Inox

Inox 308
Universal

Universal 309
Unispezial

Unispecial 346

ENLC
SOLID CAR

FRASER
VHM-STANDARD

Schruppfraser
Roughing end mills

Aluminium
Aluminium

I

Formenbau
Mould making

\V/|| S

=

351
364

385

HSS/E

VHM

HSS/E

VHM

HPC/

TPC

VHM

HSSE



Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7693

VHM-Inox-Advantage-Schaftfridser 48°
Solid carbide Advantage end mills 48° for Inox

LANG
| HA B

45°

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer Schutzfase d2 h6
Article-No. protection chamfer
57 6,0

VHM

E.7693.1.0100 1 0.05 4

E.7693.1.0200 2 0.05 6 57 6,0
HSS/E E.7693.1.0300 3 0.05 8 57 6,0

E.7693.1.0400 4 0.05 " 57 8,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung Bearbeitung

material description Process @ p
1.00-3.00 4.00

=

—
o

HM Schruppen roughing ap=1/ ae=1

HPC/ Schruppen 170,00 0,010 0188
allg. Stahle General steels <500 N/mm? gi:fllihc:sen
finishing 240,00 0,012 0,200
Schruppen 155,00 0,010 0,017
allg. Stéhle General steels <700 N/mm?® :;:ﬁ:::sen

finishing 220,00 0,012 0,020
Schruppen 15.00 0101 0168

VHM allg. Stéhle General steels <850 N/mm? g:.:f:ir::t?en ’ ' '
finishing 160,00 0,120 0,200
Schr‘uppen 100,00 0,008 i

allg. Stahle General steels <1000 N/mm? ;T:Lllﬁihc:l;:t?en ' ' ‘
p finishing 140,00 0,009 0,015
Schru_ppen 85.00 0,008 0013

allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? ;!:.:f:ir:;t?en ’ ' '
finishing 120,00 0,009 0,015
Vergiitungstahle f;:g;‘#iﬁgen 15,00 0,101 0,168
Tempering steel <B50N/mm? E‘,ﬁi:::?nr;;m 160,00 ED 0200
Vergiitungstahle E;J‘g;‘r%ﬁgen 100,00 0,008 0,013
Tempering steel <1000N/mm? ?r(];ig::?n}gen 14000 0,008 0015
Vergiitungstahle f;:g;‘r:ji'r)]gen 85,00 0,008 0,013
Tempering steel <1400N/mm? ?r(];ig::mgen 120,00 0,009 D
Rost und saurebesténdige Stahle E;ﬁg;‘rll‘liﬁgen 80,00 0,010 0,017
Stainless steels <700N/mm? ﬁ;r.]:i::i]?nh;e“ 10,00 0012 0020

M

Rost und séurebesténdige Stéhle fc?tlj-'g;‘r‘ljiﬁgen 55,00 0,008 0,013
Stainless steels >700N/mm? t?rﬁg:qi?nh;en 75,00 0,009 D

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page u
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spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Gusseisen Cast iron <180 HB

[ Temperguss Malleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

Nickelbasierende Stahle Nickel based

alloys

Titan Titanium

Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

Ve
m/min

125,00
180,00
100,00
140,00
100,00
140,00
20,00
30,00
30,00

45,00

0,010
0,012
0,010
0,012
0,010
0,012
0,006
0,007
0,006

0,007

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

(%] (%)
1.00-3.00 4.00

0,017
0,020
0,017
0,020
0,017
0,020
0,008
0,009
0,008

0,009

E.78231

0 ha

Artikelnummer
Article-No.

E.7823.1.0600
E.7823.1.0800
E.7823.1.1000
E.7823.1.1200
E.7823.1.1600
E.7823.1.2000

6
8
10
12
16
20

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

ER
CR
0,3 25 120 55 200 6,0

03
03
0.4
0.4
04

25
50
50
B85
65

120
120
120
150
150

www.nachreiner-werkzeuge.de

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide-end mills 30°, extra long

7.5
9,5
11,5
15,5
19,5

200
200
200
220
250

8,0
10,0
12,0
16,0
20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
) Calculate individual cutting
Sch h =1/ ae=0,5 - .
chruppen roughing ap ae=th data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min
HSS/E
f;:gr‘]‘iﬁge" 80,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0107
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁﬁisﬁfn; en 175,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
nohTupRen 7000 0033 0,040 0,048 0,084 0,087 0107
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
ﬁncisﬂ?n; en 160,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
VHM fg:g"r‘]‘iﬁge" 65,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’ish'fn;e" 150,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
fgﬁé‘;ﬁge" 65,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁr?is,:?n;e" 140,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,085 0,080
fgj"‘ﬁ‘iﬁpe" 55,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
HSS/E P allg. Stahle General steels <1400 N/mm® h?_ hg
ﬁr‘]’i sr:?n ;e” 120,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,085 0,080
T fgj‘é‘,;‘iﬁ'g’e“ 65,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
; . ‘
Ve e A ttel) bt fsir‘]’ig::fn'g"“ 150,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0430 0,160
Vergiitungstahle fﬂ;ﬁﬁge" 65,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
, 2 f
VHM Tempering steel <1000N/mm fsirfig'r:fn'g"“ 140,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,065 0,080
T fgj‘é‘;ﬁge" 55,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
; . ‘
e e el AL Sonlanesl B 12000 0,025 0035 0,048 0,055 0,085 0,080
Vergiitungstéhle fﬂé‘;‘iﬁge“ 45,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
, 2 ‘
ﬂ-';%/ Tempering steel >1400N/mm ﬁr‘]’ifs"r:fnh;“ 100,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,085 0,080
Schruppen
M Rost und séurebesténdige Stahle roughing 40.00 0.033 0.040 0048 0084 0.087 0107
. 2 .
Sz Sl S/l Fonlre 95,00 0,050 0,060 0072 0095 04130 0,160
f’gj‘é‘;ﬁge" 65,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr'fis,:fn;e" 145,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
VHM
fgﬁé‘;ﬁg"" 55,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁr?ist:fn;e" 120,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
Schruppen
Gusssisen mit Kugslgraphit roughing 50,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0107
Nodular cast iron fomhensen 110,00 0,050 0,080 0072 0,095 0130 0460
AL- und AL Legierungen f;t‘é‘;ﬁgen 90,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
- DD H .
Al ailallps Szbh el fonhorsen 200,00 0,050 0,060 0072 0095 0130 0,160
AL- und AL-Legierungen E&?&:Egen 105,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
- DD H .
AL und AL-alloys <12% Si fsi;';::fnh;e" 240,00 0,050 0,060 0,072 0,095 04130 0,160
Schruppen
| AL- und AL Legierungen roughing 80,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
- Dn H .
AU ot fsilfi';::fn*ge" 180,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
Schruppen
Kupfer, Massing, Branzs, Hobguss gt 70,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0107
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fn*ge" 160,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0430 0,160
fé::gl;;iﬁgen 70,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ﬁﬁisﬁ?ng en 160,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,60

310 www.nachreiner-werkzeuge.de



NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7601.0

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

VHM-Universal-Mikroschaftfraser 30°, kurz
Solid carbide universal micro end mills 30°, short

HA

)

90° n

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer
Article-No.

E.7601.0.0030

E.7601.0.0040 0,4
E.7601.0.0050 0,5
E.7601.0.0060 0,6
E.7601.0.0070 0,7
E.7601.0.0080 0,8
E.7601.0.0080 0,9
E.7601.0.0100 1,0
E.7601.0.0120 1,2
E.7601.0.0130 1,3
E.7601.0.0140 1,4
E.7601.0.0150 1,5
E.7601.0.0160 1,6
E.7601.0.0180 1,8
E.7601.0.0180 1,9
E.7601.0.0200 2,0

1,0
16
15
2,0
2,0
2,5
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
50

www.nachreiner-werkzeuge.de

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

S R R R
0,3 1,0 39 3,0

30
3,0
30
30
30
30
30
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
) Calculate individual cutting
Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5 - .
PR ghing ap ! data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min e

.30-0.60 00 1.20-1.60 1.80-1.90 .00
HSS/E
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 100,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
et 22000 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
fgg&ﬁge" 90,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
fir?isl:?n; o 200,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
VHM f;:g;ﬁge" 85,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e“ 190,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
fgfj‘é‘;ﬁge" 80,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,011
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
fir?isl:?n; o 175,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
Schruppen 70,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
HSS/E P allg. Stahle General steels <1400 N/mm* hg:_ hg
fi:isr:?ngten 155,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
e fgfmﬁge" 85,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- a f
Tempering steel <B50N/mm fsir'fi's"r']fnh;e" 190,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Vergiitungstahle fg&‘é‘;ﬁge" 80,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
- - f
VHM Tempering steel <1000N/mm ?r?iglr:?nhgten 175,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
Vergiitungstéhle Er i 70,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
. 2 .
Tempering steel <1400N/mm fsirfi';'r:icnhg"e" 155,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
Vergiitungstahle fggﬁﬁge" 60,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
- - f
ﬂ-';%/ Tempering steel >1400N/mm fsirfig::fnhgte" 130,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 25,00 0.003 0.007 0010 0013 0.020
. 2 .
Stainless steels <700N/mm fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 60,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 20,00 0.003 0.007 0010 0013 0.020
. 2 .
Stainless steels >700N/mm fsi:ig::?nh;en 50,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
VHM
fgﬁé‘;gg"" 80,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁ:i S,:fn ;e“ 180,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
fﬂ;ﬁﬁge" 65,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ:is,:fn;e" 150,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Nodular cast iron fsir?i:::?nh;en 140,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL Legierungan roughing 110,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- Du H .
AL und Al-alloys <6% Si fsirfi';::fnh;e" 250,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 100,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
AL und AL-alloys <12% Si fsir';‘i';ufnh;e“ 220,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
| AL- und AL Legierungen roughing 80,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- DD H .
AL und Al-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 180,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 70,00 0.003 0.007 0010 003 0020
STl R IEED P eren 160,00 0,005 0010 0015 0,020 0,030
f;:‘g"r‘]‘iﬁge” 70,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ﬂr';'isi:fng en 160,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

E.7601.1

VHM-Universal-Mikroschaftfraser 30°, kurz
Solid carbide universal micro end mills 30°, short

0 ha

iy =
0 - il

N 90° M

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d1 1
Article-No.
0,2 0,5 39 3,0

E.7601.1.0020
E.7601.1.0030
E.7601.1.0040
E.7601.1.0050
E.7601.1.0060
E.7601.1.0070
E.7601.1.0080
E.7601.1.0090
E.7601.1.0100
E.7601.1.0120
E.76011.0130
E.7601.1.0140
E.7601.1.0150

E.7601.1.0160
E.7601.1.0170

E.7601.1.0180
E.7601.1.0180

E.7601.1.0200

0,3 1,0 39 30
0,4 1,0 39 3,0
0,5 15 39 30
0,6 15 39 30
0,7 2,0 39 30
0,8 2,0 39 30
0,9 2,5 39 30
1,0 3,0 39 3,0
1,2 4,0 39 3,0
1,3 4,0 39 3,0
1,4 4,0 39 3,0
1,5 4,0 39 3,0
1,6 4,0 39 3,0
1,7 4,0 39 3,0
1,8 50 39 3,0
1,9 50 39 3,0
2,0 50 39 3,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
) Calculate individual cutting
Sch h =1/ ae=0,5 - .
chruppen roughing ap ae=th data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
HSS/E
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
5 chlichten 220,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
inishing
f;l:’é';ﬁge" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
= (el el il 200,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
inishing
VHM f;:g;ﬁge" 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
Schlichten 190,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
finishing
fgfj‘é‘;ﬁge" 65,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
el itz ) 175,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
finishing
Schruppen
) roughing 85,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
HSS/E P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
Schlichten 155,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
finishing
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
; 2 .
Ve i) el b Aonlonten | 180,00 0,002 0,005 0,010 0015 0,020 0,030
Vergiitungstahle fgﬁg“;ﬁge" 85,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
. 2 .
VHM Tempering steel <1000N/mm pohlichten 175,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0016
T T fgj‘é‘}:‘iﬁge" 65,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,011
; 2 ;
Tempering steel <1400N/mm ;frfig'r:fn'g"" 155,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Vergiitungstéhle fgﬁé‘;ﬁge“ 60,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
HPC/ Tempering steel >1400N/mm? Schlichten
TPC fimshing 130,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 220 eI oireE) ey aeil) Uikl ATl
. 2 .
Sz Sl <l Fonlre 60,00 0,002 0,005 0010 0015 0,020 0,030
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 2000 0,001 0,003 0007 0010 003 0.020
. 2 .
Stainless steels >700N/mm Schlichten 50,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
VHM finishing
Sl 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
Eichiey 180,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
finishing
fﬂ;ﬁﬁge" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
5 chlichten 150,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
inishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
NI CEE e fsir'fi';::fnh;e“ 140,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- DD H .
AL und Al-alloys <6% Si fsi:i';::fnh;e" 250,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
ALUTEN A&l S < fsir';‘i';::fnhg"e“ 220,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
| AL- und AL-Legierungen roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- DD H .
AL und AL-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 180,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Gl AICES Al CR TGRS fsi;';::fnh;e" 160,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
roughing
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ﬂr‘fisi:fng en 160,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7603.0

VHM-Universal-Mikrovollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose micro end mills 30°

I

0 Ha

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
39 3,0

E.7603.0.0030 0,3 015 1,0

E.7603.0.0050 0,5 0,25 15 39 3,0
E.7603.0.0100 1,0 0,50 3,0 39 3,0
E.7603.0.0150 1,5 0,75 4,0 39 3,0
E.7603.0.0160 1,6 0,80 50 39 3,0
E.7603.0.0200 2,0 1,00 50 39 3,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,3

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung

material description %) @
0.30-0.50 1.00 1.50-2.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 255,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 245,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 220,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 180,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,001 0,003 0,007
Verglitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? 220,00 0,001 0,005 0.0m
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? iizizjolo ool e i
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? = (0o Qo g
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 100,00 0.001 0,003 0.007
Rost und sé@urebestéandige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? 175,00 0.001 0.005 oom
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? e oo ol i
Gusseisen Cast iron <180 HB 330,00 0,001 0,005 0,01

K Temperguss Malleable cast iron 290,00 0,001 0,005 0,01
ﬁ‘;gif;i’;g'ﬁg;‘ge'graphm 290,00 0,001 0,005 0,01
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <% Si 380,00 0,001 0,005 0,01
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si e Qo ol i
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 30500 0,001 0,005 0.0M
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 245,00 0,001 0,005 0,01

Copper, brass, bronze, red brass
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7603.1

VHM-Universal-Mikroradiusfraser 30°
R LHH(

Solid carbide universal ball nose micro end mills 30°

' HA

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35
VHM

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
39 3,0

E.7603.1.0050 0,5 0,25 15

E.7603.1.0100 1,0 0,50 30 39 3,0
HSS/E E.7603.1.0150 1,5 0,75 4,0 39 3,0

E.7603.1.0160 1,6 0,80 50 39 3,0

E.7603.1.0200 2,0 1,00 50 39 3,0

Individuelle Schnittdaten online im
HM Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

=

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung ve
material description m/min

HPC/ 2 2 g

0.50 1.00 1.60-2.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 300,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 290,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 260,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 210,00 0,001 0,005 0,01
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 140,00 0,001 0,003 0,007
Verglitungstahle

VHM Tempering steel <B50N/mm? LY e e Qi
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 210,00 0.001 0.005 0.0M
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? iz Qi Uiooe Qo
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 120,00 0.001 0,003 0.007
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? =i guul o gl
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 180,00 0.001 0.005 0.0
Gusseisen Cast iron <180 HB 390,00 0,001 0,005 0,01
Temperguss Malleable cast iron 340,00 0,001 0,005 0,011
L b R 340,00 0,001 0,005 0,011
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 450,00 0.001 0.005 0.0™
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si ST jaon Qg Qi
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 360,00 0,001 0,005 oom
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 290,00 0,001 0,005 0,0M

—
o

Copper, brass, bronze, red brass
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76661

VHM-Universal-Schaftfraser 30°, kurz
Solid carbide universal end mills 30°, short

—

HA

b

/)
— 1 -

il

HSS/E

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d1 1
Article-No.
50 6,0

E.7666.1.0100 1 5

E.7666.1.0200 2 6 50 6,0
E.7666.1.0300 3 6 50 6,0 HSS/E
E.7666.1.0400 4 8 50 6,0
E.7666.1.0500 5 8 50 6,0
E.7666.1.0600 6 16 50 6,0
E.7666.1.0800 8 20 B0 8,0
E.7666.1.1000 10 22 70 10,0
E.7666.11200 12 22 70 12,0
E.7666.1.1600 16 25 75 16,0
E.7666.1.2000 20 32 100 20,0

HPC/

<

—
o

HM
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=1/ae=0,5 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process
HSS/E
f’;ﬁ;ﬁﬁge" 70,00 o,0n 0,020 0,033 0043 0080 0,080 0,087 0094
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬂr‘jisi:fn;e“ 160,00 0,017 0,030 0,050 0,064 0,090 0,120 0,130 0,140
f;dg‘r‘]‘iﬁgen 70,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlicht
ﬁr‘fisi:fng e 160,00 0,015 0,022 0,038 0,044 0,084 0,084 0,110 0,130
VHM
f;d’g;‘r‘]‘iﬁge" 70,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬂ,fisr']fn;e" 160,00 0,015 0022 0036 0044 0084 0084 010 04130
E;L'Jg'r‘]‘iﬁge" 65,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054 0,067
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁrfisi:fn;e“ 140,00 0,010 0,016 0,028 0,032 0,044 0,080 0,080 0,100
HSS/E f::g;‘iﬁge" 60,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054 0,067

P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
chlichten 1375 9 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,080 0,100

finishing
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 70,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0087
. a '
Vgl S e g’rfi:'r']fn*ge" 18000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0MO0 0130
Schruppen
VHM Vergiitungstahle roughing 70,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0029 0040 0054 00867
, 2 '
Tempering steel <1000N/mm ?r?ig:-luicnr;;en 160,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044 0,080 0,080 0,100
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 60,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0029 0040 0054 00867
. a '
Vel it <A b fms fsirfi:::fn*g‘e“ 13000 0010 0016 0026 0032 0044 0060 0080 0400
Schruppen
HPC/ Vergiitungstahle roughing 60,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0029 0040 0054 00867
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm ﬁ’rﬁgufn*ge" 13000 0010 0016 0026 0032 0044 0060 0080 000
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 35,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087
. 3 '
BiEless siigss < Ui ?rfi's"r']fnh;e“ 8000 0015 0022 0038 0044 0084 0084 01O 0130
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 25,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0087
. 2 .
VHM Stainless steels >700N/mm ﬁ’rfi's"r:fnh;e“ 6000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0MO 0130
fgﬁ;‘;ﬁge" 80,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0094
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
fir?isr:?n;en 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084 0,110 0,140
fgj‘é‘;ﬁge" 65,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0094
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁrfisr:fn;e" 150,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084 0,110 0,140
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0,094
Nodular cast iron fsirfi's"r:fn*ge“ 14000 0015 0022 0036 0044 0064 0084  0OMO0 0140

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7

—
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Standard-Fraser VHM

NACHREINER Standard solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process
20.
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 110,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
- ﬂu H .
AL und AL-alloys <B% Si ﬁ‘r‘fi';::fnh;e" 25000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0M0O 0,140
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 110,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
- L i H
AL el Allslltons < B fsi;';:;fn'ge" 25000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0MO0 0140
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 100,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
AL und Al-alloys >12% Si ?;ﬂ';l:?n";e" 22000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0MO0 0140
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
Copper, brass, bronze, red brass fsilfig::‘i’n'ge" 20000 0015 0022 0036 0044 00684 0084 0,110 0140
Schruppen g 0 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
roughing
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
ﬁ,fis,:?n;e" 20000 0015 0022 0036 0044 0084 0084 0,110 0140
foc:gmggen 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
Duroplaste Duroplast Schlicht
honhowen 20000 0015 0022 0036 0044 0084 0084 01O 0,140
E.76411
VHM-Universal-Vollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°
KURZ
— Il
n |

Artikelnummer
Article-No.

