17133 317512 - Z2CND1915 X2CrNiMo1816 317L
1.4460 X8CrNiMo275 - - - - 329
14541 X6CrNiTi1l810 2337 312512 Z6CNT18.10 X6CrNiTi1811 321
1.4550 X6CrNiNb1810 347517 58F Z6CNNb18.10  X6CrNiNb1811 347 08X18H12b6
14571 X6CrNiMoTil7122 320517 58] Z6NDT17.12 X6CrNiMoTil712  316Ti
14581 G-X5CrNi 318C17 - Z4CNDNb XG8CrNiMo1811 -
MoNb1810 18 12M
1.4583 X10CrNi - - Z6CNDNb X6CrNiMoNb1713 318
MoNb1812 17 13B
1.4828 X15CrNiSi2012 309524 - Z15CNS20.12 - 309
1.4845 X12CrNi25 21 310524 - Z12CN2520 X6CrNi2520 310S 10X23H18
1.4864 X12NiCrSi3616 - - Z12NCS35.16 - 330
1.4865 G-X40NiCrSi3818 330C11 - - XG50NiCr3919 -
14871 X53CrMnNiN219 | 349554 - Z52CMN21.09  X53CrMnNiN219  EV8
321512 58B
1.4878 X12CrNiTi189 321520 58C Z6CNT18.12B  X6CrNiTil811 321
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(4]
Q
a
=]
IS}

=
o

i)
(%]

e
=

=

ASTM A48-76
GG 10 Ft 10D Cylo0
GG 15 Grade 150 Ft 15D No 20B Cyl5
GG 20 Grade 220 Ft 20D No 25 B Cy20
GG 25 Grade 260 Ft25D No 30 B Cy25
No 35B
GG 30 Grade 300 R30D No 40 B Cu30
GG 35 Grade 350 Ft35D No 45 B Cu35
GG 40 Grade 400 Ft 40 D No 50 B Cu40
No 55 B
Alloyed grey cast iron Grauguss (legiert)
DIN4694 3468; 1974 ASTM
GGL- A32-301 A436-72
NiCr 20 2 L-NiCr 20 2 L-NC202 Type 2
Unalloyed nodular cast Kugelgraphitguss
2789; 1973 NF A32-201 A536-72
GGG 40 SNG 420/12 FCS 400-12 60-40-18 Bu42-12
GGG 403 SNG 370/17 FGS 370-17 -
GGG 353 - - -
GGG 50 SNG 500/7 FGS 500-7 80-55-06 B450-2
GGG 60 SNG 600/3 FGS 600-3 - Bu60-2
GGG 70 SNG 700/2 FGS 700-2 100-70-03 Bu70-2
Alloyed cast steels Legierter Guss
DIN 1694
GGG NiMn 137 L-NiMn 13 7 L-NM 13 7
GGG NiCr 20 2 L-NiMn 20 2 L-NC20 2 Type 2
Malleable cast iron Temperguss
ASTM A47-74
A 220-762)
- 8 290/6 MN 32-8
GTS-35 B 340/12 MN 35-10 32510 K435-10
GTS-45 P 440/7 40010 Ku45-6
GTS-55 P 510/4 MP 50-5 50005 Ku55-4
GTS-65 P 570/3 MP 60-3 70003 Ku60-3
GTS-70 P 690/2 IP 70-2 (002)
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European
Standard
Europa Norm

Nonferrous heavy metal alloys NE-Schwermetall-Legierungen

Russia
Russland

Great Britain
GroBbritannien

France Italy
Frankreich Italien

Germany
Deutschland
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2.0321 CuZn37(Ms63) C27400 CuzZn37 P-Cuzn37 Cz 108 CW508L
2.0402 CuZn40Pb2 (Ms58)  C37700 CuZn39Pb2 P-CuZn3940Pb2  (CZ 122 CW617N
2.0872 CuNilOfelMn C70600 CuNilOFelMn  Pt-CuNilOFelMn (CZ 135 CW352H
2.0920 CuAl8 P-CuAl8

2.0932 CuAl8Fe3 C61400 CuAl7Fe2 P-CuAlI8Fe3 CA106 CW303G
2.0966 CUAL1ONi5Fe4 C63000 CuAL1ONiSFe4 CA104 CW307G
2.0975 CuAl10Ni 95800 CuAl10Fe5Ni5  CuAlllFe4Ni4 AB2

2.1020 CuSné C51900 CuSn6P CuSn7 PB103 CW452K
2.1498 CuspP CuS(P0,01)

2.3205 PbSb5

2.3290 PbSb9

Light metal alloys Leichtmetall-Legierungen

3.1355 AlCuMg2 AA 2024 2024 2024 2024 AW-2024
3.1645 AlCuMgPb AW-2007
3.2581.01 AlSil2 B413.0 A-S 13 3051/G-ASSMG  LM6 AC-44200
3.3527 AlMg2Mn0,8 AW-5049
3.3535 AlMg3 AA 5754 5754 AW-5754
3.4365 AlZnMgCul,5 AA 7075 7075 7075 7075 AW-7075
3.5312 MgAI3Zn AZ31B G-A3Z1 MAG-E-111 MG-P-62
35161 MgZn6Zr ZK60A MAG-E-161

35194 MgAl9Zn1 AZ91 G-A97Z1 MAG 7 MC-21120
37115 Ti-5Al-2,55n Grade 6 T-ASE

3.7165 Ti-6Al-4V Grade 5 T-A6V TA10-13 Ti P63
37174 Ti-6Al-6V-2Sn 4971 Ti P64

European
Standard
Europa Norm

Russia
Russland

Great Britain
GroBbritannien

Germany USA
Deutschland USA

France Italy
Tradename Frankreich Italien

Handelsname
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‘ AISI/SAE AFNOR ‘ UNI ‘ BS ‘ EN

High temperature materials Hochwarmfeste Werkstoffe

HS-27 NiCo32Cr26Mo KC20WN

Hastelloy-C NiMo16Cr15W | B366 NC17DWY N01276 DIN 2.4819
Inconel 718 NiCr19NbMo 5662 NO7718 HR8 DIN 2.4668
Lescalloy NiCrl6FeTi

Nimonic90 NiCr20Co18Ti NO7090 DIN 2.4632
Unitemp NiCr16Co8WAILTi

Vakumell NiCr20TiAl

Vakumelt NiColOCr9WAILTi

Alloy 625 NiCr22MoSN 5599 NO6625 NA21 DIN 2.4856
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