E.76411.0100
E.76411.0200
E.76411.0250
E.7641.1.0300
E.7641.1.0350
E.7641.1.0400
E.7641.1.0450
E.7641.1.0500
E.7641.1.0600
E.7641.1.0800
E.76411.1000
E.76411.1200
E.76411.1400
E.76411.1600
E.764111800
E.7641.1.2000

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

1,0
2,0
25
3,0
35
4,0
45
5,0
6,0
8,0

10,0

12,0

14,0

16,0

18,0

20,0

0,50
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,25
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00

O N o o o o > b W

=
n

14
14
16
18
20
22
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50
50
50
50
50
54
54
54
54
58
66
73
75
82
92
92

8,0
8,0
8,0
6,0
8,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

d2 h6
8,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

HSS/E
allg. Stéhle General steels <500 N/mm?® 360,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? 320,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <850 N/mm?® 250,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? 210,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? 145,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
p
Mt ‘T’:;%';"F‘i':;z:gl'iBsON P 25000 0007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
\TI:;%;T:Q?:E:;I; 0OON/mm? 210,00 0,007 0,0m 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
T el 21400N/mim® 14500 0005 0,007 0025 0032 0040 0045 0060 0080
g;’:;lzz: :fe”eﬁzlle;sggmﬂ;sfah'e 160,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080 0,070
HSS/E gg:;l‘;g: :::;I:T;%gmg,fimhle 120,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080 0,070
Gusseisen Cast iron <180 HB 360,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,120
| Temperguss Malleable cast iron 330,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,080 0,120
Busseisen mit Kugelgraphit 310,00 0,007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0120
z'i'umdA‘t::[:yg’::é‘aggi" 500,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
VHM AL- und Al-Legierungen 45000 0007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
AL und AL-alloys <12% Si ’ ' ' ’ ’ ' ' ' '
Qt'uﬂZdA‘t};ﬁsy"s'e:1”2",ge§ 40000 0,007 00m 0,035 0,045 0055 00865 0090 020
EEZLZ? 'LAPZSSZ'"SI;O?]’;‘;"::&Z?ZQS:SS 500,00 0,007 0,0Mm 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
EEMEIED R 10000 0005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080

HPC/ Hardened steels 45-55 HRC

E.76411

VHM-Universal-Vollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°

<

—
o
T z

U LANG
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Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
20 60 3,0

E.7641.1L.0300 3 1.5

E.7641.1L.0400 4 2,0 25 60 4,0
E.7641.1L.0500 5 2,5 25 75 50
E.7641.1L.0600 6 3,0 30 75 6,0
E.7641.1L.0800 8 4,0 45 100 8,0
E.76411L1000 10 50 45 100 10,0
E.76411L1200 12 6,0 45 100 12,0
E.76411L1600 16 8,0 65 150 16,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3
Materjialbezeith)ung Vc_
material description m/min e @ e
3.00 d 6.00 8.00 10.00-12.0 16.00
allg. Stéhle General steels <500 N/mm® 300,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 HSS/E
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 270,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 210,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 180,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
5 allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060
Verglitungstéahle
Tempering steel <B50N/mm? 210,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Vergtitungstéhle VHM
Tempering steel <1000N/mm? 180,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 120,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060
Rost und séurebestandige Stahle 130,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060
M Stainless steels <700N/mm? ! . ! ! ! : !
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mme 90,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060 ss /e
Gusseisen Cast iron <180 HB 300,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
K Temperguss Malleable cast iron 280,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Busseisen mit Kugelgraphit 260,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 450,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
AL- und AL-Legierungen
| AL und AL-alloys <12% Si 400,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 VHM
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 350,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 450,00 001 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
Copper, brass, bronze, red brass
B geharteta Stahle 80,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080

Hardened steels 45-55 HRC
HPC/

E.76411XL

VHM-Universal-Vollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°

W) bl

)

<

—
o

HM

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
40 150 6,0

E.7641.1XL.0600 6 3

E.7641.1XL.0800 8 4 40 150 8,0
E.76411XL1000 10 5 40 150 10,0
E.76411XL1200 12 B 50 150 12,0
E.7641.1XL.2000 20 10 50 150 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=0 / ae=0 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
HSS/E allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 260,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 230,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 180,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 140,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
. allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?® 100,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
T el 850N/ mm? 180,00 0,045 0055 0085 0,080 04120
VHM o 5
\T’:r';%l;‘i’:;:::;"i,looo,\l Jm? 140,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
‘T’:;%L;‘I':;:gzg'i,l J—— 100,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
gs;rﬁl:'s‘: ::'e”e']:'lﬁg',:,d,'g;?ah'e 110,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
gg;zl‘égg ::e“e';:‘l‘;sof‘g’,:ld/'i;?’ah'e 75,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
i Gusseisen Cast iron <180 HB 260,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
K Temperguss Malleable cast iron 240,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
Busseisen mit Kugelgraphit 220,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
:t‘uf]';dA‘tL;:[:yg’;e:é‘:/‘ggi" 400,00 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
= ‘o0
AL- und AL-Legierungen
VHM . ﬁt o ddA:Lalll_UyS_ il 350,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
AL o AL_;Ilgj's'e:1“2"$es"i 300,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
g‘;g;’; ':J"PZZZ'";'O?]';Z"::&TEZQS:SS 400,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
L DD 70,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080

Hardened steels 45-55 HRC
HPC/

E.7641.1XXL

VHM-Universal-Vollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°

U

HM { we |

<

—
o
ac

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
E.7641.1XXL.1000 10 5 50 200 10,0

E.76411XXL.1200 12 6 50 200 12,0
E.76411XXL.1600 16 8 65 250 16,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3

Materialbezeichnung Vo

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

material description m/min P e
10.00-12.00 16.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 220,00 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 200,00 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 150,00 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 120,00 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 85,00 0,045 0,060
" Vergitungstahie 150,00 0,065 0,090
Tempering steel <850N/mm? : ! !
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 120,00 0,085 0,080
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm? S5l Lhas Q1220
Rost und sdurebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? 95,00 0,045 0.080
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 00 o ol
Gusseisen Cast iron <180 HB 220,00 0,065 0,090
K Temperguss Malleable cast iron 200,00 0,065 0,090
Gusseisen mit Kugelgraphit 180,00 0.085 0.090
Nodular cast iron ! ! !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si e Doz OljoiEl
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 300,00 0.085 0,050
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si ESUb Ul Qs
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass 350,00 0,085 0,080
B geharteta Stahle 60,00 0,045 0,080

Hardened steels 45-55 HRC

E.76221

VHM-Universal-Einweg-Schaftfraser 30°
Solid carbide universal disposable end mills 30°

= ALl

90°

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d1
Article-No.
0,5 16 39 6,0

E.7622.1.0050

E.76221.0100 1,0 3,0 39 6,0
E.76221.0150 1,5 3,0 39 6,0
E.7622.1.0200 2,0 4,0 39 6,0
E.7622.1.0250 2,56 50 39 6,0
E.7622.1.0300 3,0 50 39 6,0
E.76221.0350 3,5 8,0 39 6,0
E.76221.0400 4,0 7.0 39 6,0
E.76221.0450 4,5 8,0 39 6,0
P e e e oo, T
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
8,0 39 6,0

E.7622.1.0500 5,0

E.7622.1.0550 55 8,0 39 6,0
E.7622.1.0600 6,0 8,0 39 6,0
E.7622.1.0700 7,0 11,0 43 8,0
E.7622.1.0800 8,0 11,0 43 8,0
E.7622.1.0900 a0 11,0 50 10,0
E.762211000 10,0 13,0 50 10,0
E.762211200 12,0 15,0 55 12,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezsichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min @ @ e @ @ e @

050 1.00-1.50 | 2.00-350 | 4.00-550 | 6.00-7.00 | 8.00-9.00 |10.00-12.00
f’&“g&ﬁge" 100,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
fsir‘fi';::fnh;e" 220,00 0,005 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,110
Schruppen 90,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing , ’ , ' ’ ! ' ’
fsil';'i';:ifn*ge" 200,00 0,005 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,110
Schruppen 85,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing Y ’ , Y ’ Y ' ,
fsi;g:ifn'ge" 190,00 0,005 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,110
fﬁﬁ'&ﬁﬁge" 80,00 0,001 0,003 0,011 0,017 0,021 0,030 0,044
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
?Ifig::fn'ge" 175,00 0,002 0,005 0,016 0,026 0,032 0,045 0,065
. fg’l:mﬁge" 70,00 0,001 0,003 0,01 0,017 0,021 0,030 0,044
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? )
fsilﬁ's‘::fn'ge" 155,00 0,002 0,005 0,018 0,026 0,032 0,045 0,085
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
; 2 ‘
Tempering steel <B50N/mm ﬁ‘ﬁig::fn'ge" 190,00 0,005 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,110
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 80,00 0,001 0,003 0,0M 0,017 0,021 0,030 0,044
, 2 ‘
Tempering steel <1000N/mm fsi;:::?nrg:en 175,00 0,002 0,005 0,018 0,026 0,032 0,045 0,085
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 70,00 0,001 0,003 0,01 0,017 0,021 0,030 0,044
; a ‘
Tempering steel <1400N/mm ﬁ‘;‘;ufn'ge" 155,00 0,002 0,005 0,018 0,026 0,032 0,045 0,065
Schruppen
1 Rost und surebestindige Stahle roughing 50,00 0,002 0,007 0,020 0,033 0,037 0,047 0,074
. 2 f
Stainless steels <700N/mm ;T’rfi's‘ﬂfnh;e" 110,00 0,003 0,010 0,030 0,050 0,055 0,070 0110
f:dg‘r‘]’iﬁgen 80,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,060
Gusseisen Cast iron <180 HB )
g’rfig::fn*ge" 180,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
B e Mtoabl cast v roughing 85,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
ﬁ’rfig::fn*ge" 150,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,060
Nodular cast iron fsirfi's‘::fnhg““ 140,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Standard-Fraser VHM

NACHREINER Standard solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Y —— Bearbeitung] Ve
material description Process m/min @ @ e e e e
050 1.00-1.50 | 2.00-3.50 | 4.00-5.50 | 6.00-700 | 8.00-9.00 (10.00-12.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und Al-alloys <6% Si ]:T’rfi's‘::fnh;e“ 250,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 100,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und AL-alloys <12% Si fsilfi's‘::fn*ge“ 220,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
| AL- und AL Legierungen roughing 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ;:ufn*ge" 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
Kupfor, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
Copper, brass, bronze, red brass fsnfl's‘::ﬁ:‘;e" 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
fgl:‘g";’iﬁge“ 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
f.c. ichten 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
inishing
E.76231
VHM-Universal-Schaftfraser 30°, kurz
Solid carbide universal end mills 30°, short
— - il
al

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Article-No.

E.7623.1.0100 1,0 3
E.7623.1.0150 1,5 4
E.7623.1.0200 2,0 6
E.7623.1.0300 3,0 6
E.7623.1.0400 4,0 8
E.7623.1.0500 5,0 8
E.7623.1.0600 6,0 16
E.7623.1.0800 8,0 20
E.7623.1.1000 10,0 22
E.7623.1.1200 12,0 22
E.7623.1.1600 16,0 25
E.7623.1.2000 20,0 32

www.nachreiner-werkzeuge.de

50
50
50
50
50
50
63
72
73
82
104

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0
18,0
20,0

50 6,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=1/ae=0,5 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
50[2.00-3.004.0
HSS/E
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 10000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
,ﬁ’rfig'r']fnh;e" 22000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 0160 0,200
f;l:’é';ﬁge" 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
g’lfiggfn*g‘e“ 20000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 0160 0,200
VHM fg:é";‘iﬁge" 8500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
ﬁ’rﬁ’igﬂfnh;e" 19000 0010 0030 0050 00685 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
. St Gonere steels <1000 N POV 8000 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsirfi's‘:i?n*g‘e“ 17500 0003 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0100
Schruppen
HSS/E 5l Stihle Gonoral steels <1400 N/mme UGN 7000 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
ﬁ’rﬁ’ig'ﬁfﬂ"g‘;e" 15500 0003 0018 0026 0032 0044 0060 0070 0080 000
Schruppen
Vergiitungstahle it 8500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
. 2 4
Vel il S fsir‘]’i's‘:_"fnfge" 19000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiitungstahle g 8000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
, 2 '
VHM Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rﬁ’ig'r:?n'ge“ 17500 0010 0030 0050 0085 0075 0080 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiitungstahle it 7000 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
, . '
Vel S Al g:i's"r:‘i’n*g‘*" 15500 0003 0016 0028 0032 0044 0060 0070 0080 0100
Schruppen
Vergiitungstahle it 6500 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
, 2 '
bty Tempering steel >1400N/mm fsirfig'r:fn*ge“ 14000 0003 00168 002 0032 0044 0080 0070 0080 0100
Schruppen
I B T S it 5500 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
. 2 '
SEIIEES Sl 2T fsi:i';'r:‘i’n*ge“ 12000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0180 0,200
. Schruppen 4009 0pog7 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
Rost und séurebesténdige Stahle roughing ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
. 2 .
Stainless steels >700N/mm ﬁrfi';::fnh;e" 9000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 060 0,200
VHM
fgﬁg‘l‘;ﬁg"" 80,00 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';::fn*ge“ 18000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0160 0,200
f’;ﬁ‘;&ﬁge" B500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
I Temperguss Malleable cast iron )
fsir'fi';::fnh;e" 15000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0160 0,200
Schruppen
TR htias 6500 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
Jleclleneastlion fsir'fi';::fn*gen 14000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0160 0,200

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Bearbeitung

Ve
material description Process m/min . e e e e e @ @
1.00-1.50|2.00-3.00/4.00-5.00| 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00

Schruppen
AL- und AL-Legierungen pgieids 10500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
AL und Al-alloys <6% Si ﬁ’,ﬁgﬂfnh;e“ 23000 0010 0030 (0050 00685 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen pgieids 10000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
STl S foihonien 22000 0010 0030 0050 0085 0075 0080 0120 0160 0200
Schruppen HSS/E
AL- und AL-Legierungen bgieids 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
AL und Al-alloys >12% Si f‘ci’,fi:ﬂfnh;e" 20000 0010 0030 (0050 0065 0075 0090 0420 0460 0,200
: Schruppen  gn05 gpg7 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing . g ) f ) ) , , ) }
S e ;?:i';::fn*ge" 20000 0010 0030 0050 00685 0075 0090 0120 04160 0,200
Schruppen
it 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134 VHM

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten 55500 0010 0030 0050 0065 0075 0090 0120 0160 0,200

finishing

fg&g";ﬁge" 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
Duroplaste Duroplast Schiich

ﬁr‘]’isﬁ‘i’n;e“ 200,00 0010 0030 0050 0065 0075 0090 0120 0160 0,200

E76241 s

VHM-Universal-Schaftfraser 30° lang
Solid carbide universal end mills 30°, long

<

—
o

HM

PBIM K N s H

e 0 ( o ( HPC/

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

I O O O S S
Article-No.

E.7624.1.0100 1,0 5] 57 6,0 VHM
E.7624.1.0150 1,5 7 57 6,0

E.7624.1.0200 2,0 6 57 6,0

E.7624.1.0250 2,5 7 57 6,0

E.7624.1.0300 3,0 7 57 6,0

E.7624.1.0350 3,5 8 57 6,0

E.7624.1.0400 4,0 8 57 6,0

E.7624.1.0500 5,0 10 57 6,0

E.7624.1.0550 5,5 13 57 6,0

E.7624.1.0600 6,0 10 57 6,0

E.7624.1.0800 8,0 186 63 8,0

E.7624.1.1000 10,0 19 72 10,0

E.7624.1.1200 12,0 22 83 12,0

E.7624.1.1600 16,0 26 92 16,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
) Calculate individual cutting
Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5 - .
PR ghing ap ! data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min
1.00-150 | 2.00-3.50 | 4.00-5.50 .00
HSS/E
Schruppen 100,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,07
allg. Stahle General steels <500 N/mm? gol:ﬁh:g
ﬁrfisr']fn;e" 220,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0,120 0,160
Schruppen 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
allg. Stahle General steels <700 N/mm? ;Ol:ﬁ_hl;:g
i ;e" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0,120 0,160
VHM Schruppen 85,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,080 0,080 0107
allg. Stahle General steels <850 N/mm? ;Dl:]glh:g
ﬁr‘]’ish'fn;e" 190,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,160
Schruppen 80,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,047 0,054
allg. Stihle General steels <1000 N/mm? :’L:ﬁ_h:g
ﬁr?is,:fn;e" 175,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,070 0,080
P
Schruppen
; 70,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,047 0,054
HSS/E allg. Stihle General steels <1400 N/mm? ;m:ﬁ_h'l':g
ﬁr‘]’i sr:?n ;e" 155,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,070 0,080
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 85,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
; 2 f
Tempering steel <850N/mm fsir‘]’ig::fn'g'*" 190,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,160
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 80,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054
; 2 ;
VHM Tempering steel <1000N/mm fsirfig'r:fn'g"" 175,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,080
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 70,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054
; 2 ;
Tempering steel <1400N/mm Eﬁggfgen 155,00 0,005 0016 0,026 0,032 0044 0,060 0,080
Schruppen
1 Rost und séurebestandige Stahle roughing 55,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,094 0,107
. 2 ;
ey Stainless steels <700N/mm fonhensen 12000 0015 0,030 0,050 0064 0075 0140 0,160
fggﬁﬁge" 80,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0107
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 180,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0120 0,160
f’gj‘é‘;ﬁgen 65,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
I Temperguss Malleable cast iron )
fsirﬁ';::fnh;e" 150,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0120 0,160
VHM
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
NEEET GESE Trem ﬁ;’i';'r']fn*ge" 140,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
- On H .
AL und AL-alloys <6% Si f?:i:::?nh;en 250,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,760
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 100,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
(AL el Allcltes <A E fsilﬁ';::fn*ge“ 220,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
Schruppen
AL und AL Legierungen roughing 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
- DD H .
AL und AL-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
(CEpEm, [BIEES, (PIREmTe, (e rEse fsir‘]’i';::fn*ge" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
Schruppen 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast gof:h:g
ﬂrfist:fn;e" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,160

328 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76251

VHM-Universal-Bohrnutenfraser 30°, mit Untermal
Solid carbide universal drill slot end mills 30°, with undersize

= ALl

90°

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d1
Article-No.
E.7625.1.0180 1,8 3 50 6,0
E.7625.1.0280 2,8 4 50 6,0
E.7625.1.0380 3,8 5 50 6,0
E.7625.1.0480 4.8 B8 50 6,0
E.7625.1.0580 5,8 7 50 6,0
E.7625.1.0670 6,7 8 58 8,0
E.7625.1.0780 7.8 10 58 8,0
E.7625.1.0870 8,7 10 72 10,0
E.7625.1.0970 9,7 M 72 10,0

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting .

A . hr! n roughing ap=1/ ae=0,5
data online in the cutting data calculator: Schruppe ghing ap=1/ !
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Y —— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min p p e @ @
1.80 2.80-3.80 4.80-5.80 6.70-7.80 8.70-9.70
f;:g;‘iﬁge" 100,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlichten
finishing 220,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
fgg&ﬁge" 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlichten
finishing 200,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
f;:g;ﬁge" 85,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlichten
finishing 190,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
fgﬁé‘;ﬁge" 80,00 0,007 oom 0017 0,021 0,029
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
BCiTICOLEn 175,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044
P finishing
f::g;ﬁge" 70,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlichten
finishing 155,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044
Schruppen
Ve T e roughing 85,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
) 2 .
Vi) Stz Loy ﬁ"rfi's‘::fnh;e“ 190,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
Vergiitungstihle roughing 80,00 0,007 0,0M 0,017 0,021 0,029
: 2 "
Tempering steel <1000N/mm ;ci;r?iglr:?nh;en 175,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044
Schruppen
Ve TR ol 70,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029
) 2 )
Tempering steel <1400N/mm fsirfiglr:?nh;en 155,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min e e e e @
1.80 2.80-3.80 4.80-5.80 6.70-7.80 8.70-9.70
Schruppen
\y Rost und séurebestandige Stéhle roughing 55,00 0013 0.020 0.033 0043 0,050
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
finishing 120,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
EeUnBRED 80,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
e 180,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
HSS/E f;:g;‘iﬁge" 65,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
£ Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 150,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 200 0013 0,020 0,033 0,043 0,050
Nodular cast iron Schlichten
i 140,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
VHM AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten
finishing 250,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
e T Wi e Ee e roughing 100,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten
i 220,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
HSS/E N o Qi i
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 20000 0020 0.030 0,050 0,064 0,075
finishing ! ’ ! ' ! !
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 80,00 0.013 0,020 0,033 paas Lien
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
R 180,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
fg{:‘g“r‘]‘iﬁge" 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
VHM ﬁrfisr:fn;e“ 200,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075

E.7668.

VHM-Universal-Einweg-Schaftfraser 45°
HPC/ Solid carbide universal dispoable end mills 45°

= I

<

—
o

HM

PBIvV K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d1
Article-No.
39 6,0

E.7668.1.0100 1 3

E.7668.1.0200 2 4 39 6,0
E.7668.1.0300 3 5 39 6,0
E.7668.1.0400 4 7 39 6,0
E.7668.1.0500 5 8 39 6,0
E.7668.1.0600 6 8 39 6,0
E.7668.1.0800 8 " 43 8,0
E.7668.1.1000 10 13 50 10,0
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm?

allg. Stahle General steels <700 N/mm?

allg. Stahle General steels <850 N/mm?

allg. Stahle General steels <1000 N/mm?

P allg. Stahle General steels <1400 N/mm?

Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm?

Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm?

Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm?

Vergtitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm?

M Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm?

Gusseisen Cast iron <180 HB

[ Temperguss Malleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass

Duroplaste Duroplast

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Bearbeitung|

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Process e e
6.0 8.00 [6]

fgﬁgﬁﬁge" 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,060 0,080
fsi;';::fnh;e" 200,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,090 0120
fgj‘é‘;ﬁg"" 85,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
ﬁﬁ';:ifnh;e“ 190,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f;:‘g"r‘]’iﬁge“ 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
fsir‘;'i';:ifnhg"e" 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
fg:;r‘]’iﬁgﬂ" 75,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040
ﬁ;‘;:ifnh;e“ 170,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044 0,060
f;:‘g'j‘;'iﬁge“ 45,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040
ﬁ';';:ifnh;e" 100,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044 0,080
f::;r‘]‘iﬁgen 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
fsirﬁ';:ifnh;e" 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f:gr‘]‘iﬁge" 75,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040
;T’;'S‘Efnh;e“ 170,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044 0,080
fgg&ﬁgen 65,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040
;T’;';Efnh;e" 150,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044 0,080
E;L'Jg‘r‘]’iﬁge" 45,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040
;T’;'S‘Efnh;e“ 100,00 0,010 0,018 0,026 0,032 0,044 0,080
E;L'J’E;‘r‘]‘iﬁge" 40,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
;T’r‘figﬂfnh;e“ 90,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
;T’r‘figﬂfnh;e“ 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
fgl:’é‘;ﬁge" 85,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
E;:Efnh;e“ 150,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
f;:é‘;ﬁ’g’e" 65,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
ﬁ’rﬁg'ri]fnhgte“ 140,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
fgfj‘é‘;ﬁge" 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
g’ﬁigﬁfnh;e“ 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f:l:’é‘#iﬁge" 100,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
ﬁ’;’s‘gfnh;e" 220,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
fgfj‘é‘;ﬁge" 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
fsirfi's"ri]fnh;e“ 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f::mﬁge" 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
ﬁ’rfi's"r:icnhgte“ 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
fgﬁ‘é‘;ﬁge" 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
f?rfi's"rifnh;e" 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084

www.nachreiner-werkzeuge.de
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.76321

VHM-Universal-Schaftfraser 45°, lang
Solid carbide universal end mills 45°, long

TS \_

= il
PBIv K N s H

HSS/E

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

VHM
I 000 S S S
Article-No.
E.7632.1.0100 1,0 4 57 6,0
E.7632.1.0150 1,5 4 57 6,0
HSS/E E.7632.1.0200 2,0 5] 57 6,0
E.7632.1.0250 2,56 5] 57 6,0
E.7632.1.0300 3,0 7 57 6,0
E.7632.1.0350 3,6 8 57 6,0
E.7632.1.0400 4,0 8 57 6,0
VHM E.7632.1.0450 4,5 10 57 6,0
E.7632.1.0500 5,0 10 57 6,0
E.7632.1.0550 Bi5 10 57 6,0
E.7632.1.0600 6,0 10 57 6,0
E.7632.1.0650 G5 16 63 8,0
2l E.7632.1.0700 7,0 16 63 8,0
E.7632.1.0800 8,0 19 63 8,0
E.7632.1.1000 10,0 19 72 10,0
E.7632.1.1200 12,0 22 83 12,0
E.7632.1.1400 14,0 22 83 14,0
VHM E.7632.1.1600 16,0 26 92 16,0
E.7632.1.2000 20,0 32 104 20,0

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process

HSS/E

Schruppen 40500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134

u
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;OLIJ_:E:, |:g
ﬁ:ist:fn;e" 22000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
f’;ﬁg‘l‘;gg"" 9000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® )
;'?;’i:'r']fn*ge" 20000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0400 060 0,200
VHM
fﬁgﬁﬁge" 8500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
?gggfn*ge" 19000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 07100 0160 0,200
Schruppen
. St Gonere sesls <1060 N/ POV 80,00 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054
fsiﬁig:ifn*ge" 17500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0,080
p
Eg:gr:ﬂgen 7000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 HSS/E
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
f?r‘]’ig::fn*ge" 15500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0080
Vergiitungstahle fg:gl,"’iﬁge" 8500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
, . '
USRI T fsilfig::‘i’n*ge" 19000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 07100 0160 0,200
Vergiitungstahle fg:gr‘]‘iﬁ'g’e" 8000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 _—
, . !
Tempering stes| <1000N/mm ?{ﬁggﬁn’ge" 17500 0003 0005 0016 0028 0032 0044 0080 0070 0,080
Vergiitungstahle fg’:g}:’iﬁ'g’e" 7000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054
: . '
VTSI S <A el fsilfig::‘i’n'ge" 15500 0003 0005 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080
Schruppen
| Rost und séurebestandige Stéhle aghheids 5500 0007 0010 0020 0033 0435 0050 0067 0107 0134 oy
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
il 12000 0010 0015 0030 0050 0650 0075 0100 0160 0,200
fggﬁﬁgen 8000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0087 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;T’Ifi';::?n'ge" 18000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 8500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0087 0107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
;T’rfi's‘::fn'ge“ 15000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200 VHM
Schruppen
T A gheids 6500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
Nodular cast iron fsilfi';::fn"ge" 14000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen pgieids 110,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0010 0015 0030 0050 00685 0075 0120 060 0,200
Schruppen
R R — gheids 10000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <12% Si ,ﬁ’rfig::fn*ge“ 22000 0010 0015 0030 0050 00685 0075 0120 060 0,200
Schruppen
|| AL-und AL Logierungen pgieids 9000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ’r‘figﬂfn*ge“ 20000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0120 060 0,200
Schruppen
1o e st o, T e giticids 8000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fn*ge“ 18000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0120 0160 0,200
fgﬁé‘k‘]‘iﬁge" 90,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134

Kunststoff - Th laste Th last
unststo ermoplaste Thermoplas Schlichten

finishing 200,00 0,010 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,120 0,160 0,200

—
o
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7650:1

VHM-Universal-Schaftfraser 30° lang
Solid carbide universal end mills 30°, long

90°

HSS/E

I f e | \_ ENIGHW

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1 1
Article-No.
1,0 5 57 6,0

E.7650.1.0100

E.7650.1.0200 2,0 7 57 6,0
E.7650.1.0300 3,0 8 57 6,0
E.7650.1.0350 3,5 10 57 6,0
E.7650.1.0400 4,0 1 57 6,0
E.7650.1.0500 5,0 13 57 6,0
E.7650.1.0600 6,0 13 57 6,0
E.7650.1.0700 7,0 16 63 8,0
E.7650.1.0800 8,0 19 63 8,0
E.7650.1.1000 10,0 22 72 10,0
E.7650.1.1200 12,0 26 83 12,0
E.7650.1.1400 14,0 26 83 14,0
2l E.7650.1.1600 16,0 32 92 18,0
E.7650.1.2000 20,0 38 104 20,0

<

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung|

material description Process @ @ e
.50 (4.0 00(B.0 8.00 .00 12. 14.00- 20.
16.00

Schruppen 190 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134

HSS/E

allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;Oﬁhl:g
ﬁ:is,:fn;e" 22000 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0180 0,200
Schruppen
. Stdhie Geners secls <700 N/ "OURG 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
?ﬁ:gfn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
VHM
Schruppen
. Stdhie Genere secls <650 N/t VNG 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
;‘?Iﬁggfn*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
. Stdhie Genere secls <1000 N/ VNG 80,00 0,011 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsirfig:ifn*g’e" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
p
fg:g,:‘iﬁ'g’e" 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,067 HSS/E
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
f?ﬁig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
A ks 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
. . '
IR ISt T fsilfig::fn*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiibungstéhle g 80,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067 HM
. . !
Temparing stes| <1000N/mm fsilfig::fn'ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0,100
Schruppen
Vergiitungstéhle e 70,00 0,011 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
. . !
IS BRI, fsilfig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und séurebestindige Stéhle g 5500 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134 HPC)
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
o, 12000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
fggﬁﬁgen 80,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;T’Ifi';::fn*ge" 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
;T’rfi's‘::fn'ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200 VHM
Schruppen
T ke 500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
N BT G TER fsilfi';::fn"ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen g 1000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 04160 0,200
Schruppen
TR R kg 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
AL und AL-alloys <12% Si ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen g 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0200
Schruppen
T Y S g 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass g’rfig::fn*ge“ 20000 0030 0050 0084 0075 0080 0120 0160 0,200

—
o
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7651.1

VHM-Universal-Schaftfraser 45°, kurz
Solid carbide universal end mills 45°, short

AL

HSS/E

I b Huj \_

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1 1
Article-No.
54 6,0

E.7651.1.0300 3 5

E.7651.1.0400 4 8 54 6,0
E.7651.1.0500 5 9 54 6,0
E.7651.1.0600 6 10 54 6,0
E.7651.1.0800 8 12 58 8,0
E.76511.1000 10 14 66 10,0
E.76511.1200 12 16 73 12,0
E.76511.1400 14 18 75 14,0
E.76511.1600 16 22 82 18,0
E.7651.1.2000 20 26 92 20,0

HPC/

<

HM
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung| f

material description Process @ @ @ e
4.0 00 6.00 8.00 .00 12. 14.00- 20.
16.00

Schruppen 190 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134

HSS/E

allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;Oﬁhl:g
ﬁ:is,:fn;e" 22000 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0180 0,200
Schruppen
. Stdhie Geners secls <700 N/ "OURG 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
?ﬁ:gfn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
VHM
Schruppen
. Stdhle Genere secls <650 N/t "V 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0,013
fsi;g:ifn*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,020
Schruppen
. Stdhle Genere stecls <1000 N/ VNG 80,00 0,011 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsiﬁig:i‘fn*ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
p
fg:g,:‘iﬂge" 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,087 HSS/E
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
f?r‘]’ig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
A s 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
. . '
USRI T fsilfig::‘i’n*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiibungstéhle g 80,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0007 HM
. . !
Temparing stes| <1000N/mm fsilfig::‘i’n'ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080  0O10
Schruppen
Vergiitungstéhle e 70,00 0,011 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
. . !
WSl B S ?ﬁig::'i:nlgen 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und séurebestindige Stéhle g 5500 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134 HPC)
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
o, 12000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
fggﬁﬁgen 80,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;T’Ifi';::fn*ge" 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
;T’rfi's‘::fn'ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200 VHM
Schruppen
T ke 500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
N BT G TER fsilfi';::fn"ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen g 1000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 04160 0,200
Schruppen
TR R kg 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
AL und AL-alloys <12% Si ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen g 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0200
Schruppen
T Y S g 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass g’rfig::fn*ge“ 20000 0030 0050 0084 0075 0080 0120 0160 0,200

—
o
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7652

VHM-Universal-Schaftfraser 45° lange Schneide
Solid carbide universal end mills 45°, long cutting edge

] -

90°

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7652.1.0300 3 8

E.7652.1.0400 4 il 57 6,0
E.7652.1.0500 5 13 57 6,0
E.7652.1.0600 6 13 57 6,0
E.7652.1.0800 8 19 63 8,0
E.7652.1.1000 10 22 72 10,0
E.7652.1.1200 12 26 83 12,0
E.7652.1.1400 14 26 83 14,0
E.7652.1.1600 16 32 92 16,0

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Sehruppen roughing ap=1/ae=0,5 data online in n(r:]?Zﬂ?tﬁi;nc?;\égzngjggs

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

2
14.00-16.00
Schruppen
. Stdhlo Goneret stecls <500 N/t VNG 100,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
?rfi';gfnh;e" 220,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
. Stdhlo Geners secls <700 N/ "OVNG 90,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
ﬁrﬁ’i';'ri]fn*ge" 200,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 04120 0,160
Schruppen
. Stdhle Goners secls <650 N/ VNG 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
fsiﬁggfn*ge“ 190,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
. Stdhlo Generet secls <1000 N/ VNG 80,00 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
fsirfig'ri]fn*ge" 175,00 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
p
Schruppen
. Stdhle Geners secls <1400 N/ VNG 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
f?[fig:i'i’n'g‘*" 155,00 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
Schruppen
Vergiitungstahle e 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
. . '
VEmTRETTE) S L fsﬁs"r']f:;e“ 190,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0460
. . Schruppen 75,00 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
Verglitungstahle roughing
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsilfigufnh;e“ 170,00 0,018 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
Schruppen
Vergiitungstahle e 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
: . .
Tempering|steal <1400N/mm f?[fig::fnhgte" 155,00 0018 0,026 0,032 0,044 0,080 0,070 0,080
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7

338 www.nachreiner-werkzeuge.de



NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

M Rost und sdurebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm?

Gusseisen Cast iron <180 HB

£ Temperguss Malleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass

E.77231

Bearbeitung

Process

Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

Ve

55,00 0,020
120,00 0,030
80,00 0,020
180,00 0,030
65,00 0,020
150,00 0,030
65,00 0,020
140,00 0,030
110,00 0,020
250,00 0,030
100,00 0,020
220,00 0,030
90,00 0,020
200,00 0,030
90,00 0,020
200,00 0,030

0,033
0,050
0,033
0,050
0,033
0,050
0,033
0,050
0,033
0,050
0,033
0,050
0,033
0,050
0,033

0,050

0,043
0,064
0,043
0,064
0,043
0,064
0,043
0,064
0,043
0,064
0,428
0,640
0,043
0,064
0,043

0,084

0,050
0,075
0,050
0,075
0,050
0,075
0,050
0,075
0,050
0,075
0,050
0,075
0,050
0,075
0,050

0,075

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

0,060
0,090
0,080
0,090
0,060
0,090
0,060
0,090
0,060
0,090
0,060
0,090
0,060
0,090
0,080

0,080

0,080
0,120
0,080
0,120
0,080
0,120
0,080
0,120
0,080
0,120
0,080
0,120
0,080
0,120
0,080

0,120

o @ @ ) @ @ ) @
3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00 1200 [14.00-16.00

0,707
0,180
0,707
0,180
0,107
0,160
0,107
0,160
0,707
0,160
0,107
0,160
0,707
0,160
0,107

0,160

VHM-Universal-Schaftfraser 45°, extra lange Schneide

Solid carbide universal end mills 45°, extra long cutting edge

\

45°

Artikelnummer d1
Article-No.

E.77231.0200
E.77231.0300
E.77231.0400
E.77231.0500
E.77231.0600
E.77231.0800
E.77231.1000

E.77231.1200

E.7723.11600

E.77231.2000

XLANG

mil

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

57 6,0

o o o » WP

8
14
18
20
22
30
33
34
38
47

www.nachreiner-werkzeuge.de

57
57
57
57
B3
72
83
92
104

6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=1/ae=0,5 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min
HSS/E Schruppen
. Stée Gonoral st <500 N/ "OUBMG 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 22000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppenilig 50 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing ‘ , , ’ ) ’ J , J
fsirfi:ﬂfn*g‘e“ 20000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
Schruppen
VHM . Stée Gonoral stest <850 N "OUMG 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0,134
g’r‘]’igg?n'ge" 190,00 0030 0050 0084 0075 0080 0120 0160 0,200
Schruppen
. Seée Genoral st <1000 N/ UG 80,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsirfig:ifn*g‘*" 17500 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0400
P
Schruppen
Lss /e . Stée Genoral st <1400 N/ VMG 70,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
fsi;’ig'r:fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 000
Vergiitungstahle fgj‘é‘}:‘iﬁge“ 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
: 2 .
empig i) < ohinw fsir‘]’ig::fn'g'*" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0420 0460 0,200
Vergiitungstahle fﬂgﬁﬁge" 80,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,087
. 2 !
VHM Tempering steel <1000N/mm fsirfig'r:fn'g"" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 000
T fgj‘é‘;ﬁge" 70,00 0,01 0017 0021 0023 0040 0047 0054 00867
. 2 '
Ve S <A lhm ;‘i"r‘]’ig'r:fn'g"" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und saurebestandige Sthle kgnheids 5500 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
; > !
ﬂ-';%/ Stainless steels <700N/mm fsi;’i';'r:fnh;e" 12000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
fggﬁﬁge" 8000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsirfi';'r:fn*ge“ 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
f’gj‘;&ﬁg"" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
I Temperguss Malleable cast iron )
ﬁlfig::fn*ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
VHM Schruppen
O kit 500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
BT G Trem fsi;’ig'rilfn*ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL Legierungen kgahids 1000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
- On H .
AL und Al-alloys <6% Si f?:i';::fnh;e" 25000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
Schruppen
R P — tgheits 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
- ﬂu H .
AL el All=cltes A E ;'?Ifi';'r']fn*ge" 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
AL und AL Legierungen nolvuPben 9000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 0107 0134
- Du H .
AL und Al-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
o b s s it ghits 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
I (CEpEm, [IREES, (e, (e BrEse fsi;';::fn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76571

VHM-Universal-Radiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°

0= I

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer
Article-No.
7 39 3,0

E.76571.0300 3 15

E.76571.0400 4 2,0 14 50 4,0
E.76571.0500 5 2,5 186 54 6,0
E.76571.0600 6 3,0 19 57 8,0
E.76571.0800 8 4,0 20 63 8,0
E.76571.1000 10 50 21 72 10,0
E.76571.1200 12 6,0 25 75 12,0
E.76571.1600 16 8,0 32 92 16,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve fz
3.00 8.00 .00 12.00 .00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 570,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073 0,090
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 450,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073 0,090
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 350,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 300,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073 0,090
allg. Stahle General steels <1400 N/mm® 200,00 0,012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,060

Vergiitungstéhle

Tombering stosl <BEON/mm? 350,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073 0,090
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 300,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073 0,090
Vergiitungstéhle
Tombering atesl <1400N/mm? 200,00 0,012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,060
Rost und sé@urebesténdige Stahle

M o ool <7 OON/ 220,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,060
Gusseisen Cast iron <180 HB 550,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073 0,090

K Temperguss Malleable cast iron 500,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073 0,090
(BRI Wiy (R 500,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073 0,090
Nodular cast iron

j Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 650,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073 0,090
Copper, brass, bronze, red brass

| CRAEREREEIE 130,00 0,012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,060

Hardened steels 45-55 HRC
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7657.1

VHM-Universal-Radiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°

] L

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer
Article-No.
20 75 3,0

E.76571L.0300 3 15

E.76571L.0400 4 2,0 25 75 4,0
E.76571L.0600 6 3,0 30 80 8,0
E.76571L.0800 8 4,0 45 100 8,0
E.76571L1000 10 50 45 100 10,0
E.76571L.1200 12 6,0 45 100 12,0

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Sehruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in t?\aeltht?ig;ng;\g:z:::j;?gg

Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 480,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 265,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 380,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? 250,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 170,00 0,012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050

P . .
}I'I:r:lggnl:;"lijr?gg:g:glliBSDN p— 380,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
¥:r:1£:3l1‘3‘:*?:gg:tgzglle<1000N - 250,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0073
‘T':;%‘:;‘I‘:S’:';::l'i,, A0ON/mm? 170,00 0012 0,025 0032 0,040 0,045 0,050
\j Post und séurebesténdige Stéhle 185,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050
Stainless steels <700N/mm? ! ! ! ’ : ! !
Gusseisen Cast iron <180 HB 465,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
K Temperguss Malleable cast iron 400,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
ﬁg:ﬁgﬁi’;g'ﬁ;‘:ge'graph't 400,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0073
N ggg;‘;’; ':]"PZZZ'“;'O?]';Z“:; iﬁ;g:ss 550,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
p gehértete Stahle 100,00 0012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050

Hardened steels 45-55 HRC
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.77011

VHM-Universal-Schaftfraser 45°
Solid carbide universal end mills 45°

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7701.1.0400 4 "

E.77011.0500 5 13 57 6,0
E.7701.1.0600 6 13 57 6,0
E.7701.1.0800 8 19 63 8,0
E.77011.1000 10 22 72 10,0
E.770111200 12 26 83 12,0
E.77011.1600 16 32 92 16,0
E.7701.1.2000 20 38 104 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=2 / ae=0,2

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve fz
material description m/min p
.00 6.00 8.00 .00-1
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 180,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,700 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 170,00 0,030 0,040 0,058 0,068 0,095 0,110
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 130,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 180,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,100 0,120
" Vergitungstahle 170,00 0,030 0,040 0,058 0,088 0,095 0110
Tempering steel <1000N/mm? ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
Verglitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 130,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 130,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,080 0,500
Gusseisen Cast iron <180 HB 160,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,090 0,130
K Temperguss Malleable cast iron 145,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,090 0,125
L AL el U 120,00 0,018 0,025 0,035 0,045 0,085 0110
Nodular cast iron
gehartete Stéhle
’ Hardened steels 45-55 HRC 65,00 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle 60,00 0,009 0015 0018 0022 0,028 0,031

Hardened steels 55-60 HRC
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.77011

VHM-Universal-Schaftfraser 45°
Solid carbide universal end mills 45°

] - o

90° Al

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
18 66 6,0

E.7701.1L.0500 5

E.77011L.0600 6 18 66 6,0
E.7701.1L.0800 8 24 68 8,0
E.77011L1000 10 30 80 10,0
E.77011L1200 12 36 93 12,0
E.77011L1600 16 48 110 16,0
E.77011L.2000 20 80 126 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=3 / ae=0,2 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve fz
5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 155,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,700 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 145,00 0,030 0,040 0,058 0,068 0,095 0,110
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 110,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110

Verglitungstéhle

G 155,00 0,030 0,040 0,080 0,075 0,100 0120
p . R
‘T’:r;%‘;‘i‘:ggzgzg'imOON _— 145,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,090 0110
‘T':r;%‘::‘:;::';l'; A0ON/mm? 110,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100
‘T'E;%‘é'i‘i‘r?gg:ﬁZQ'Z 400N/ mim? 110,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100
Gusseisen Cast iron <180 HB 135,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,090 0130
K Temperguss Malleable cast iron 120,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,125
ﬁ‘;gﬁfgﬁ‘;’;g'ﬁ;‘:ge'grap“'” 100,00 0,018 0,025 0,035 0,045 0,085 0110
e e 55 HAC 55,00 0,009 0,015 0018 0,022 0,028 0,031
H R .
L DD 50,00 0,009 0015 0,018 0,022 0,028 0,031

Hardened steels 55-60 HRC

344 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7681.1

VHM-Universal-Schaftfraser 45°
Solid carbide universal end mills 45°

oo ] L Jﬂ[

HSS/E

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37
VHM

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
1" 2,8 57 6,0

E.7681.1.0300 3 8

E.7681.1.0400 4 " 16 3,6 57 6,0

E.7681.1.0500 5 13 18 4,6 57 6,0 HSS/E
E.7681.1.0600 6 13 18 55 57 6,0

E.7681.1.0800 8 19 24 7.5 63 8,0

E.7681.1.1000 10 22 32 9,5 72 10,0

E.76811.1200 12 26 36 11,5 83 12,0

E.7681.1.1400 14 26 36 13,5 83 14,0 VHM
E.7681.1.1600 16 32 42 15,5 92 16,0

E.7681.1.1800 18 32 42 17,5 92 18,0

E.7681.1.2000 20 38 48 19,5 104 20,0

E.7681.1.2500 25 45 65 24,5 121 25,0

HPC/

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,03

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

<

—
o

HM
Materialbezeichnung
material description

(%] (%]
12.00-14.00/16.00-18.00

allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 171,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 144,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
allg. Stahle General steels <850 N/mm?® 130,50 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm?® 94,50 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
, allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? 72,00 0,008 0,014 0,018 0,029 0,038 0,048 0,057 0,076
‘T’:;%‘;‘i‘:gzgszl'issohl p— 130,50 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
1\{::1%';?*?:;:;:2:11000N - 94,50 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
‘T':r;%‘;‘l':;z:;'z A0ON/mm? 72,00 0,008 0014 0019 0,029 0,038 0,048 0057 0078
gt‘:’;zlzgg :fe“;:‘z‘;%’g',‘\ld/'i;itah'e 90,00 0,009 0,014 0,024 0,033 0,038 0,048 0,082 0,081
g;’;f”:’s‘g ::e”e'l':'l‘;%g’&"/'ﬂ‘:nﬁmh'e 72,00 0,008 0,010 0,019 0,024 0,029 0,048 0057 0076
Gusseisen Cast iron <180 HB 162,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
K Temperguss Malleable cast iron 135,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
ﬁg;ﬁgﬁi"a;'fr;(:ge'graph't 108,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,048 0,057 0,081 0,095
. g;gb:'bas'e"e"de S:ebiEliekalbass 40,50 0,008 0,009 0,019 0,024 0,029 0,033 0,048 0,082
Titan Titanium 63,00 0,008 0,009 0,019 0,024 0,029 0,033 0,048 0,082
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.6608.0

VHM-Unispezial-Gravierstichel mit Spitze fertiggeschliffen
Solid carbide unispecial graver with finished point

' HA

HSS/E
PBIv K N s H
o0 °

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
39 3,0

VHM

E.6608.0.0300.60 3 45

E.6608.0.0400.60 4 6,0 40 4,0
HSS/E E.6608.0.0500.60 5 75 50 50

E.6608.0.0600.60 6 9,0 50 6,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,05 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung

material description [} [}
3.00-5.00 6.00

=

—
o

HM Schruppen roughing ap=0 / ae=0

HPC/ allg. Stahle General steels <500 N/mm? 65,00 0,010 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 70,00 0,010 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 45,00 0,010 0,020
p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 45,00 0,010 0,020
Vergiitungstéahle
Tempering steel <B50N/mm? 45,00 0,010 0,020
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? “2jon Qjgilo Oz
VHM AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 175,00 0.010 0.020
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si oo el Qo
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 100,00 0010 0,020
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 90.00 0.010 0020
Copper, brass, bronze, red brass ! ’ !
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 185,00 0,010 0,020

346 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.66091

VHM-Unispezial-Gravierfraser
Solid carbide unispecial engraving end mills

' A —1 |

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
10 39 3,0

E.6609.1.0300 3
E.6609.1.0400 4 10 40 4,0
E.6609.1.0600 6 10 50 6,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,05

material description

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

(%] (4] (]
3.00 4.00 6.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,030
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 70,00 0,010 0,020 0,030
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 45,00 0,010 0,020 0,030
p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 45,00 0,010 0,020 0,030
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 45,00 0010 0.020 0,030
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? A il DiziEe ok
Rost und sd@urebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? 40,00 0010 0,020 0,030
Gusseisen Cast iron <180 HB 65,00 0,010 0,020 0,030
K Temperguss Malleable cast iron 55,00 0,010 0,020 0,030
ﬁ‘;:ﬁfﬁ:ﬁ‘z’;;’t";g:ge'g"aph'“ 50,00 0,010 0,020 0,030
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 178,00 0.010 0.020 0,030
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si e izl ey 0B
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 100,00 0010 0,020 0030
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 90.00 0.010 0.020 0030
Copper, brass, bronze, red brass ! ’ : !
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 185,00 0,010 0,020 0,030
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7627.

VHM-Unispezial-Plattensitz-Gesenkfraser 30°
Solid carbide unispecial milling cutters for pocket seats 30°

' HA

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer Winkel d2 h6
Article-No. angle
5° 1,8 50 6,0

VHM

E.7627.0.0180.05 8

E.7627.0.0180.06 6° 18 8 50 6,0
HSS/E E.7627.0.0180.07 7° 18 8 50 6,0

E.7627.0.0180.11 11° 18 8 50 8,0

E.7627.0.0180.15 15° 18 8 50 6,0

E.7627.0.0180.20 20° 18 6 50 8,0

=

HM
Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Sehruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu
HPC/ Il Materialbezeichnung ve
material description m/min @
1.80
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 200,00 0,064
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 190,00 0,064
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 180,00 0,056
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 150,00 0,048
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 130,00 0,040

<

—
o

HM Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? fiEzjon Qs
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00 0,048
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? ligizol o
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 120,00 0.040
Rost und sé@urebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? ooy oz
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 80,00 0,030
Gusseisen Cast iron <180 HB 180,00 0,080
K Temperguss Malleable cast iron 135,00 0,050
Gusseisen mit Kugelgraphit 135,00 0,050
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 30000 0,084
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si o0 Qs
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 200,00 0,084
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 180,00 0,084
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 300,00 0,064
Nickelbasierende Stahle Nickel based 60,00 0,030
S alloys
Titan Titanium 50,00 0,030
H gehéartete Stahle 120,00 0,030

Hardened steels 45-55 HRC
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7658.0

VHM-Unispezial-Mikro-Viertelkreis-Konkavfraser
Solid carbide unispecial corner rounding micro cutters, concave

0 Ha

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer R + 0,02 d1+0,1 d2 h6
Article-No.
0,3 0,5 2,5 1,2 50 3,0

E.7658.0.0030

E.7658.0.0050 0,5 0,5 2,5 16 50 3,0
E.7658.0.0080 0,8 0.8 4,0 2,5 50 3,0
E.7658.0.0100 1,0 0,8 4,0 2,9 50 3,0
E.7658.0.0150 1,5 15 8,0 4.6 50 50
E.7658.0.0200 2,0 15 8,0 58 50 6,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,1 / ae=0,05

Schruppen roughing ap=0,1/ ae=0,1

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process p @ p
0.30-0,50 0.80-1,00 1.50-2,00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁ:i sr:?n ;e“ 65,00 0,005 0,010 0,012
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? Schlich
ﬁrfi sr:?n ;e" 60,00 0,005 0,010 0,012
fgﬁ;ﬁﬁgen 35,00 0,004 0,008 0,010
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁrfi sr:?n gte“ 50,00 0,005 0,010 0,012
fgﬁé‘;ﬁge" 30,00 0,004 0,008 0,010
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ke ;e" 40,00 0,005 0,010 0,012
fgj‘;ﬁﬁge" 20,00 0,004 0,008 0,010
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
fir?isr:?ngten 30,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Vergiitungstahle raEl 35,00 0,004 0,008 0,010
- 2 .
Tempering steel <B50N/mm fsir?iglr:?nh;en 50,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 30,00 0,004 0,008 0,010
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsirfi';::fnhg“e" 40,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 20,00 0,004 0,008 0,010
; 2 .
Tempering steel <1400N/mm fSirﬁlglr:fnh;en 30,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 20,00 0,004 0,008 0,010
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm fsi:ig::icnhgten 25,00 0,005 0,010 0012
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

material description Process m/min e e @
0.30-0,50 0.80-1,00 1.50-2,00

Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 25,00 0.004 g na
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
" Tt 35,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 20,00 0.004 0,008 0010
Stainless steels >700N/mm? Schlichten
finishing 30,00 0,005 0,010 0,012
HSS/E fﬂgﬁ’iﬁge" 45,00 0,004 0,008 0,010
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
SRiahing 65,00 0,005 0,010 0,012
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 40,00 0,004 0,008 0,010
I Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 60,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
VHM Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 40,00 0,004 0,008 0,010
Nodular cast iron Schlichten
Hnishing 60,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 65,00 0,004 0,008 0,010
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten
finishing 90,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 55,00 CIEER g 0010
HSS/E AL und AL-alloys <12% Si Schlichten
=i 0
N A 75,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 40,00 0,004 0,008 0,010
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten
finishing 60,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 4000 0,004 6/aos CEILY
VHM Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
A 60,00 0,005 0,010 0,012
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based ~ roughing 20,00 6,003 R 0.008
alloys Schlichten
finishing 25,00 0,004 0,009 0,010
f’:ﬁ;‘;ﬁge" 20,00 0,003 0,008 0,008
HPC/ Titan Titanium Schlichten
g 25,00 0,004 0,009 0,010

E.7659.0

VHM-Unispezial-Viertelkreisfraser konkav
Solid carbide unispecial corner rounding cutters, concave

<

—
o
(0p]

HM

0 wa

PBIvV K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

IS W S O
Article-No.

E.7659.0.0050 0,5 8 70 7 8,0
E.7659.0.0100 1,0 8 70 6 8,0
E.7659.0.0150 1,5 10 75 7 10,0
E.7659.0.0200 2,0 10 75 6 10,0
E.7659.0.0250 2,5 12 75 7 12,0
E.7659.0.0300 3,0 12 75 6 12,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,1 / ae=0,05
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 121,60 0,015 0,025 0,032
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 108,00 0,015 0,025 0,032
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 88,00 0,015 0,025 0,032
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 64,00 0,015 0,025 0,032
5 allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 48,00 0,015 0,025 0,032
Verglitungstéhle
Tempering steel <850N/mm? Y s s Qjork2
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 64,00 0.015 0.025 0032
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? “IEieD aile e ik
Rost und sdurebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? 72,00 0015 0,025 0032
Rost und sdurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? Ao it iz Do
Gusseisen Cast iron <180 HB 96,00 0,015 0,025 0,032
K Temperguss Malleable cast iron 44,00 0,015 0,025 0,032
Gusseisen ml.t Kugelgraphit 64,00 0,015 0,025 0,032
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 320,00 0,015 0,025 0,032
AL- und AL-Legierungen
|| ALund AL-zlloys <12% Si 280,00 0.015 D026 002
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 2z Ui s QjoEk
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 200,00 0,015 0,025 0,032

Copper, brass, bronze, red brass

E.76631

VHM-Schruppfraser 25°
Solid carbide roughing end mills 25°

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1 1
Article-No.
57 6,0

E.7663.1.0300 3 6

E.7663.1.0400 4 8 57 6,0
E.7663.1.0500 5 10 57 6,0
E.7663.1.0600 6 13 57 6,0
E.7663.1.0800 8 16 63 8,0
E.7663.1.1000 10 22 72 10,0
E.7663.1.1200 12 26 83 12,0
E.7663.1.1400 14 26 83 14,0
E.7663.1.1600 16 32 92 18,0
E.7663.1.2000 20 38 104 20,0
E.7663.1.2500 25 45 110 25,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
HSS/E
Schruppen 90,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,083 0,076
allg. Stahle General steels <500 N/mm? gol:ﬁh:g
ﬁrfisr']fn;e" 130,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0,120
f:l:g'r‘]’iﬁge" 80,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,076 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
g’rj:ﬂfn*g‘e“ 115,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0120
Schruppen
VHM . Sl Ganeral st <650 N/ "OUND 75,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
ﬁ’r‘]’iggfnhge" 105,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
Schruppen
. St Gonere sesls <1060 N POV 65,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
fsir?i's‘:i?n*g‘e" 95,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,085 0,084
. Schruppen 50,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
HSS/E allg. Stihle General steels <1400 N/mm? ;m:ﬁ_h';g ’ ’ ’ ' ’ ’ J ’
- chlichten 70,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
inishing
Schruppen
T T s 75,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
. 2 '
Tempering steel <850N/mm fsir‘]’ig:;fn'gﬂ" 105,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,085 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle it 65,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
, 2 '
VHM Tempering steel <1000N/mm fsir?ig:jn‘i:nlgen 95,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
Schruppen
T AT it 50,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
: . '
Ve il <Al ;‘?rﬁ’ig'r:fn'gen 70,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
Schruppen
| Rost und séursbestandige Stahlo it 40,00 0,008 0,013 0,025 0,336 0,046 0,055 0,071
; > '
ey Stainless steels <700N/mm fonienten 80,00 0,009 0015 0,030 0,400 0,055 0,085 0,084
f’;ﬁ‘;&ﬁge" 85,00 0,010 0,168 0,029 0,038 0,083 0,076 0,101
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';'r:‘i’n*ge“ 120,00 0,012 0,200 0,035 0,045 0,075 0,090 0120
Schruppen
[ it 70,00 0,010 0,017 0,028 0,038 0,063 0,076 0101
fsirﬁ';gfnh;e“ 100,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0120
VHM
Schruppen
Ul T D o it 105,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,076 0,101
NEEET G Tem ﬁrﬁ’i:'r']fn*ge" 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0120
Schruppen
AL und AL-Legierungen it 140,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
- Dn H .
AL und Al-alloys <12% Si f?r'fi';::fnh;e" 200,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0120
Schruppen
- [ERTTE— itiad 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
AL und AL-alloys >12% Si fsir?i:::?nh;en 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,500 0,120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss itias 105,00 0,010 0,017 0,028 0,038 0,063 0,084 0101
Copper, brass, bronze, red brass fsi:i';::fnh;e" 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0120
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76651

VHM-Schruppfraser 25°, mit IK
Solid carbide roughing end mills 25°, with IC

] \_

45°

LANG
PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1
Article-No.
16 63 8,0

E.7665.1.0800 8

E.7665.1.1000 10 22 72 10,0
E.7665.1.1200 12 26 83 12,0
E.7665.1.1600 16 32 92 16,0
E.7665.1.2000 20 38 104 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Vc. fz
material description Process m/min e e e e @
8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;oﬁhi:g 100,00 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
fir?isr:?n; o 140,00 0,045 0,075 0,082 0,100 04120
Schruppen
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® ;Oﬁ,hi;g 8500 0038 0083 0,089 e Sl
fir?isr:?ng; o 120,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0120
Schruppen
allg. Stahle General steels <850 N/mm? ;DL:_:E:W:Q 8000 0034 0044 0091 0089 0,071
fir?isr:?n; o 115,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
e 70,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
fir?isr:?n; o 100,00 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
=]
Sohruppen 55,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0071
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
fir?isl:fngten 80,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 80,00 0034 0,044 0,051 0,059 0,072
H 2 .
Tomparing sts <BSON/mm Fonlen 115,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,085
Schruppen
Vergiitungstihle roughing 70,00 0034 0,044 0,051 0,059 0,072
H 2 .
Tempering stecl <1000N/mm ittt 100,00 0,040 0052 0,060 0070 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 55,00 0034 0,044 0,046 0,058 0,069
H 2 .
Tempering steel <1400N/mm fsi:i:::?nh;en 80,00 0,040 0,052 0,055 0070 0082
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stéhle roughing 55,00 0034 0,044 0,051 0,058 0,071
H 2 .
Stainless steels <700N/mm fsi:i:::?nh;en 80,00 0,040 0,052 0,080 0,070 0084

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Y —— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min e e e e @
8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
S i 90,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0101
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
frishing 130,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen 70,00 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
. roughing
£ Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 100,00 0,045 0,075 0,082 0,700 0,120
HSS/E Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 700 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
Nodular cast iron el 100,00 0,045 0075 0,082 04100 04120
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 155,00 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
AL und AL-alloys <12% Si ?thlphten 220,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
inishing
Schruppen
VHM AL und AL Legisrungen roughing 125,00 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 180,00 0,045 0,075 0,082 0,700 0,120
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 120,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass ;r‘i"';’i*s"r']fnhgte“ 170,00 0,045 0,075 0,082 0,00 0,120

HSS/E

E.78271

VHM-Schruppfraser 20°, mit IK
Solid carbide roughing end mills 20°, with IC

=

—
o

HM ‘ 45°

PBIvV K N s H

HPC/ e 0o 0 0 0

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1
Article-No.
21 57 6,0

VHM E.7827..0600 6
E.7827..0800 8 26 63 8,0
E.7827.1000 10 32 72 10,0
E.78271.1200 12 40 83 12,0
E.7827.1600 16 50 92 16,0
E.7827..2000 20 60 104 20,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung I -

material description Process @
6.00 b .00 12. 16.00 20.00

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

HSS/E
fﬂgﬁﬁgen 100,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlicht
ochliichten 140,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
finishing
fgj‘é‘;ﬁgen 85,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlicht
ocniichten 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
finishing
Schruppen 80,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071 VHM
" » roughing
allg. Stéahle General steels <850 N/mm Schlicht
ocniichten 115,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
finishing
E;:g;ﬁgen 70,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
ocniichten 100,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
p finishing
Schruppen 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
. . roughing HSS/E
allg. Stahle General steels <1400 N/mm Schlicht
ocnlichten 80,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
finishing
Schruppen
Vergiitungstahle roughing e 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
Tempering steel <B50N/mm? Schlichten
TG 115,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,085
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 70,00 0.025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
Tempering steel <1000N/mm? Schlichten VHM
finishing 100,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,085
Schruppen
Vergiitungstahle roughing BB 0,025 0,034 0,044 0,046 0,059 0,069
Tempering steel <1400N/mm? Schlichten
e 80,00 0,030 0,040 0,052 0,055 0,070 0,082
Schruppen
\y Rost und séurebestandige Sthle roughing 55,00 0025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
Stainless steels <700N/mm? Schlichten HPC/
finishing 80,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084 TPC
Schruppen 90,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
Lol 18,15 130,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
finishing
f;:g;‘r‘]‘iﬁg‘*" 70,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0101
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
Schlichten 100,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
finishing VHM
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 70,00 0,029 0,038 0,063 0,068 0,084 0,101
Nodular cast iron fsirfi:::fn*ge" 100,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 200,00 0,029 0,038 0,063 0,068 0,084 0,101
AL und Al-alloys <6% Si fomhonten 280,00 0035 0,045 0075 0,082 0100 0120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing ztz1/00) 0029 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
AL und Al-alloys <12% Si g’rfig::fnh;e“ 220,00 0035 0045 0075 0,082 0,100 04120
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,029 0,038 0,063 0,068 0,084 0,101
AL und Al-alloys >12% Si fonlensen 180,00 0035 0,045 0075 0,082 0,100 0120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss rawEl 120,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
finishing 170,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,700 0,120 I
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.78261

VHM-Schruppfraser 45°, lang, IK
Solid carbide roughing end mills 45°, long, with IC

] LR

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer ER
Article-No. CR
63 8,0

VHM

E.7826.1.0800 8 0,30 16

E.7826.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
HSS/E E.7826.1.1200 12 0,50 26 83 12,0

E.7826.1.1600 16 0,75 32 92 16,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

VHM i = =
Schruppen roughing ap=1/ ae=1 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process
HPC/ f;:"‘r‘]’iﬁpe” 135,00 0,042 0,051 0,063 0,084
allg. Stahle General steels <500 N/mm? s hg:_ hs
ﬂr';'ist:fng en 190,00 0,050 0,060 0,075 0,00
fgj‘gﬁﬁg"‘" 125,00 0,042 0,051 0,083 0,084
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlicht
ﬁr'jisl:fng en 180,00 0,050 0,080 0,075 0,100
ovghiog 105,00 0027 0038 0,044 0,055
VHM allg. Stéhle General steels <850 N/mm? Schlicht
ﬁrfisr:fng en 150,00 0,032 0,045 0,052 0,085
A 80,00 0027 0038 Z Lo
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
ﬁr'jisi:fng en 130,00 0,032 0,045 0,052 0,085
p
ovghing " 80,00 0027 0038 0,044 0,055
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlicht
ﬁ:isr:?ng en 110,00 0,032 0,045 0,052 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing oo ooy 0,038 0,044 0,055
) 2 .
Tempering steel <B50N/mm e 150,00 0032 0045 0,052 0,065
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 90,00 0,027 0,038 0,044 0,055
) 2 "
Tempering steel <1000N/mm ponponten 130,00 0032 0045 0,052 0065
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing Ejoe ooy 0,038 0,044 0,055
) 2 .
Tempering steel <1400N/mm e 110,00 0032 0045 0,052 0,065
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 7000 0.042 0051 0.083 0084
. 2 ’
Stainless steels <700N/mm ?r::i:lrl]li:nh;en 100,00 0,050 0,060 0,075 0,100
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 5500 0027 0 ok 0058
’ 2 ’
Stainless steels >700N/mm fsi;r?ig:wlfnh;en 80,00 0,032 0,045 0,052 0,085

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Standard-Fraser VHM

NACHREINER Standard solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min @ @ @ e
8.00 10.00 12.00 16.00
E;L'J’g;‘r‘]‘iﬁgen 120,00 0,042 0,051 0,063 0,084
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
finishing 170,00 0,050 0,060 0,075 0,700
fglz’g;‘r‘]‘iﬁge" 85,00 0,027 0,038 0,044 0,055
€ Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 120,00 0,032 0,045 0,052 0,065
Schruppen HSS/E
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,027 0,038 0,044 0,055
Nodular cast iron Schlichten
finishing 120,00 0,032 0,045 0,052 0,065
ST 40,00 0,027 0,038 0,044 0,055
. - roughing
S Titan Titanium e A
finishing 60,00 0,032 0,045 0,052 0,065
VHM
E.76781

VHM-Primus-Schruppfraser 45°, lang
Solid carbide Primus roughing end mills 45°, long

] N |D HSS/E
45° [

HM

[
[
[
[
-
<

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer Zahne
Article-No. flutes HPC/
57 6,0 3

E.7678..0400 4 1 TPC
E.76781.0500 5 13 57 6.0 4
E.7678.1.0600 6 16 57 60 4
E.76781.0700 7 16 63 80 4
E.76781.0800 8 16 63 80 4
E.76781.0900 9 19 72 10,0 4 VHM
E.767811000 10 22 72 10,0 4
E.767811200 12 26 83 12,0 4
E.767811400 14 26 83 14,0 5
E.767811600 1. e 92 16,0 5
E.76781.2000 20 38 104 20,0 6
E.76781.2500 25 45 110 25,0 B
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Standard-Fraser VHM @

Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=1/ ae=1 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
4.00-5.00
HSS/E
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 135,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁrfisr']fn;e" 190,00 0,020 0,035 0,050 0,080 0,075 0,100 0,120
fﬂé‘;gge" 125,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlich
EE ;e" 180,00 0,020 0,035 0,050 0,060 0,075 0,100 0,120
VHM f;:g;]‘iﬁge" 105,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
- :isr:‘i:ngten 150,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
fgj‘é‘;ﬁge" 90,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁlfisgfng“" 130,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
P
?S’SJ&ES“ 80,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
HSS/E allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schiich
ﬁr‘]”'isr:'i:ng“e" 110,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 105,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
; 2 ;
Ve el A eltel et i e 0015 0,025 0,082 0,045 0,052 0,085 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
. 2 .
VHM Tempering steel <1000N/mm fonioten 130,00 0015 0,025 0,032 0045 0,052 0,065 0084
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 80,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
. 2 .
e 5 e A2 R fonloften 110,00 0015 0,025 0,032 0045 0,052 0,065 0084
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 70,00 0017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
. 2 .
ﬂ-';%/ Stainless steels <700N/mm fsi:i';'r:fnh;e" 100,00 0,020 0,035 0,050 0,080 0,075 0,100 0,120
M
Schruppen
Flost und siursbesténdige Stahls roughing 55,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
. 2 .
Stainless steels >700N/mm ﬁrfi's"r:fn*ge" 80,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084
?gﬁ;{:ﬁgen 120,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁrfist:fn;e" 170,00 0,020 0,035 0,050 0,060 0,075 0,100 0,120
VHM
fgﬁé‘;ﬁge" 85,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁrfisr']fn;e" 120,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 8500 oo3 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
Nodular cast iron fsiﬁig::fn*ge" 120,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084
fﬁé‘;ﬁge" 40,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
S Titan Titanium Schlich
I ﬁr';'is':fn;e“ 80,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7724.1

VHM-Primus-Schruppfraser 45°, lang
Solid carbide Primus roughing end mills 45°, long

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1 1 Zahne
Article-No. flutes
13 20 47 57 6,0 5

E.77241.0500 5

E.77241.0600 6 16 22 55 57 8,0 5
E.77241.0800 8 16 26 75 63 8,0 5
E.772411000 10 22 32 95 72 10,0 5
E.772411200 12 26 38 1,5 83 12,0 5
E.772411600 16 32 51 15,5 92 16,0 7
E.77241.2000 20 38 59 19,2 104 20,0 7

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=1/ ae=1

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min p e @ p e @ p
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
f::é‘;ﬁge" 130,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,062 0,082 0,099
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁ:isr:fn;e“ 186,20 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0118
ngmﬁgen 125,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
ﬁr?is,:fn;e" 176,40 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0118
fg{:‘g“;ﬁge" 105,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁrfi sr:?n gte“ 147,00 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
fgfmﬁge" 90,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
Hel Itz 127,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
P finishing
fg:‘g"}:‘iﬁge" 75,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,089
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
f.c. ichten 107,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
inishing
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 105,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
; 2 ;
Tempering steel <B50N/mm gr‘fig'r:‘i’n*g‘*" 147,00 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
, 2 ;
Tempering steel <1000N/mm fSi:ig:'I\‘i:nrgen 127,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 75,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
; = ;
Tempering steel <1400N/mm fsi:ig'r'lfn*g"" 107,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HSS/E

VHM

HSS/E

=

HM

HPC/

<

—
o

HM

Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung] Ve
material description Process m/min @ @ e e @ e
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 70,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
y fnishing 98,00 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0,118
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 55,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
Stainless steels >700N/mm? Schlichten
fnishing 78,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
Schruppen ;54 g 0,017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e" 166,60 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0118
fﬂé}‘fiﬁge" 85,00 0,012 0,021 0,028 0,037 0,043 0,054 0,069
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
f.c. el 117,60 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
inishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
Nodular cast iron ?rﬁgu?nh;en 117,60 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
fgﬁé‘;ﬁge" 40,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,089
S Titan Titanium Sehlich
f.c. JChLen 58,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
inishing
E.782
VHM-Primus Schruppfraser
Solid carbide Primus roughing end mills
LANG
(] \
45°

Artikelnummer
Article-No.

E.7822.1.0600
E.7822.1.0800
E.7822.1.1000
E.7822.1.1200
E.7822.1.1600
E.7822.1.2000

360

6
8
10
12
16
20

PBIvV K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Schutzfase
protection
chamfer

0,20
0,25 21
0,30 23
0,35 27
0,40 36
0,40 41

26
31
37
43
52

www.nachreiner-werkzeuge.de

7.4
9,5
11,0
15,0
19,0

63
72
83
92
104

14 20 57 57 6,0

8,0
10,0
12,0
18,0
20,0



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=1/ae=1

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process @
6.00 f .00 12. 16.00 .00
Schruppen HSS/E
AL- und AL-Legierungen roughing 425,00 0,078 0,093 0126 0150 0185 0,236
= ou i H
AL und Al-alloys <6% Si fsi;';::fnh;e" 600,00 0,090 0110 0150 0180 0,220 0,280
Schruppen
Ao AL e roughing 395,00 0,076 0,093 0,126 0,150 0,185 0,236
SOOI RS L] Schlichten g5 g 0,090 0110 0450 0,180 0,220 0,280
finishing ’ ’ ’ ! ’ ’ ’
Schruppen
N AL- und AL-Legierungen roughing 200,00 0,044 0,057 0,087 0,081 0,701 0,135 VHM
AL und Al-alloys >12% Si Schlichten  5g0 g 0,052 0,068 0,080 0,096 0,120 0,160
finishing ’ ’ ! ’ ! ! ’
Schruppen
Tt Y (el (R e roughing 140,00 0,030 0,034 0,037 0,040 0,051 0,081
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
- 200,00 0,036 0,040 0,044 0,048 0,080 0,072
Schruppen 225,00 0,030 0,037 0,047 0,051 0,081 0,081
roughing HSS/E
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ocnliichten 320,00 0,036 0,044 0,056 0,060 0,072 0,096
finishing
E.78191

VHM-Primus Schruppfraser, mit IK
Solid carbide Primus roughing end mills, with IC

<

HM

[ ] \_

45°

LANG

;Llﬂ[ HPC/
PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
14 20 57 57 6,0

<

—
o

HM

E.7819.1.0600 6 0,20

E.7819.1.0800 8 0,25 21 26 7.4 63 8,0
E.7818.1.1000 10 0,30 23 31 9,5 72 10,0
E.78191.1200 12 0,35 27 37 11,0 83 12,0
E.78191.1600 16 0,40 36 43 15,0 92 18,0
E.7819.1.2000 20 0,40 41 52 19,0 104 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min

HSS/E Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten
finishing
Schr‘u_ppen
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

530,00 0,093 0,118 0,151 0,185 0,236 0,294

XLANG
Y Hﬁj K_ |
TPC

750,00 0,110 0,140 0,180 0,220 0,280 0,350
495,00 0,083 0,118 0,151 0,185 0,236 0,294
700,00 0,110 0,140 0,180 0,220 0,280 0,350
VHM 245,00 0,055 0,072 0,084 0,101 0,126 0,168
350,00 0,085 0,085 0,700 0,120 0,150 0,200
175,00 0,038 0,042 0,046 0,051 0,063 0,076
250,00 0,045 0,050 0,055 0,060 0,075 0,090
285,00 0,038 0,046 0,059 0,063 0,076 0,101

HSS/E Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast
400,00 0,045 0,055 0,070 0,075 0,090 0,120

E.7816.1

VHM-Schruppfraser 45°, extra lang
HM Solid carbide roughing end mills 45°, extra long

=

45°

HPC/

PBIvV K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1h9 Schutzfase 1
Article-No. protection
chamfer
6 22 40 5,7 80 6,0

E.7816.1.0600 0,40

<

HM

E.7816.1.0800 8 0,40 27 50 7.4 100 8,0
E.7816.1.1000 10 0,40 32 60 9,2 100 10,0
E.7816.1.1200 12 0,40 42 60 11,0 120 12,0
E.7816.1.1600 16 0,40 52 100 15,0 150 18,0
E.7816.1.2000 20 0,40 62 100 19,0 150 20,0
E.7816.1.2500 25 0,40 82 100 24,0 150 25,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=1/ae=1

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung| f.
material description Process @
8.00 | .00 12, 16.00 20.00-25.00
HSS/E
I'f";:‘g'l}‘]‘iﬁge" 85,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlicht
ﬂr'fis,:fng en 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
fgj‘é‘;ﬁgen 70,00 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlicht
finshing 100,00 0035 0,050 0,060 0075 0,100 04120
fgﬁgﬁﬁgen 65,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071 VHM
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlicht
ﬂﬁisﬁfng en 90,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
f;:é‘r‘]‘iﬁgen 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
fimshing 80,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
P
fg&‘g“;ﬁgen 40,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® Schiich HSS/E
P pen 60,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Vergiitungstahle f::‘;;ﬁgen 65,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
- 2 f
Ml A S S Ao il fsi;:::fnh;e" 90,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Vergiitungstahle E;L'Jg‘r‘]‘iﬁge“ 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
- 2 f
Tempering steel <1000N/mm fonbonten 80,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084 CLalll
Vergiitungstéhle E:$5;ﬁgen oo ojozs wfuier 0,044 0,051 0,059 0,071
- 2 f
Tempering steel <1400N/mm fSir?igLI?nh;en 60,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
M Rost und sdurebesténdige Stéhle roughing 40.00 0.025 0034 0044 0.051 0.059 0071
A 2 . HPC/
Stainless steels <700N/mm fonponten 60,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084 PC
f;dg‘r‘]’iﬁge" 80,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
fi,—?isr:?n; en 110,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
f;:g;‘r‘]‘iﬁg‘*" 85,00 0,029 0,038 0,083 0,089 0,084 0,101
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁﬁisﬁfn; en 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
VHM
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,029 0,038 0,083 0,089 0,084 0,101
Nodular cast iron g’r?ig::fnh;e“ 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
AL- und AL-Legierungen f;:g;ﬁge" 165,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
AL und Al-alloys <12% Si fomhonten 230,00 0035 0,045 0075 0,082 0,100 0120
Schruppen
| AL-und AL Legierungen roughing 105,00 0,029 0,038 0,083 0,089 0,084 0,101
AL und Al-alloys >12% Si g’rfig::fnh;e“ 150,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,029 0,038 0,083 0,089 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass ﬁ’;’s"r:fnhge" 130,00 0,035 0,045 0,075 0,082 04100 0120
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.6602.0

VHM-AIlu-Einzahnfraser, kurz rechts/rechts
Solid carbide 1-flute end mills for Aluminium, short

' HA

N

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38
VHM

Artikelnummer d1
Article-No.
1,0 4,5 35 3,0

E.6602.0.0100
E.6602.0.0150 1,5 6,0 50 3,0
HSS/E E.6602.0.0200.10 2,0 10,0 40 2,0
E.6602.0.0250 2,5 6,5 40 30
E.6602.0.0300.10 3,0 10,0 40 30
E.6602.0.0400.10 4,0 10,0 40 4,0
E.6602.0.040014 4,0 14,0 54 4,0
VHM E.6602.0.0500.16 5,0 16,0 B0 50
E.6602.0.0600.14 6,0 14,0 50 6,0
E.6602.0.0600.20 6,0 20,0 60 6,0
E.6602.0.0800.25 8,0 25,0 75 8,0
E.6602.0.1000.25 10,0 25,0 75 10,0
2l E.6602.0.1200.25 12,0 25,0 75 12,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

VHM Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min p e @ e p @

1.00-1.50 2.00-3.00 | 4.00-5.00 8.00 8.00 10.00-12.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 210,00 0,004 0,008 0,011 0,015 0,029 0,051
AL und Al-alloys <6% Si fi":i's"r:fnh;e" 300,00 0,005 0,010 0013 0,018 0,035 0,080
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 185,00 0,004 0,008 0.0Mm 0,015 0,029 0,051
A5 Ul s ) < o ;‘i"rfi's‘::fnh;e“ 260,00 0,005 0,010 0013 0,018 0,035 0,060
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 160,00 0.004 0,008 0.0Mm 0,015 0,029 0,051
AL und Al-alloys >12% Si fonlonten 22500 0,005 0010 0013 0018 0035 0,060
fgfj‘é‘;ﬁge" 140,00 0,003 0,007 0,017 0,025 0,034 0,051
N Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
el itz 200,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
finishing
fgﬁ;;ﬁge" 115,00 0,003 0,007 0,017 0,025 0,034 0,051
Duroplaste Duroplast Schlich
; chlichten 160,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
inishing
fgﬁé‘;ﬁge" 85,00 0,003 0,007 0,017 0,025 0,034 0,051
GFK/CFK GFK/CFK P
il i) 120,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
finishing
fgj‘;ﬁﬁge" 85,00 0,002 0,003 0,007 0,009 0,01 0,014
Graphit Graphite Schlich
ﬁrfist:fn;e" 120,00 0,002 0,004 0,008 0,01 0,013 0,016

—
o
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills

E.7684.0

VHM-AIlu-Einzahnfraser Linksspirale, rechtsschneidend
Solid carbide 1 flute end mills for Aluminium, left hand spiral, right hand cutting

0 Ha

-

90°

E.7684.0.0200
E.7684.0.0300
E.7684.0.0400
E.7684.0.0500
E.7684.0.0600
E.7684.0.0800

Materialbezeichnung
material description

o o o » WP

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Bearbeitung

Process

PBIVM K N s H
°

8

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39

Artikelnummer d1
Article-No.

50
50
50
60
63

3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

40 2,0

Schruppen roughing ap=1/ ae=1
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5

fz
(] (]
2.00-3.00 4.00-5.00 6.00 8.00

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

N Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast

Duroplaste Duroplast

GFK/CFK GFK/CFK

Graphit Graphite

Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

245,00
350,00
210,00
300,00
175,00
250,00
210,00
300,00
155,00
220,00
90,00
130,00
90,00

130,00

0,008
0,010
0,008
0,010
0,008
0,010
0,019
0,022
0,007
0,008
0,003
0,004
0,003

0,004

0,0Mm

0,013
o0,.0m

0,013
0,01

0,013
0,037
0,044
0,017
0,020
0,007
0,008
0,007

0,008

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,015
0,018
0,015
0,018
0,015
0,018
0,058
0,088
0,025
0,030
0,008
0,010
0,009

0,011

0,025
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,074
0,088
0,034
0,040
0,011

0,013
0,01

0,013

3865

HSS/E

VHM

HSS/E

<

HM

HPC/

<

—
o

HM



Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7694.0

VHM-Alu-Mikroschaftfraser 30° mit Eckenradius
Solid carbide micro end mills 30° with corner radius for Aluminium

' HA

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39

Artikelnummer d1h8 ER -0,005 1
Article-No. CR
0,5 0,6 55 3,0

VHM

E.7694.0.0050.03 0,05 3 0,48
E.7694.0.0050.05 0,5 0,05 0,6 5 0,48 55 30
HSS/E E.7694.0.0060.04 0,6 0,06 0,8 4 0,58 55 4,0
E.7694.0.0080.04 0,8 0,08 10 4 0,77 55 4,0
E.7694.0.0100.05 1,0 0,10 1.2 5 0,95 55 4,0
E.7694.0.0100.10 1,0 0,10 12 10 0,95 55 4,0
E.7694.0.010015 1,0 0,10 12 15 0,95 55 4,0
VHM E.7694.0.0100.20 1,0 0,10 12 20 0,95 55 4,0
E.7694.0.0150.04 1,5 0,15 1.8 4 144 55 4,0
E.7694.0.0150.08 1,5 0,15 1.8 8 144 55 40
E.7694.0.0150.12 1,5 0,15 1.8 12 144 55 4,0
E.7694.0.0150.16 1,5 0,15 1.8 16 144 55 4,0
2l E.7694.0.0200.05 2,0 0,20 2,0 5 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.10 2,0 0,20 2,0 10 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.15 2,0 0,20 2,0 15 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.20 2,0 0,20 2,0 20 1,92 75 4,0
E.7694.0.0200.25 2,0 0,20 2,0 25 1,92 75 4,0
VHM E.7694.0.0200.30 2,0 0,20 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7694.0.0300.05 3,0 0,30 3,0 5 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.10 3,0 0,30 30 10 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.15 3,0 0,30 30 15 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.20 3,0 0,30 30 20 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.25 3,0 0,30 3,0 25 2,90 75 4,0
E.7694.0.0300.30 3,0 0,30 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7694.0.0400.20 4,0 0,30 4,0 20 3,90 65 6,0
E.7694.0.0400.30 4,0 0,30 4,0 30 3,90 75 8,0
E.7694.0.0500.20 5,0 0,30 50 20 4,90 65 6,0
E.7694.0.0500.30 5,0 0,30 50 30 4,90 75 6,0
E.7694.0.0500.40 5,0 0,30 50 40 4,90 80 6,0
E.7694.0.0600.20 6,0 0,30 6,0 20 5,90 65 6,0
E.7694.0.0600.30 6,0 0,30 6,0 30 5,90 75 6,0
E.7694.0.0600.40 6,0 0,30 6,0 40 5,90 80 6,0
E.7694.0.0600.50 6,0 0,30 6,0 50 5,90 80 6,0

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1
Materialbezeichnung Ve f.
material description m/min e e
0.50 0.60-0.80 1.00-1.50 3 4.00-5.00 6.00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 780,300 0,001 0,002 0,005 0,010 0,018 0,030
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 380,00 0,001 0,002 0,005 0,010 0,018 0,030
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 380,00 0,001 0,002 0,005 0,010 0,018 0,030
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 350,00 0,001 0,002 0,005 0,010 0,018 0,030
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 500,00 0,001 0,002 0,005 0,010 0,018 0,030

E.76951

VHM-AIlu-Mikroschaftfraser 30° mit Eckenradius
Solid carbide micro end mills 30° with corner radius for Aluminium

@

0 Ha

PBIVM K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39

Artikelnummer ER -0,005 d2 h6
Article-No. CR
3,0

E.7695.1.0040.02 0,4 0,05 0,5 2 0,38 55

E.7695.1.0050.03 0,5 0,05 0,6 3 0,48 55 3,0
E.7695.1.0060.04 0,6 0,06 0,8 4 0,58 55 4,0
E.7695.1.0060.06 0,6 0,08 0,8 6 0,58 55 4,0
E.7695.1.0080.04 0,8 0,08 1,0 4 0,77 55 4,0
E.7695.1.0080.08 0,8 0,08 1.0 8 0,77 55 4,0
E.7695.1.0100.05 1,0 0,70 12 5 0,95 55 4,0
E.7695.1.0100.10 1,0 0,70 12 10 0,95 55 40
E.7695.1.0100.15 1,0 0,70 12 15 0,95 55 40
E.7695.1.0100.20 1,0 0,70 12 20 0,85 55 40
E.7695.1.0150.04 1,5 0,15 1.8 4 144 55 4,0
E.7695.1.0150.08 1,5 0,15 1.8 8 1,44 55 4,0
E.7695.1.0150.12 1,5 0,15 1.8 12 1,44 55 4,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next paae

A\
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

Artikelnummer d1h9
Article-No.
1,5

E.7695.1.0150.16

E.7695.1.0200.05 2,0
E.7695.1.0200.10 2,0
E.7695.1.0200.15 2,0
E.7695.1.0200.20 2,0
E.7695.1.0200.25 2,0
E.7695.1.0200.30 2,0
E.7695.1.0300.10 3,0
E.7695.1.0300.15 3,0
E.7695.1.0300.20 3,0
E.7695.1.0300.25 3,0
E.7695.1.0400.10 4,0
E.7695.1.0400.20 4,0
E.7695.1.0400.25 4,0
E.7695.1.0400.30 4,0
E.7695.1.0500.20 5,0
E.7695.1.0500.40 5,0
E.7695.1.0600.20 6,0
E.7695.1.0600.30 6,0
E.7695.1.0600.40 6,0

Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1

Materialbezeichnung
material description

ER -0,005
CR
1.8 16

0,15
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

2,0
2,0
2,0
2,0
20
2,0
30
30
30
30
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
6,0
6,0
6,0

5
10
15
20
25
30
10
15
20
25
10
20
25
30
20
40
20
30
40

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

55 4,0

144
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
2,90
2,90
2,90
2,90
3,80
3,90
3,90
3,90
4,90
4,90
5,90
5,90
5,90

65
65
65
75
75
75
65
65
65
75
65
65
75
75
65
90
65
75
90

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

|74

www.nachreiner-schnittdaten.eu

40
40
40
40
40
40
40
40
4,0
40
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

6,0

6,0

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast

368

400,00

350,00

300,00

300,00

250,00

0.40-0.50 0.60-0.80 1.00-1.50

0,001

0,001

0,001

0,001

0,001

0,002

0,002

0,002

0,002

0,002

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,005
0,005
0,005

0,005
0,005

0,015

0,015

0,015

0,014

0,014

0,020

0,018

0,018

0,030

0,030

0,030

0,030

0,030



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills
cpanabhebende Werkzeuge
VHM-AIlu-Mikroradiusfraser 30°
Solid carbide micro ball nose end mills 30° for Aluminium
— L
R
-
PBIVM K N s H
[ ]
Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39
VHM
I I O O O S
Article-No.
E.7690.0.0040.02 0,4 0,20 05 2 0,38 55 3,0
E.7690.0.0040.04 0,4 0,20 05 4 0,38 55 3,0
E.7690.0.0050.03 0,5 0,25 06 3 0,48 55 30 HSS/E
E.7690.0.0050.05 0,5 0,25 06 5 0,48 55 3,0
E.7690.0.0060.04 0,6 0,30 08 4 0,58 55 4,0
E.7690.0.0060.06 0,6 0,30 08 6 0,58 55 4,0
E.7690.0.0080.04 0,8 0,40 1,0 4 077 55 4,0
E.7690.0.0100.05 1,0 0,50 1,2 5 0,95 55 4,0 VHM
E.7690.0.0100.10 1,0 0,50 12 10 0,95 55 4,0
E.7690.0.010015 1,0 0,50 12 15 095 55 4,0
E.7690.0.0100.20 1,0 0,50 1,2 20 0,95 55 4,0
E.7690.0.0100.25 1,0 0,50 1,2 25 095 60 4,0
E.7690.0.0150.04 1,5 075 18 4 144 55 4,0 l-'lrli;[c::/
E.7690.0.0150.08 1,5 075 18 8 144 55 4,0
E.7690.0.0150.12 1,5 075 18 12 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150:16 1,5 0,75 18 16 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.20 1,5 0,75 18 20 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.25 1,5 0,75 18 25 1,44 60 4,0 VHM
E.7690.0.0200.05 2,0 1,00 2,0 5 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.10 2,0 1,00 2,0 10 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.15 2,0 1,00 2,0 15 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.20 2,0 1,00 2,0 20 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.25 2,0 1,00 2,0 25 1,92 75 4,0
E.7690.0.0200.30 2,0 1,00 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7690.0.0300.10 3,0 1,50 3,0 10 2,90 65 4,0
E.7690.0.030015 3,0 1,50 3,0 15 2,90 65 4,0
E.7690.0.0300.20 3,0 1,50 30 20 2,90 65 4,0
E.7690.0.0300.30 3,0 1,50 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7690.0.040015 4,0 2,00 4,0 15 3,90 65 6.0
E.7690.0.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 65 6.0
E.7690.0.0400.25 4,0 2,00 4,0 25 3,90 75 6.0
E.7690.0.0400.30 4,0 2,00 4,0 30 3,90 75 6.0
E.7690.0.0500.20 5,0 2,50 5.0 20 4,90 65 6.0
E.7690.0.0500.30 5,0 2,50 5.0 30 4,90 75 6,0
E.7690.0.0600.10 6,0 3,00 6.0 10 5,90 65 6,0
E.7690.0.0600.20 6,0 3,00 8.0 20 5,90 65 6,0
E.7690.0.0600.30 6,0 3,00 6.0 30 5,90 75 6,0
E.7690.0.0600.40 6,0 3,00 6.0 40 5,90 90 6,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills
Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3
Materialbezeichnung
material description
HSS/E AL- und AL-Legi
gierungen
AL und AL-alloys <6% Si 44500
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 32,00
AL- und AL-Legierungen 29500
AL und AL-alloys >12% Si !
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 415,00
Copper, brass, bronze, red brass
VHM
HSS/E
HPC/
TPC
370

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

0,003 0,005 0,007 0,011
0,003 0,005 0,007 0,0M
0,003 0,005 0,007 0,01
0,003 0,005 0,007 0,0Mm

www.nachreiner-werkzeuge.de
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spanabhebende Werkzeuge
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7691.1

VHM-Alu-Mikroradiusfraser 30°
Solid carbide micro ball nose end mills 30° for Aluminium

U

0 Ha

PBIVM K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39

Artikelnummer d1 +0,00/-0,02 1
Article-No.
0,4 0,5 55 30

E.7691.1.0040.02 0,20 2 0,38

E.7691.1.0040.04 0,4 0,20 0,5 4 0,38 55 30
E.7691.1.0050.05 0,5 0,25 0,6 5 0,48 55 3,0
E.7691.1.0060.04 0,6 0,30 0,8 4 0,58 55 4,0
E.7691.1.0060.06 0,6 0,30 0,8 6 0,58 55 4,0
E.7691.1.0080.10 0,8 0,40 1.0 10 0,77 55 4,0
E.7691.1.0100.05 1,0 0,50 12 5 0,95 55 4,0
E.7691.1.0100.10 1,0 0,50 12 10 0,85 55 40
E.7691.1.0100.15 1,0 0,50 1.2 15 0,95 55 4,0
E.7691.1.0100.20 1,0 0,50 12 20 0,85 55 40
E.7691.1.0100.25 10 0,50 1.2 25 0,95 60 4,0
E.7691.1.0150.08 1,5 0,75 1.8 8 144 55 4,0
E.7691.1.0150.12 1,5 0,75 1.8 12 144 55 4,0
E.7691.1.0150.16 1,5 0,75 1,8 16 144 55 4,0
E.7691.1.0150.20 1,5 0,75 1,8 20 144 55 4,0
E.7691.1.0150.25 1,5 0,75 1,8 25 1,44 60 4,0
E.7691.1.0200.10 2,0 1,00 2,0 10 1,92 65 4,0
E.7691.1.0200.15 2,0 1,00 2,0 15 1,92 65 4,0
E.7691.1.0200.20 2,0 1,00 2,0 20 1,92 65 4,0
E.7691.1.0200.25 2,0 1,00 2,0 25 1,92 75 4,0
E.7691.1.0200.30 2,0 1,00 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7691.1.0300.05 3,0 1,50 3,0 5 2,90 65 4,0
E.76911.0300.10 3,0 1,50 3,0 10 2,90 65 4,0
E.76911.0300.15 3,0 1,50 3,0 15 2,90 65 4,0
E.7691.1.0300.20 3,0 1,50 3,0 20 2,90 65 4,0
E.7691.1.0300.25 3,0 1,50 3,0 25 2,90 75 4,0
E.7691.1.0300.30 3,0 1,50 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7691.1.0400.10 4,0 2,00 4,0 10 3,90 65 6,0
E.7691.1.0400.15 4,0 2,00 4,0 15 3,90 65 6,0
E.7691.1.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 65 6,0
E.7691.1.0400.25 4,0 2,00 4,0 25 3,90 75 6,0
E.7691.1.0400.30 4,0 2,00 4,0 30 3,90 75 6,0
E.7691.1.0500.20 5,0 2,50 50 20 4,80 65 6,0
E.7691.1.0500.30 5,0 2,50 50 30 4,90 75 6,0
E.7691.1.0600.20 6,0 3,00 6,0 20 5,90 B85 6,0
E.7691.1.0600.30 6,0 3,00 6,0 30 5,80 75 6,0
E.7691.1.0600.40 6,0 3,00 6,0 40 5,80 a0 6,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

HSS/E AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 445,00 0,003 0,005 0,007 0,011 0,035 0,045
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 355,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035 0,045
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 295,00 0,003 0,005 0,007 0,011 0,035 0,045
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
VHM Copper, brass, bronze, red brass 415,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035 0,045

HSS/E

<

HM

HPC/

<

—
o

HM
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7606.0

VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°

. P
|oHA [ 2]

- 90°

PBIVM K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer d1h9
Article-No.
2,0 8 38 2,0

E.7606.0.0200

E.7606.0.0250 2,5 8 38 2,5
E.7606.0.0300 3,0 12 39 3,0
E.7606.0.0350 3,5 12 40 35
E.7606.0.0400 4,0 12 40 4,0
E.7606.0.0450 4,5 14 50 4,5
E.7606.0.0500 5,0 14 50 50
E.7606.0.0550 5,5 16 50 55
E.7606.0.0600 6,0 16 50 6,0
E.7606.0.0650 6,5 16 50 6,5
E.7606.0.0700 7,0 20 60 7,0
E.7606.0.0750 7,5 20 60 75
E.7606.0.0800 8,0 20 60 8,0
E.7606.0.0850 8,5 20 60 8,5
E.7606.0.0900 9,0 20 60 9,0
E.7606.0.0950 9,5 22 70 95
E.7606.0.1000 10,0 22 70 10,0
E.7606.0.1100 1,0 22 70 11,0
E.7606.0.1200 12,0 22 70 12,0
E.7606.0.1300 13,0 25 75 13,0
E.7606.0.1400 14,0 25 75 14,0
E.7606.0.1500 15,0 25 75 15,0
E.7606.0.1600 16,0 25 75 16,0
E.7606.0.1800 18,0 32 100 18,0
E.7606.0.2000 200 32 100 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve

material description Process m/min
2.00-3.50 | 4.00-5.50 | 6.00

HSS/E Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 190,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,087 0,089 0,118

AL und AL-alloys <6% Si Schlichten
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
g s 135,00 0,022 0,037 0,048 0,058 0,067 0,089 o8
Schlichten
finishing

350,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
165,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,067 0,088 0,118
300,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160
VHM 155,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,067 0,089 0,118
280,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
135,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,067 0,089 0,118
250,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,760
120,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,067 0,089 0,118

HSS/E Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast
220,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160

Duroplaste Duroplast
250,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160

=

HM

E.7606.0L

VHM-Schaftfraser 30° lang
Solid carbide end mills 30°, long

LANG
0 wha

HPC/ S I 90°

PBIvV K N s H
°

<

HM
Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

I W I O S S

Article-No.
E.7606.0L.0300 20 55 30
E.7606.0L.0400 20 60 4,0

E.7606.0L.0500 20 80 5,0

E.7606.0L.0600 24 65 6,0

o o o »

E.7606.0L.0800 32 80 8,0
E.7606.0L1000 10 32 80 10,0
E.7606.0L1200 12 50 100 12,0
E.7606.0L1400 14 50 100 14,0
E.7606.0L1600 16 50 100 16,0

E.7606.0L.2000 20 50 120 20,0

374 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=3 / ae=0,3

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process e @
6. 8.00 0.00-12.00(14 6.0 .00
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 175,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- Ou H .
AL und Al-alloys <6% Si fsi;';::fnh;e" 300,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- Dn H .
A C S R L] fsilfi';::fn*ge" 250,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- Dn H .
AL und AL-alloys >12% Si fsilfig::fn'ge" 220,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 115,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
SRR CES, Ll GRS ?ﬁig::fn'ge" 200,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen 105,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
roughing
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
>chiichten 180,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,60
finishing
fgj‘é‘r‘]‘iﬁge" 115,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,088 0,091 0,120
Duroplaste Duroplast Schlicht
S == 200,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
finishing
E.7606.0XL

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide end mills 30°, extra long

0 ha

PBIM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

E.7606.0XL.0300 3 30

E.7606.0XL.0400 4 40 75 4,0
E.7606.0XL.0500 5 40 80 50
E.7606.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7606.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7606.0XL.1000 10 50 100 10,0
E.7606.0XL.1200 12 70 150 12,0
E.7606.0XL.1400 14 75 150 14,0
E.7606.0XL.1600 16 75 150 18,0
E.7606.0XL.1800 18 75 150 18,0
E.7606.0XL.2000 20 75 150 20,0
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HSS/E

VHM

HSS/E

=

HM

HPC/

<

—
o

HM

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=5 / ae=0,3

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

AL- und AL-Legierungen roughing 175,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und AL-alloys <B% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 300,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,065 0,090 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 160,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und Al-alloys <12% Si g’rfig'r']fnh;e" 280,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,065 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und Al-alloys >12% Si ﬁ’;’s‘ufnhge“ 250,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,085 0,090 0110
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Ratguss roughing 125,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,042 0,068 0,084
Copper, brass, bronze, red brass g’lfiggfn*g‘e“ 220,00 0015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0110
fg:g;ﬁge" 115,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,042 0,088 0,084
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0,110
finishing
fgfmgge" 115,00 00om 0,019 0,027 0,034 0,042 0,068 0,084
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁr‘]’i S':fn ;’3“ 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0,110

E.7626.0

VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°

T ALU

90°

PBIvV K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer
Article-No.
8 38 2,0

E.7626.0.0200 2,0

E.7626.0.0250 2,5 8 38 25
E.7626.0.0300 3,0 12 39 3,0
E.7626.0.0350 3,5 12 40 35
E.7626.0.0400 4,0 12 40 4,0
E.7626.0.0450 4,5 14 50 4,5
E.7626.0.0500 5,0 14 50 50
E.7626.0.0550 55 16 50 55
E.7626.0.0600 6,0 16 50 6,0
E.7626.0.0650 6,5 16 50 6,5
E.7626.0.0700 7,0 20 60 7,0
E.7626.0.0750 75 20 60 75
E.7626.0.0800 8,0 20 60 8,0
E.7626.0.0850 8,5 20 60 8,5
E.7626.0.0900 9,0 20 60 9,0

T it on et octe. T
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer
Article-No.

E.7626.0.0950
E.7626.0.1000
E.7626.0.1100
E.7626.0.1200
E.7626.0.1300
E.7626.0.1400
E.7626.0.1500
E.7626.0.1600
E.7626.0.1800

Materialbezeichnung
material description

9,5
10,0
1,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
18,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Bearbeitung|
Process

Ve
m/min

22
22
22
25
25
25
25
32

70
70
70
75
75
75
75
100

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

Fortsetzung
Continuation

10,0
1,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
18,0

22 70 9,5

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5
Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast

Duroplaste Duroplast

Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

135,00
250,00
120,00
220,00
110,00
200,00
100,00
180,00
80,00
150,00
80,00

150,00

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,015
0,020
0,015
0,020
0,015
0,020
0,015
0,020
0,007
0,010
0,007

0,010

2.00-3.50 | 4.00-5.50

0,022
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,0m
0,015
0,0m

0,015

0,033
0,045
0,033
0,045
0,033
0,045
0,033
0,045
0,015
0,020
0,015

0,020

0,037
0,050
0,037
0,050
0,037
0,050
0,037
0,050
0,022
0,030
0,022

0,030

0,052
0,070
0,052
0,070
0,052
0,070
0,052
0,070
0,033
0,045
0,033

0,045
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7626.0L

VHM-Schaftfraser 30°, lang
Solid carbide end mills 30°, long

90°

HSS/E 1
PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer d1h9
Article
55 3,0

VHM

E.7626.0L.0300 3 20

E.7626.0L.0400 a4 20 60 4,0
HSS/E E.7626.0L.0500 5 20 60 5,0
E.7626.0L.0600 6 24 65 6,0
E.7626.0L.0800 8 32 80 8,0
E.7626.0L.1000 10 32 80 10,0
E.7626.0L.1200 12 50 100 12,0
VHM E.7626.0L.1400 14 50 100 14,0
E.7626.0L1600 16 50 100 16,0
E.7626.0L.2000 20 50 120 20,0

HPC/ Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

. _ B Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=3 / ae=0,3 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min p e @ p e @ p

VHM 3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00(14.00-16.00 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
- 0y H .
AL und Al-alloys <6% Si fsirfi';'r:fnh;e" 250,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0110
Schruppen
Ml o) A T T 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
~ o Qi .
(AL el Ao <Ak fsirfi';'r:fnh;e“ 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 115,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
- D'J H .
AL und Al-alloys >12% Si fsirfi';::fnh;e" 200,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
N
Schruppen
st [ CEireee, Rees ratlighing 105,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
finishing 180,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,080 0,700
fgj‘;}:‘iﬁge" 85,00 0,008 0,01 0,015 0,023 0,034 0,048 0,068
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
finishing
E’;ngge" 85,00 0,008 0,01 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁ:i St:fn ;e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7626.0XL

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide end mills 30°, extra long

T ALU

90°

XLANG

'II
PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

E.7626.0XL.0300 3 30

E.7626.0XL.0400 4 40 75 4,0
E.7626.0XL.0500 5 40 80 50
E.7626.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7626.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7626.0XL.1000 10 50 100 10,0
E.7626.0XL1200 12 70 150 12,0
E.7626.0XL.1400 14 75 150 14,0
E.7626.0XL.1600 16 75 150 18,0
E.7626.0XL.2000 20 75 150 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=5 / ae=0,3

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=5 / ae=0,1
YT ——— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min e @ e @ @ e e
3.00 4.00-5.00 .00 800 [10.00-12.00{14.00-16.00| 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,088 0,084
AL und AL-alloys <B% Si ;T’;’S"r']fnh;e" 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 010
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,088 0,084
AL und AL-alloys <12% Si ,ﬁ’rfig::fn*ge“ 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 115,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,088 0,076
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 200,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 105,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,088 0,076
Ceiplor (27255, awalnrzey (i e g’rfigﬂfn*ge" 180,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
f;:g;‘rl\jiﬁgen 85,00 0,008 0.0n 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
- chlichten 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
inishing
?gﬁg,:‘i';ge" 85,00 0,008 0,0M 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁr?islgfn;e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,080 0,090
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0

VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°

T ALU

90°

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

Artikelnummer d1h9
Article-No.
2,0 8 38 2,0

VHM

E.7648.0.0200
E.7648.0.0250 2,5 8 38 2,5
HSS/E E.7648.0.0300 3,0 12 39 3,0
E.7648.0.0350 3,5 12 40 35
E.7648.0.0400 4,0 12 40 4,0
E.7648.0.0450 4,5 14 50 45
E.7648.0.0500 5,0 14 50 50
VHM E.7648.0.0550 5,5 16 50 55
E.7648.0.0600 6,0 16 50 6,0
E.7648.0.0650 6,5 16 50 6,5
E.7648.0.0700 7,0 20 60 70
E.7648.0.0750 7,5 20 60 75
2l E.7648.0.0800 8,0 20 60 8,0
E.7648.0.0850 8,5 20 60 8,5
E.7648.0.0900 9,0 20 60 9,0
E.7648.0.1000 10,0 22 70 10,0
E.7648.0.1200 12,0 22 70 12,0
VHM E.7648.0.1300 13,0 25 75 13,0
E.7648.0.1500 15,0 25 75 15,0
E.7648.0.1600 16,0 25 75 16,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezsichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min e e @ p e e

2.00-350 | 4.00-550 | 6.00-750 | 800-9.00 | 10.00-13.00 | 15.00-16.00
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 135,00 0,015 0,026 0,033 0,048 0,083 0,074
- ﬂu H .
AL und Al-alloys <6% Si f?;g:;fnh;e" 250,00 0,020 0,035 0,045 0,085 0,085 0100
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 135,00 0,015 0,026 0,033 0,048 0,083 0,074
o b i H
A5 Ol Bl S ;T’Ifi';::fn'ge" 250,00 0,020 0,035 0,045 0,065 0,085 0,100
N
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 110,00 0,015 0,026 0,033 0,048 0,083 0,074
AL und AL-alloys >12% Si ﬁrfi's‘::fnh;e" 200,00 0,020 0,035 0,045 0,065 0,085 0,00
fg’:&mgen 80,00 0,007 0,01 0,015 0,022 0,033 0,044
Duroplaste Duroplast Schlicht
ﬁl‘fisi:fng en 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060

—
o
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0L

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

Artikelnummer d1h9
Article-No.

E.7648.0L.0300
E.7648.0L.0400
E.7648.0L.0500
E.7648.0L.0600
E.7648.0L.0800
E.7648.0L.1000
E.7648.0L1200
E.7648.0L1400
E.7648.0L1600
E.7648.0L1800

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si

AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si

Duroplaste Duroplast

0 Ha

-

90°

PBIVM K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

55 3,0

o o o »

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Bearbeitung
Process

Schruppen
roughing

Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen
roughing
Schlichten
finishing

20
20
20
24
32
32
50
50
50
50

Ve

110,00 0,015
200,00 0,020
110,00 0,015
200,00 0,020
105,00 0,015
190,00 0,020
80,00 0,007
150,00 0,010

0,026
0,035
0,026
0,035
0,026
0,035
0,01

0,015

0,037
0,050
0,037
0,050
0,037
0,050
0,015

0,020

www.nachreiner-werkzeuge.de

VHM-Schaftfraser 30°, lang

Solid carbide end mills 30°, long

60
60
85
80
80
100
100
100
100

0,048
0,065
0,048
0,065
0,048
0,065
0,022

0,030

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

4,0
50
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1

0,063
0,085
0,063
0,085
0,063
0,085
0,033

0,045

0,074
0,700
0,074
0,700
0,074
0,700
0,044

0,080

0,081
0,110
0,081
0,110
0,081
0,110
0,067

0,080

o @ @ ) @ @ @
3.00 4.00-5.00 6.00 800 [10.00-12.00(14.00-16.00| 18.00
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0XL

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide end mills 30°, extra long

) HA ALY

90°

XLANG

HSS/E - |I

PBIv K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

VHM

E.7648.0XL.0300 3 30
E.7648.0XL.0400 4 40 75 4,0
HSS/E E.7648.0XL.0500 5 40 80 5,0
E.7648.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7648.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7648.0XL.1000 10 50 100 10,0
E.7648.0XL.1200 12 70 150 12,0
VHM E.7648.0XL1600 16 75 150 16,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
. Calculate individual cutting
Schr en roughing ap=5 / ae=0,3 L .
HPC/ upp ughing ap data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process
4.00-5.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 115,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,046 0,068
- On H .
VHM AL und AL-alloys <B% Si ﬁr’fi';::fnh;e" 200,00 0015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,090
Schruppen
oMl o) A TR roughing 115,00 0,01 0,018 0,027 0,034 0,046 0,068
_ 9% Si .
AL und AL-alloys <12% Si fsir?i:::?nh;en 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,090
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,046 0,068
- IZ):| H .
AL und Al-alloys >12% Si f?:i';::fnh;e" 190,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,090
fgﬁé‘;gg"" 85,00 0076 0,01 0,015 0,023 0,034 0,046
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁrfist:fn ;e“ 150,00 0,100 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7608.0

VHM-Alu-Universalfraser 55°
Solid carbide universal end mills 55° for Aluminium

- w

90°
i I HSS/E

PBIVM K N s H
°

]

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

VHM

E.7608.0.0300 3 8

E.7608.0.0400 4 1" 57 6,0

E.7608.0.0500 5 13 57 6,0 HSS/E
E.7608.0.0600 6 13 57 6,0

E.7608.0.0800 8 19 83 8,0

E.7608.0.1000 10 22 72 10,0

E.7608.0.1200 12 26 83 12,0

E.7608.0.1600 16 32 92 16,0 VHM
E.7608.0.2000 20 38 104 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting . HPC/
- . hr n roughing ap=1/ ae=0,5
data online in the cutting data calculator: Schruppe ghing ap=1/ !
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1
Y —— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min @ @ @ @ @ @ p e
300 |4.00-500| B.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 360,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074 VHM
AL und Al-alloys <B% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 80000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 270,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
AL und Al-alloys <12% Si fsirfig::fn*ge" 60000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
Schruppen
||| AL-und AL-Legierungen roughing 235,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
AL und AL-alloys >12% Si fsirfig::fn'ge" 52000 0015 0025 0035 0045 0055 0085 0080 0110
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 135,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fnhg“e“ 30000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
f;:é‘;“iﬁge" 270,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten 575 0 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,085 0,080 0,110

finishing

—
o
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7621.1

VHM-Alu-Kugelfraser 40°
Solid carbide ball nose end mills 40° for Aluminium

ALY
HSS/E -

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1 1
Article
0,5 15 0,9 66 6,0

VHM

E.7621.1.0100 1 2

E.7621.1.0200 2 1,0 4 20 18 66 6,0
HSS/E E.7621.1.0300 3 1,5 6 25 2,8 66 6,0
E.7621.1.0400 4 2,0 8 25 3,7 66 6,0
E.7621.1.0500 5 2,5 10 25 4.6 66 6,0
E.7621.1.0600 6 3,0 12 35 55 80 6,0
E.7621.1.0800 8 4,0 16 35 7.4 80 8,0
VHM E.7621.11000 10 50 20 45 9,2 100 10,0
E.762111200 12 6,0 24 50 1,0 100 12,0

Individuelle Schnittdaten online im

B e o

Schruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in the cutting data calculator%

Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

VHM AL und AL-alloys <6% Si 550,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 300,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 280,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
L T e 2 ey [ ) 250,00 0,005 0,011 0,035 0,045 0,055 0,085
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 600,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7636.0

VHM-Alu-Power-Schaftfraser 45°
Solid carbide Power end mills 45° for Aluminium

] HA: \_

90°

LANG
b !

PBIVM K N s H
°

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1
Article-No.
16 57 6,0

E.7636.0.0600 6

E.7636.0.0800 8 25 63 8,0
E.7636.0.1000 10 28 72 10,0
E.7636.0.1200 12 32 83 12,0
E.7636.0.1400 14 32 83 14,0
E.7636.0.1600 16 36 92 16,0
E.7636.0.2000 20 45 104 20,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=1/ae=0,5

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,3
Mater‘ialbezeir‘:hr.lung Bearbeitung| Vc fz
material description Process m/min @ P P @ @
6.00 8.00 10.00-12.00 14.00-16.00 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 230,00 0,018 0,026 0,040 0,053 0,079
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 300,00 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
finishing
Schruppen
Ml (1) AL R roughing 195,00 0,018 0,026 0,040 0,053 0,079
bl dibsllys < EL e 250,00 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 155,00 0,018 0,026 0,040 0,053 0,079
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 200,00 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
finishing
e eppen 15,00 0018 0026 0,040 0,053 0079
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
CIERLE 150,00 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090

finishing
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.780

VHM-Formenbau-Mikroradiusfraser 30°
Solid carbide ball nose micro end mills 30° for moulds

! Ha | (2]
|

~

N

./-

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

VHM
I 0 O O O

Article-No.
E.7800.1.0030.01 0,3 0,15 0,3 1 0,28 40 4,0
E.7800.1.0030.05 0,3 0,15 0,3 5 0,28 40 4,0
HSS/E E.7800.1.0050.02 0,5 0,25 0,5 2 0,48 50 6,0
E.7800.1.0050.06 0,5 0,25 0,5 5] 0,48 50 6,0
E.7800.1.0060.02 0,6 0,30 0,6 2 0,58 50 6,0
E.7800.1.0100.03 1,0 0,50 1,0 3 0,95 50 6,0
E.7800.1.0100.05 1,0 0,50 10 5 0,95 50 6,0
VHM E.7800.1.0100.10 1,0 0,50 1,0 10 0,95 50 8,0
E.7800.1.0150.06 1,5 0,75 15 5] 144 50 8,0
E.7800.1.0150.10 1,5 0,75 15 10 1,44 50 8,0
E.7800.1.0200.06 2,0 1,00 2,0 5] 1,92 50 8,0
E.7800.1.0200.08 2,0 1,00 2,0 8 1,92 50 8,0
2l E.7800.1.0200.12 2,0 1,00 2,0 12 1,92 50 8,0
E.7800.1.0200.20 2,0 1,00 2,0 20 1,92 60 8,0
E.7800.1.0300.10 3,0 1,50 3,0 10 2,90 50 8,0
E.7800.1.0300.20 3,0 1,50 3,0 20 2,90 80 8,0
E.7800.1.0400.10 4,0 2,00 4,0 10 3,90 50 6,0
VHM E.7800.1.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 60 6,0
E.7800.1.0400.25 4,0 2,00 4,0 25 3,90 65 6,0
E.7800.1.0500.20 5,0 2,50 6,0 20 4,90 60 6,0
E.7800.1.0600.15 6,0 3,00 10,0 15 5,90 55 6,0

—
o
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,01 / ae=0,06
Materialbezeichnung Ve fz
material description m/min @ e @ e @ @
30 |050-060| 100 150 200 3.00 400 500 )
allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 210,00 0,003 0004 0007 0010 0,01 001" 0025 0030 0043
allg. Stéhle General steels <700 N/mm® 190,00 0,003 0004 0007 0010 0,01 001 0025 0030 0043
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 170,00 0,003 0004 0007 0010 0,01 001 0025 0030 0043
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm?® 170,00 0,003 0004 0007 0Q10 0,011 001 0025 0030 0043
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?® 150,00 0,002 0002 0005 0005 0007 0007 0008 0008 00N
p \T’:r:]%‘;i‘i’:gztt::;'iBSON Jem? 170,00 0,003 0,004 0,007 0,010 0,011 001 0025 0030 0043
Verglitungstéhle
T el <1000N/mm” 170,00 0,003 0004 0007 0010 0,01 001" 0025 0030 0043
Vergiitungstdhle
Tempering steel <1400N/mm? 150,00 0,002 0,002 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,009 0,01
Verglitungstahle
T e o6l 21400N/mm” 150,00 0,002 0002 0005 0005 0007 0007 0008 0008 00N
Gusseisen Cast iron <180 HB 300,00 0,002 0003 0008 0007 0008 0008 0010 0010 0012
| Temperguss Malleable cast iron 250,00 0,002 0003 0008 0007 0008 0008 0010 0010 0012
(eI (R Rl 250,00 0002 0003 0008 0007 0008 0008 0010 0010 0012
Nodular cast iron
gehartete Stdhle
O coecs 4555 HAC 120,00 0,001 0002 0004 0005 0007 0007 0008 0008 00N
gehartete Stahle
H o s 5560 HAC 100,00 0,001 0002 0004 0004 0006 0007 0009 0008 00N
gehdrtete Stahle 100,00 0,001 0002 0004 0004 0008 0007 0008 0008  OOM

Hardened steels 60-65 HRC

E.7805.1

VHM-Formenbau-Mikrofraser 30° mit ER
Solid carbide micro end mills 30° for moulds with corner radius

@

0 Ha

PBIVM K N s H
° ° °

Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1 +0,00/-0,01 ER +/-0,005 d2 h6
Article-No. CR
0,2 0,2 1,0 40 4,0

E.7805.1.0020.010 0,02 018

E.7805.1.0020.015 0,2 0,02 0,2 1,5 018 40 4,0
E.7805.1.0030.010 0,3 0,05 0,3 1,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0030.020 0,3 0,05 0,3 2,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0030.030 0,3 0,05 0,3 3,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0040.010 0,4 0,05 04 1,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.020 0,4 0,05 0,4 2,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.030 0,4 0,05 04 3,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.040 0,4 0,05 04 4,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0050.020 0,5 0,05 05 2,0 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.025 0,5 0,05 05 25 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.040 0,5 0,05 05 4,0 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.060 0,5 0,05 05 8,0 0,48 45 4,0

BN
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Fortsetzung
Continuation
I Ml I I N I
Article-No. CR
E.7805.1.0060.020 0,6 0,05 06 20 0,58 45 4,0
E.7805.1.0060.040 0,6 0,05 06 4,0 0,58 45 4,0
E.7805.1.0060.060 0,6 0,05 06 8.0 0,58 45 4,0
E.7805.1.0060.080 0,6 0,05 06 8,0 0,58 45 40
oS E.7805.1.0080.040 08 0,05 08 40 077 45 40
E.7805.1.0080.060 0,8 0,05 08 6.0 0,77 45 4,0
E.7805.1.0080.080 08 0,05 08 8.0 0,77 45 40
E.7805.1.0100.040 1,0 0,10 1,0 4,0 095 45 4,0
E.7805.1.0100.060 1,0 010 1,0 8.0 095 45 4,0
LLal E.7805.1.0100.080 1,0 010 1,0 8,0 095 45 40
E.7805.1.0100.100 1,0 0,10 10 10,0 095 50 40
E.7805..0100120 1,0 0,10 1,0 12,0 095 50 40
E.7805.1.0100160 1,0 0,10 10 16,0 0,95 50 40
E.7805.1.0100.200 1,0 0,10 10 20,0 095 50 40
HSS/E E.7805.1.0150.060 15 0,10 15 B0 1,44 45 40
E.7805..0150.080 15 0,10 15 8,0 1,44 45 40
E.78051.0150.100 15 0,10 15 10,0 1,44 50 40
E.7805.1.0150120 15 0,10 15 12,0 1,44 50 40
E.7805..0150.200 15 0,10 15 20,0 1,44 50 40
VHM E.7805..0200.060 2,0 0,20 20 60 192 45 40
E.7805..0200.080 2,0 0,20 20 8,0 1,92 45 40
E.7805.1.0200.100 2,0 0,20 20 10,0 1,92 50 4,0
E.7805..0200.120 2,0 0,20 20 12,0 192 50 40
. E.7805.1.0200.200 2,0 0,20 20 20,0 1,92 50 4,0
TPC E.78051.0200.250 2,0 0,20 20 25,0 1,92 60 4,0
E.7805.1.0250.160 2,5 0,20 25 16,0 2,42 50 4,0
E.7805.1.0250.200 2,5 0,20 25 20,0 2,42 50 4,0
E.7805.1.0300:100 3,0 0,50 30 10,0 2,90 50 6,0
E.7805.1.0300.120 3,0 0,50 30 12,0 2,90 50 8,0
VHM E.7805.1.0300.160 3,0 0,50 3,0 16,0 2,90 55 6,0
E.7805.1.0300.200 3,0 0,50 30 20,0 2,90 B0 8,0
E.7805.1.0300.250 3,0 0,50 3,0 250 2,90 B5 8,0
E.7805.1.0300.300 3,0 0,50 3,0 30,0 2,90 70 8.0
E.7805.1.0400.200 4,0 0,50 4,0 20,0 3,90 80 8.0
E.7805.1.0400.250 4,0 0,50 4,0 250 3,90 85 8.0
E.7805.1.0400.300 4,0 0,50 40 30,0 390 70 8.0
E.7805.1.0400.350 4,0 0,50 40 350 3,90 75 8.0
E.7805.1.0500150 5,0 0,550 6.0 15,0 4,90 60 6.0
E.7805.1.0500.250 5,0 0,50 8.0 250 4,90 70 8.0
E.7805.1.0500.300 5,0 0,50 [Xo) 30,0 4,90 70 6.0
E.7805.1.0500.400 5,0 0,50 8.0 40,0 4,90 80 6.0
E.7805.1.0600.200 6,0 0,50 7,0 20,0 5,90 60 6.0
E.7805.1.0600.400 8,0 0,50 7,0 40,0 5,90 80 6.0
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung|
Process

Verglitungstéahle thliphten
Tempering steel <B50N/mm? finishing
Vergiitungstéhle Schlichten
Tempering steel <1000N/mm? finishing
Vergitungstéhle Schlichten
Tempering steel <1400N/mm? finishing
Verglitungstéahle Schlichten
Tempering steel >1400N/mm? finishing
. . Schlichten
Gusseisen Cast iron <180 HB finishing
q Schruppen
Temperguss Malleable cast iron roughing
Gusseisen mit Kugelgraphit Schlichten
Nodular cast iron finishing
gehartete Stéhle thliphten
Hardened steels 45-55 HRC finishing
gehartete Stéhle Schlichten
Hardened steels 55-60 HRC finishing
gehartete Stéhle thliqhten
Hardened steels 60-65 HRC finishing

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Ve
m/min

200,00

200,00

200,00

160,00

200,00

170,00

150,00

150,00

100,00

55,0

0,003 0,003

0,003 0,003

0,001 0,001

0,001 0,001

0,003 0,004
0,003 0,004

0,003 0,004

0,003 0,004
0,002 0,003

0 0,002 0,003

(4] (%] %)
0.20 | 0.30 | 0.40

0,003 0,003 0,004

0,003 0,003 0,004

0,001 0,001 0,002

0,001 0,001 0,002

0,005 0,006 0,008

0,005 0,006 0,008

0,005 0,006 0,008

0,004 0,005 0,008

0,004 0,004 0,005

0,004 0,004 0,005

0,004

0,004

0,002

0,002

0,008

0,009

0,009

0,008

0,008

0,008

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=0,2 / ae=1,2

0,006 0,006 0,010 0,015 0,017 0,018

0,008

0,003

0,003

0,010

0,010

0,010

0,009

0,008

0,008

0,008

0,008

0,008

0,0M

0,0m

0,01

0,009

0,008

0,008

0,010

0,008

0,008

0,012

0,012

0,012

0,009

0,008

0,008

0,015

0,009

0,008

0,013

0,013

0,013

0,010

0,008

0,008

0,017

0,015

0,015

0,014

0,014

0,014

0,010

0,008

0,009

0,019

0,017

0,017

0,015

0,015

0,015

0,010

0,008

0,009

0,019

0,018

0,016

0,018

0,015

0,010

0,010

E.77341

Artikelnummer d1+0,00/-0,02
Article-No.

E.77341.0200
E.77341.0300
E.7734.1.0500
E.7734.1.0600
E.7734.1.0800
E.773411000

VHM-Formenbau-Vollradiusfréaser 30°, kurz
Solid carbide ball nose end mills 30° for moulds, short

0 ha

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

o o o w

10
1.5
2,5
3,0
4,0
50

B8
10
12
14
18

www.nachreiner-werkzeuge.de

75
75
100
100
100

3 50 3,0

3,0
50
8,0
8,0
10,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=0 / ae=0 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
HSS/E allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 560,00 0,0m 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 440,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 375,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 280,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 220,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

Vergiitungstéhle

P ool <B50N/mm® 375,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065

VHM —
\T’:r';%l;‘i’:;:::;"i,looo,\l Jm? 280,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085
‘T’:;%L;‘I':;::;'i,l AOON/m 220,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
‘T':;%‘;';‘I':;i:;'; 400N/ mm? 200,00 0,007 0025 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 380,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
HSS/E K Temperguss Malleable cast iron 360,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
ﬁg;if;i’;;‘;';ﬁgg‘gmgmphm 360,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
e S 55 HAC 160,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
H et e 60 HAC 140,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
gehéirtete Stahle 130,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

=

HM Hardened steels 60-65 HRC

E.76431

VHM-Formenbau X-Tra Radiusfraser 30° kurz
Solid carbide X-Tra ball nose end mills 30° for moulds, short

HPC

' HA

EURZ

jﬂﬂ(

HM P M K N S H
« o [ J [

<

—
o
0

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

Artikelnummer
Article-No.
1 0,5 50 3,0

E.7643.1.0100 2

E.7643.1.0200 2 1,0 4 50 3,0
E.7643.1.0300 3 1.5 5 50 3,0
E.7643.1.0400 4 2,0 8 54 6,0
E.7643.1.0500 5 2,5 9 54 6,0
E.7643.1.0600 6 3,0 10 54 6,0
E.7643.1.0800 8 4,0 12 58 8,0
E.7643.1.1000 10 50 14 66 10,0
E.7643.1.1200 12 6,0 16 73 12,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,3

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Vo
d 2.00-3.00 -5.00 6.00 8.00 !
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 570,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 450,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065

Verglitungstéhle

Tompering stosl <BEON/mm? 350,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
p
\T/:;%l;?:g :E:;Iiwoom p— 300,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
‘T':;%‘;';ﬁ':gg:{f:;'; A0ON/mm? 240,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 400,00 0,007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065
K Temperguss Malleable cast iron 380,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
ﬁﬂ:ﬁf;i’;g'ﬁfﬁ gelgraphit 380,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
ﬂZ?EEEZZZ?Z?E'ZE.as HRC 180,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
H E.Z?EZﬁZZZ?ZZE"Es-so HRC lsiojoe 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
32?32';2?3227;'20_65 HRC 150,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
E.76451

VHM-Formenbau-Kugelfraser 15°
Solid carbide ball nose end mills 15° for moulds

Wbl

0 HA

B M K N S H
« e [ ] ®

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

Artikelnummer d1 +0,00/-0,02
Article-No.
1 0,5 0,7 5 0,8 80 6,0

E.7645.1.0100

E.7645.1.0200 2 1,0 1.4 10 1,8 80 6,0
E.7645.1.0300 3 16 2,0 15 2,8 80 6,0
E.7645.1.0400 4 2,0 2,6 20 3.8 80 6,0
E.7645.1.0500 5 2,5 3,4 25 47 90 6,0
E.7645.1.0600 6 3,0 39 30 57 100 6,0
E.7645.1.0800 8 4,0 54 40 7.5 100 8,0
E.7645.1.1000 10 50 8,7 50 94 120 10,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Schruppen roughing ap=0 / ae=0 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
HSS/E allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 450,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 350,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 310,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 250,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
- allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 170,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstéhle
Temiaeiing s <EEER e 310,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
VHM Vergii a
glitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 250,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 170,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 450,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
K Temperguss Malleable cast iron 410,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
Busseisen mit Kugelgraphit 410,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
Nodular cast iron
HSS/E
gehartete Stahle
Hardened steels 45-55 HRC 120,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
gehéartete Stéhle
H Hardened steels 55-60 HRC 90,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
LU L) 70,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

Hardened steels 60-65 HRC

=

—
o

HM

E.763

VHM-Kopierfraser 30°, Formenbau mit ER
Solid carbide profile cutters 30° with corner radius for moulds

HPC/ ) @

PBIV K N s H

HM « e [ J ([ ]

<

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

Artikelnummer ER
Article-No. CR
0,5 4,5 21 2,8 57 6,0

E.7633.1.0300.050 3

E.7633.1.0300.100 3 10 4,5 21 2,8 57 6,0
E.7633.1.0400.050 4 05 6,0 21 3,6 57 6,0
E.7633.1.0400.100 4 10 6,0 21 3,6 57 6,0
E.7633.1.0400.150 4 1.5 6,0 21 3,6 57 6,0
E.7633.1.0500.050 5 0,5 75 21 4,6 57 8,0
E.7633.1.0500.100 5 1,0 75 21 4,6 57 6,0
E.7633.1.0500.150 5 1,5 75 21 4,6 57 8,0
E.7633.1.0500.200 5 2,0 75 21 4,6 57 6,0
E.7633.1.0600.050 6 0,5 9,0 21 55 57 6,0
E.7633.1.0600.100 6 1,0 9,0 21 55 57 6,0
E.7633.1.0600.150 6 1,5 9,0 21 55 57 6,0
E.7633.1.0600.200 6 2,0 8,0 21 55 57 6,0
E.7633.1.0600.250 6 2,5 9,0 21 55 57 6,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next paae \/7
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer ER
Article-No. CR
0,5 27 7.4 64 8,0

E.7633.1.0800.050 8 12,0

E.7633.1.0800.100 8 10 12,0 27 7.4 64 8,0

E.7633.1.0800.150 8 15 12,0 27 7.4 64 8,0
E.7633.1.0800.200 8 2,0 12,0 27 7.4 64 8,0

E.7633.11000.050 10 0,5 15,0 32 9,2 72 10,0 LSl
E.7633.1.1000.100 10 1,0 15,0 32 9,2 72 10,0

E.7633.11000.150 10 15 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.11000.200 10 2,0 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.11200.050 12 0,5 18,0 38 11,0 83 12,0

E.7633.11200.100 12 1,0 18,0 38 11,0 83 12,0 Ll
E.7633.1.1200.150 12 1,5 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.1.1200.200 12 2,0 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.1.1600.050 16 0,5 24,0 44 15,0 92 16,0

E.7633.1.1600.100 16 10 24,0 44 15,0 92 16,0

E.7633.1.1600.150 16 15 24,0 44 15,0 92 18,0 HSS/E
E.7633.1.1600.200 16 2,0 24,0 44 15,0 92 18,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,03

<

—
o

HM
Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 |  16.00 e/
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? fsirfi';gfnh;e" 335,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
allg. Stahle General steels <850 N/mm? ;T’r‘fig:ifn'ge" 330,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? ?ﬁggfnh;e" 320,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? ;T’;';Efn'ge" 200,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
. ¥:;%ii?:§:§jglli850N p— fonhersen 330,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 iy
‘T':;%i';'i‘:;:ﬁs;'iwm,\, p— fonlerten 320,00 00M 0,035 0045 0,055 0,085 0,090
\T’::q%‘;';‘l‘:;:';:;'i,l 400N/ ﬁ,fi';:ifnh;e" 200,00 00m 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
‘T':;%‘;if':;:ﬁ;'; 400N/ mm? fonheRsen 200,00 001 0,035 0045 0,055 0,085 0,090
Gusseisen Cast iron <180 HB ;T’;’S‘Efnh;e“ 300,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
K | Temperguss Malleable cast iran fsi:i';::fn*ge“ 330,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Gusseisen mit Kugelgraphit fohonten 330,00 00N 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
e £ R fonierien 240,00 0,007 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080
H gehartete S o HRG fonbensen 140,00 0,007 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080
i e B fonhonten 120,00 0,007 0,025 0030 0038 0045 0,055
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
VHM-Formenbau-Kopierfraser 30° mit Eckenradius
Solid carbide profile cutters 30° with corner radius for moulds
s TYP
HSS/E ﬂ H
PBIv K N s H
« o [ ] [ J
Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42
VHM
I 1 WO I I N I
Article-No. CR
E.7654.1.0200.01 2 01 4 21 18 57 6.0
E.7654..0200.02 2 02 4 21 18 57 6,0
HSS/E E.7654..0200.03 2 03 4 21 18 57 8.0
E.7654.1.0200.05 2 05 4 21 18 57 6.0
E.7654.1.0300.01 3 0,1 6 21 28 57 6.0
E.7654.1.0300.02 3 02 6 21 28 57 6.0
E.7654.1.0300.03 3 03 6 21 28 57 6.0
VHM E.7654.1.0300.05 3 05 6 21 28 57 6.0
E.7654.1.0300.10 3 10 6 21 28 57 6.0
E.7654.1.0400.01 4 01 6 21 36 57 6.0
E.7654.1.0400.02 4 02 6 21 36 57 6.0
E.7654.1.0400.03 4 03 6 21 36 57 6.0
ﬂr'?:%/ E.7654.1.0400.04 4 04 6 21 36 57 6.0
E.7654.1.0400.05 4 05 6 21 36 57 6,0
E.7654.1.0400.07 4 07 6 21 36 57 6,0
E.7654.1.0400.08 4 08 6 21 36 57 6.0
E.7654.1.0400.10 4 10 6 21 36 57 6.0
VHM E.7654.1.0400.15 4 15 6 21 36 57 6,0
E.7654.1.0500.01 5 01 B 21 46 57 8.0
E.7654..0500.02 5 02 6 21 46 57 6.0
E.7654..0500.03 5 03 6 21 46 57 6,0
E.7654.1.0500.04 5 04 6 21 46 57 6.0
E.7654.1.0500.05 5 05 6 21 46 57 6.0
E.7654.1.0500.10 5 1,0 6 21 46 57 6.0
E.7654.1.0600.01 6 01 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.02 6 02 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.03 6 03 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.04 6 0,4 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.05 6 05 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.06 6 06 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.08 6 08 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.10 6 1,0 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0600.20 6 2,0 7 21 55 57 6.0
E.7654.1.0800.03 8 03 9 27 7,4 63 8,0
E.7654.1.0800.05 8 05 9 27 7,4 63 8,0
E.7654.1.0800.10 8 1,0 9 27 7,4 63 8,0
E.7654..080015 8 15 9 27 7,4 63 8,0
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NACHREIN

spanabhebende

Werkzeuge

Artikelnummer d1 +0,000/-0,015 ER " d2 h6
Article-No. CR
8 2,0 9 27 7.4 63 8,0

E.7654.1.0800.20

E.7654.1.1000.05 10
E.7654.1.1000.10 10
E.7654.1.1000.15 10
E.7654.11000.20 10
E.7654.1.1200.05 12
E.7654.1.1200.10 12
E.7654.11200.15 12
E.7654.11200.20 12
E.7654.1.1600.05 16
E.7654.11600.10 16

0,5
10

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Hardened steels 60-65 HRC

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm® 150,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm® 120,00
Verglitungstahle
Tempering steel <B50N/mm? o
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm? oy
Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00
Temperguss Malleable cast iron 180,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 180.00
Nodular cast iron :
gehartete Stdhle
Hardened steels 45-55 HRC 10,00
gehartete Stahle
Hardened steels 55-60 HRC 100,00
gehartete Stahle 85,00

0,009
0,009
0,005

0,009

0,009

0,005

0,009
0,009

0,009

0,005

0,005

0,005

0,014
0,014
0,008

0,014

0,014

0,008

0,014
0,014

0,014

0,008

0,008

0,008

0,016

0,024
0,024

0,024

0,016

0,016

0,016

32
32
32
32
38
38
38
38
44
44

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,024

0,036
0,036

0,036

0,024

0,024

0,024

9,2
9,2
9,2
9,2
11,0
11,0
1,0
1,0
15,0
15,0

0,041

0,045
0,045

0,045

0,041

0,041

0,041

Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills

Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,05

0,050

0,083
0,083

0,083

0,050

0,050

0,050

Fortsetzung
Continuation

72 10,0
72 10,0
72 10,0
72 10,0
83 12,0
83 12,0
83 12,0
83 12,0
92 16,0
92 16,0

0,072 0,081 0,080
0,072 0,081 0,080
0,054 0,083 0,072
0,072 0,081 0,080
0,072 0,081 0,080
0,054 0,063 0,072
0,072 0,081 0,090
0,072 0,081 0,080
0,072 0,081 0,080
0,054 0,083 0,072
0,054 0,063 0,072
0,054 0,083 0,072
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.765

VHM-Formenbau-Kopierfraser 30°, lang
Solid carbide profile cutters 30° for moulds, long

e TYP
HSS/E o | H
PBIv kK N s H

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

Artikelnummer d1-0,040 ER 1
Article-No. CR
1 44 55 80 6.0

VHM

E.7655.1.0600.01 6 0, 7
E.7655.1.0600.02 6 0,2 7 44 55 80 6,0
HSS/E E.7655.1.0600.03 6 0,3 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.04 6 04 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.05 6 0,5 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.10 6 10 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.15 6 1.5 7 44 55 80 6,0
VHM E.7655.1.0800.05 8 0,5 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.10 8 10 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.15 8 1.5 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.20 8 2,0 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.11000.10 10 1,0 m 60 9,2 100 10,0
a2y E.7655.11000.15 10 1.5 " 60 9,2 100 10,0
E.7655.11000.20 10 2,0 " 60 9,2 100 10,0
E.7655.1.1200.05 12 0,5 12 75 1.0 120 12,0
E.7655.11200.10 12 1,0 12 75 1,0 120 12,0
E.7655.1.1200.15 12 15 12 75 1,0 120 12,0
VHM E.7655.1.1200.20 12 2,0 12 75 11,0 120 12,0
E.7655.1.1600.20 16 2,0 16 92 15,0 150 16,0

—
o

396 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,05
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 180,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 150,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,032 0,040 0,044 0,052 0,064
P Vergiitungstahle
Tempering steel <B50N/mm? 160,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 120,00 0,032 0,040 0,044 0,052 0,064
Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
K Temperguss Malleable cast iron 180,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
Busseisen mit Kugelgraphit 180,00 0,040 0,052 0,056 0,064 0,076
Nodular cast iron
gehéartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC 110,00 0,032 0,040 0,044 0,052 0,064
gehartete Stdhle
H Hardened steels 55-60 HRC 100,00 0,032 0,040 0,044 0,052 0,064
gehéartete Stéhle
Hardened steels 60-65 HRG 85,00 0,032 0,040 0,044 0,052 0,064
E.77331

VHM-Formenbau-Kopierfraser 30° mit Eckenradius, kurz
Solid carbide profile cutters 30° with corner radius for moulds, short

I ha ] IER

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d1 +0,000/-0,015 ER
Article-No. CR
1 1 18 50 6,0

E.7733.1.0200.01 2 0, 4

E.7733.1.0200.02 2 0,2 4 " 18 50 6,0
E.7733.1.0200.03 2 0,3 4 " 1.8 50 6,0
E.7733.1.0200.04 2 0.4 4 1 1.8 50 6,0
E.7733.1.0300.02 3 0,2 4 " 2,8 50 6,0
E.7733.1.0300.03 3 0,3 4 1 2,8 50 6,0
E.7733.1.0300.04 3 0,4 4 " 2,8 50 6,0
E.7733.1.0300.05 3 0,5 4 1" 2,8 50 6,0
E.7733.1.0300.10 3 1,0 4 " 2,8 50 6,0
E.7733.1.0400.01 4 01 6 " 3,6 50 8,0
E.7733.1.0400.02 4 0,2 6 " 3,6 50 6,0
E.7733.1.0400.03 4 0,3 [S] " 3,6 50 8,0
E.7733.1.0400.04 4 04 §] " 3,6 50 6,0
E.77331.0400.08 4 0.8 §] " 3,6 50 6,0
E.77331.0400.10 4 10 5] " 3,6 50 6,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next paae
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Fortsetzung
Continuation
Artikelnummer d1 +0,000/-0,015 ER " d2 h6
Article-No. CR
E.7733.1.0400.15 4 15 6 M 38 50 6,0
E.7733.1.0500.02 5 0,2 B " 4,6 50 6,0
E.7733.1.0500.03 5 0,3 B " 4,6 50 6,0
E.7733.1.0600.02 6 0,2 7 " S5 50 6,0
HSS/E
E.7733.1.0600.03 6 0,3 7 " 55 50 6,0
E.7733.1.0600.04 6 0,4 7 " 515 50 6,0
E.7733.1.0600.05 6 05 7 " 55 50 6,0
E.7733.1.0600.10 6 1,0 7 " 515 50 6,0
E.7733.1.0800.10 8 1,0 9 13 7,4 58 8,0
Sl E.7733.1.1000.05 10 0,5 1" 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.10 10 1,0 M 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.15 10 1,5 " 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.20 10 2,0 " 15 9,2 66 10,0
HSS/E
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
. B _ Calculate individual cutting
Sehruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,05 / ae=0,05 www.nachreiner-schnittdaten.eu
viv [l Materialbezeichnung Ve,
material description m/min p p @ @ p @ @
2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 180,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,080
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 150,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
HPC/ allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
TPC P Vergitungstéhle . 160,00 0,012 0018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Tempering steel <B50N/mm’
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm? 120,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
K Temperguss Malleable cast iron 180,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
VHM - . :
Busseisen mit Kugelgraphit 180,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Nodular cast iron
gehéartete Stahle
Hardened steels 45-55 HRC 110,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,080 0,070
gehartete Stéhle
H Hardened steels 55-60 HRC 100,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
gehéartete Stéhle
Hardened steels B0-85 HRC 85,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.77431

VHM-Formenbau-Schaftfraser 45° mit Eckenradius
Solid carbide end mills 45° with corner radius for moulds

U Ha | ER
TP e

P M K N S H
« o [ [ ]

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d1+0,000/-0,015| ER +/-0,003 1
Article-No. CR
0,3 B8 12 1,9 57 6,0

E.77431.0200.03 2

E.77431.0300.05 3 0,5 8 15 2,8 57 6,0
E.77431.0400.02 4 0,2 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0400.03 4 0,3 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0400.05 4 0,5 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0500.05 5 05 12 21 4.6 57 6,0
E.77431.0500.10 5 10 12 21 4.6 57 6,0
E.77431.0600.01 6 01 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.02 6 0,2 12 21 55 57 6,0
E.77431.0600.03 6 0,3 12 21 55 57 8,0
E.7743.1.0600.05 6 0,5 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.10 6 1,0 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.20 6 2,0 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0800.03 8 0,3 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.05 8 0,5 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.10 8 1,0 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.20 8 2,0 15 27 75 75 8,0
E.774311000.05 10 05 17 32 95 75 10,0
E.774311000.10 10 1,0 17 32 9,5 80 10,0
E.774311000.20 10 2,0 17 32 9,5 80 10,0
E.774311200.05 12 0,5 20 38 11,5 100 12,0
E.774311200.10 12 10 20 38 11,5 100 12,0
E.77431120015 12 1.5 20 38 11,5 100 12,0
E.77431.1200.20 12 2,0 20 38 11,5 100 12,0
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Standard-Fraser VHM @

Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

Sehruppen roughing ap=1/ ae=0,1 data online in the cutting data calculator:

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,03 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
HSS/E Schruppen
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing 19000 oor 0028 004 0% 0087 ooz
,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 345,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
fﬂé‘r‘]’iﬁge" 180,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
fsirfi:::fn*g‘e" 330,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
Schruppen
VHM . Skéble Gonera stedle <1000 N/ UGG 175,00 0,0Mm 0,028 0,044 0,052 0,067 0,074
g’r‘]’igg?n*ge" 320,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
Schruppenl I =00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? g’ﬁh :g
i ;e" 250,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,100
HSS/E Vergiitungstéhle fgf&‘;ﬁge" 180,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
, . '
Tempering steel <B50N/mm fsirfig'r:?nhgte" 330,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0100
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 75100 0.0m 0,026 0,044 0,052 0,087 0,074
. 2 .
Ve il Alaehtmi fsir‘]’ig::fn'ge" 320,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0100
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 135,00 oon 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
n 2 .
VHM Tempering steel <1400N/mm fsirfig'r:fn'g"“ 250,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0100
Schruppen
Socssioan Cast o <180 B gt 180,00 0,0m 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
f?;’i's"r:fn*ge“ 325,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,100
Schruppen
. — . it 160,00 0,0m 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
HPC/ emperguss Malleable cast iron Schlichten
rinhing 295,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 04100
Schruppen
R gt 160,00 0,0M 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
Nodular cast iron ?r?iglr:?nrg:en 295,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,700
Schruppen
gehértete Stahle gt 105,00 0,0m 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
Hardened steels 45-55 HRC fsi:ig::?nh;en 195,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,700
VHM
Schruppen
.| gehartete Stahis gt 60,00 0,0m 0,026 0,044 0,052 0,087 0,074
el e e e sonlsieen | 110,00 0015 0035 0,060 0,070 0,090 0400
gehirtete Stahle fgj‘;};‘iﬁge" 50,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,087 0,074
Hardened steels 60-85 HRC fsilig:ifn*ge" 95,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76821

VHM-Formenbau-Schaftfraser 50°
Solid carbide end mills 50° for moulds

TS |

90°

HSS/E

P M K N S H
«eo q « o

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d2 h6 Zdhne
Article-No. flutes
54 6,0 5}

VHM

E.7682.1.0400 a4 10
E.7682.1.0500 5] 10 54 6,0 5}
E.7682.1.0600 6 10 54 6,0 6 HSS/E
E.7682.1.0700 7 12 58 8,0 B8
E.7682.1.0800 8 12 58 8,0 6
E.7682.1.0900 9 14 66 10,0 B8
E.7682.11000 10 14 66 10,0 B8
E.7682.11200 12 16 73 12,0 B8 VHM
E.7682.1.1400 14 20 83 14,0 8
E.7682.11600 16 20 82 16,0 8
E.7682.1.2000 20 25 92 20,0 8
HPC/
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting .
- . hr nr hin = =
data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=0/ ae=0
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,02
material description m/min & @ o - - @ VHM
4.00-5.00 6.00-7.00 8.00-9.00 10.00-12.00 14.00-16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 120,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 100,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
B T el 850N /mm? 160,00 0013 0021 0,026 0032 0,040 0,045
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 120,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 100,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 150,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
K Temperguss Malleable cast iron 140,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Busseisen mit Kugelgraphit 130,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Nodular cast iron
S 2:;;';:"’“3'3"9"“ LD WERE ez 50,00 0,009 0,010 0,018 0,020 0,025 0,028
gehéartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC 65,00 0,008 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle
H Hardened steels 55-60 HRC 55,00 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehértete Stéhle 50,00 0,009 0015 0018 0,022 0,028 0,031

Hardened steels 60-65 HRC
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.768

VHM-Formenbau-Schaftfraser 50° lang
Solid carbide end mills 50° for moulds, long

90°

HSS/E - I

P M K N S H
« e (| « o

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43
VHM

Artikelnummer d2 h6 Zdhne
Article-No. flutes
18 57 6,0 5}

E.7682.1L.0600 6
E.7682.1L.0800 8 24 63 8,0 6
HSS/E E.7682.1L.1000 10 30 75 10,0 6
E.7682.1L1200.083 12 36 83 12,0 [S]
E.7682.1L.1200.150 12 36 150 12,0 S]
E.7682.1L.1600.104 16 48 104 16,0 8
E.7682.1L.1600.150 16 65 150 16,0 8
VHM E.7682.1L.2000.110 20 55 110 20,0 8
E.7682.1L.2000.150 20 65 150 20,0 8

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,02 www.nachreiner-schnittdaten.eu

HPC/
Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 150,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
VHM allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 110,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 90,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
p \T/::-.%Z?i]:g?:zgglissoN = 150,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Verglitungstéhle
Tomorine toel “1000N/mm 110,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstahle
o 90,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 140,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
K Temperguss Malleable cast iron 130,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Gusseisen mit Kugelgraphit 120,00 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Nodular cast iron
5 g;gly«salbasmrende Stahle Nickel based 45,00 0,010 0,018 0,020 0,025 0,028
gehértete Stahle 60,00 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
Hardened steels 45-55 HRC ! : ! ’ ! :
gehartete Stahle
H o e & 55.60 HAC 50,00 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehértete Stahle 45,00 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031

Hardened steels 60-65 HRC
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7619.1

VHM-Formenbau-Spezial-Schaftfraser 45°
Solid carbide special end mills 45° for moulds

TS L

45°

LANG

P M K N S H
« o [ ]

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d2 h6 Zdhne
Article-No. flutes
57 6,0 4

E.76191.0200 2 6
E.76191.0300 3 8 57 6,0 6
E.76191.0400 4 8 57 6,0 6
E.76191.0500 5 10 57 6,0 6
E.7619.0600 6 13 57 6,0 6
E.76191.0800 8 19 63 8,0 6
E.761911000 10 22 72 10,0 6
E.761911200 12 26 83 12,0 6
E.761911600 16 32 g2 16,0 8
E.76191.2000 20 38 104 20,0 8

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting .

e in . h h = =
data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=0 / ae=0
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,03

YT ——— Bearbeitung] Ve
material description Process m/min e @ e @ @ e e
2.00-300 | 400-500 | 600 800 [10.00-12.00| 16.00 20.00
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? ﬁr’;ggfnh;e" 140,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
m 2 Schlichten
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? SERER 130,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstéhle Schlichten
Tomparing ateol B50N/mm® finishing 160,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstéhle thllphten
Ton orive stasl <1D00N/mm finishing 140,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstahle Schlichten 5 59 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Tempering steel <1400N/mm? finishing ’ ’ ’ ’ ' ’ ’ ’
VeIt Schlichten 5 g 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Tempering steel >1400N/mm? finishing ! ! ! ’ ! ! ! !
Gusseisen Cast iron <180 HB ;T’r‘fi's‘ﬂfnh;e" 160,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
K | Temperguss Malleable cast iran fsilﬁ';gfn*ge“ 160,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Gusseisen mit Kugelgraphit pehlihten 45000 0009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Nodular cast iron inishing
gehartete Stahle Schlichten
B e 555 HAC finshing 75,00 0,006 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle S_c_hliphten
H D renls 5560 HAC finishing 70,00 0,008 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle Schlichten
B o 50-65 HAC fimshing 60,00 0,006 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.782

VHM-Kopierfraser 30°, Diamant-beschichtet
Solid carbide-profile cutters 30°, diamond-coated

! HA

HSS/E

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d1+0,000/-0,015| ER +/-0,003 d2 h5
Article-No.
0,5 0,5 5 55 3,0

VHM

E.7824.1.0050.05.005 005 045
E.7824.1.0080.04.008 08 0,08 10 4 075 55 30
HSS/E E.78241.0100.05.010 1,0 010 10 5 090 55 30
E.78241.010010.010 1,0 010 10 10 0,90 55 30
E.7824.1.010015.010 1,0 010 10 15 090 55 30
E.78241.015010.015 1,5 015 20 10 140 55 30
E.7824.1.015015.015 15 015 20 15 140 55 30
VHM E.7824.1.0200.10.020 2,0 0,20 20 10 190 65 30
E.7824.1.0200.15.020 2,0 0,20 20 15 190 65 30
E.7824.1.0200.20.020 2,0 0,20 20 20 180 65 30
E.7824.1.0200.25.020 2,0 0,20 20 25 180 65 30
E.7824.1.0300:10.050 3,0 0,50 30 10 2,90 65 40
e E.7824.1.0300.15.030 3,0 0,30 30 15 2,90 65 40
E.7824.1.0300.20.050 3,0 0,50 30 20 2,90 65 40
E.7824.1.0300.25.030 3,0 0,30 30 25 2,90 75 4,0
E.7824.1.0300.30.050 3,0 0550 30 30 2,90 75 4,0
E.7824.1.0400.20.050 4,0 0,50 40 20 390 65 6.0
VHM E.78241.0400.25.040 4,0 0,40 40 25 3,90 75 6,0
E.7824.1.0400.30.050 4,0 0550 4,0 30 390 75 6.0
E.7824.1.0400.40.050 4,0 050 40 40 3,90 90 6,0
E.7824.1.0600.30.050 6,0 05 6.0 30 59 75 6.0
E.7824.1.0600.40.050 6.0 05 6.0 40 59 90 6.0
E.7824.1.0600.50.050 6.0 05 6.0 50 59 90 6.0
E.7824.1.0600.60.050 6.0 05 6.0 60 59 100 6.0
E.7824.1.0800.30.050 8,0 05 80 30 7.8 80 80
E.7824.1.0800.60.050 8,0 05 80 60 7.8 100 80
E.7824.1.0800.60.100 8,0 10 80 60 7.8 100 80
E.7824.11000.30.050 10,0 05 10,0 30 98 80 10,0
E.7824.11000.60:100 10,0 10 10,0 80 9.8 100 10,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,5 / ae=0,1

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung
material description

Schruppen 60,00 0,002 0,003 0,006 0,008 0,017 0,025 0,034 0,045
roughing

Schlichten
finishing
Schruppen

roughing 100,00 0,002 0,003 0,008 0,008 0,017 0,025 0,034 0,045
Schlichten
finishing

GFK/CFK GFK/CFK
190,00 0,003 0,005 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080

Graphit Graphite
320,00 0,003 0,005 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080

E.78251

VHM-Vollradiusfraser 30°, Diamant-beschichtet
Solid Carbide-ball nose end mill 30°, diamond-coated

v

PBIM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

Artikelnummer d1 +0,000/-0,015 R +/-0,003
Article-No.
0,3 0,3 1 55 3,0

E.7825.1.0030.01 0,15 0,27

E.7825.1.0030.03 0,3 015 0,3 3 0,27 55 30
E.7825.1.0030.05 0,3 0,15 0.3 5 0,27 55 3,0
E.7825.1.0050.05 0,5 0,25 0,5 5 0,45 55 3,0
E.7825.1.0080.08 0,8 0,40 1,0 8 0,75 55 3,0
E.7825.1.0080.12 0,8 0,40 1,0 12 0,75 55 3,0
E.7825.1.0080.16 0,8 0,40 1,0 16 0,75 55 3,0
E.7825.1.0100.05 1,0 0,50 1,0 5 0,90 55 3,0
E.7825.1.0100.10 1,0 0,50 1,0 10 0,90 55 3,0
E.7825.1.010015 1,0 0,50 10 15 0,90 55 3,0
E.7825.1.0100.20 1,0 0,5 1,0 20 0,90 55 3,0

T i o it oege T
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 R
Article-No. +0,000/-0,015 +/-0,003
1,0 1,0 30 55 3,0

E.7825.1.0100.30 0,50 0,90
E.7825.1.0150.10 1,5 0,75 2,0 10 1,40 55 3,0
E.7825.1.0150.15 1,5 0,75 2,0 15 1,40 55 3,0
E.7825.1.0200.10 2,0 1,00 2,0 10 1,90 55 3,0
oS E.7825.1.0200.15 2,0 1,00 2,0 15 1,90 55 3,0
E.7825.1.0200.20 2,0 1,00 20 20 1,90 55 3,0
E.7825.1.0300.10 3,0 1,50 3,0 10 2,90 65 4,0
E.7825.1.0300.15 3,0 1,50 3,0 15 2,90 65 4,0
E.7825.1.0300.20 3,0 1,50 30 20 2,90 65 4,0
LLal E.7825.1.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 65 8,0
E.7825.1.0400.30 4,0 2,00 40 30 3,90 75 8,0
E.7825.1.0400.40 4,0 2,00 4,0 40 3,90 90 8,0
E.7825.1.0600.30 6,0 3,00 6,0 30 5,90 75 6,0
E.7825.1.0600.40 6,0 3,00 8,0 40 5,90 90 6,0
HSS/E E.7825.1.0600.50 6,0 3,00 6,0 50 5,90 90 6,0
E.7825.1.0800.60 8,0 4,00 8,0 60 7,80 100 8,0
E.7825.1.1000.30 10,0 5,00 10,0 30 9,80 80 10,0

HM Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

<

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung

m
0.30-0.50 0.80 1.00 1.50 2.00 3.00 4.00 6.00 8.00 10.00
GFK/CFK GFK/CFK 450,00 0,004 0,008 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,080 0,700
Graphit Graphite 220,00 0,004 0,008 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100
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