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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnr. Seite
e e S

Gewindebohrerausbohrer
Drills to remove broken taps

-_——— E16191 | M3-M12 | 11 |[VHM spezAL °
< SETA6191 | M3-M12 | 12 ||VHM spezaL
Handgewindebohrer
Hand taps
= M B SET
_— E1652.0-5| Me2-mi6 | 12 | |Hss-E [DIN || V. T s | TOL 1 5Tr F% UNI
— M SET
== E16051-S | M3-mte | 13 || s/ || DIN | o, | seeza | TOL 1 5 p P%* UNI
MGB ,M*
Machine taps ,M"
M 4-5xP 3IxD 2
E16021 | M3-M1B | 14 | HSS-E| | o 1s | |SBEEAL TE%'- s ]*D% 14 Nmn'| @ @ ¢|®| ¢
M 2-3xP [ 112,5x%D 3
E16041 | M3-M16 | 15 | |HSS-E [onis || e84 | TOL ] LI Y Vollele| oo
M 4-5xP 3xD 2
E16691 | M3-M16 | 16 | HSS-E |onas | |SEA[| TOL e ]*D%“[i[" Nmn'| @ @ | ¢|®@ @] ¢
£16701 | mamis | 17 | Hss-e | oM |[gea| [ TOL] [ 22201 4 | JU | 255D [umm | o || ¢ @] @] 4
) ' : DIN13 | |SPECIAL | | gH | |[Formc A=40° I ¥ [ < 800
M " 4-5xP 3xD N 2
E1B01.0 | MI-M16 | 18 | HSS-E | onis | patithe | T || romar ]*D%“U[" Vmmlle @] ¢ ¢«
E1668.0 | mimeo | 19 | Hss-e| oM, |l TOL| [ 2221 4 | L4 |l [DIN | @| ¢ | ¢ | @] @
' : - PIN 13 6H | [ rommc N=a40°| | <800 | [371/376
e7e1n | mawis | 2o || e || M, ||gea ] [TOL 1222 Ly T 12500 gl | o e @] @
: ' PM || DINI3 | {SPECIAL| | gHX | [ rorme N=as5° I ¥ [
e7azn | s | 21 || em | oM [ [ TOL][ 230 by ] AU 12530 e e |« @] @]
) ' - DIN13 | |SPECIAL | | gHX | [ Fommc A=45° I ¥ [
4-5%p 3xD
E17441 | Mi-vie | 23 || PM || oVl | S22 TSEX'- s ]*D% Tip||UNi||e|e|«jo|0]
E7501 | mswie | 24 || ks | [ M| s [ TOL| o221y E UNI||@|e|e|e|e|«
: : PM || DINI3 | SPECIAL| | gHX | [ rorme Aeis®
M 2-3xp
E16161 | M5-M16 | 25 || M || o | (22t || TOL | k RS E UNI||@|@|o|e|e]
4-5xP
E17821 | MS-MIB | 26 || HSSE/ || oy || ez ToL e ]*D% E UNI||@o|e|e|e|e®]
M 2-3xp '
E17831 | Ms-M16 | 27 || M¥ || onis || Se2a | TOL el I Rg{y E UNI||e|e|e|e|e|¢
M 450 | % 3x
E17481 | M3-M22 | 28 | HSS-E | ons | | S84 || TOL om| [ i [||UNI||®|@]| o0
E17a71 | Mamee | 29 | [Hss-g | oM, |[gem| [TOL| 2221 b4 (|| 24 250l yni || @ [@] « | @ | @
' ) : DIN13 | |SPECIAL | | gH | |[Formc A=40° I ¥ [
M 2-3xP 1,5xD 2
E16881 | M3-m24 | 31 || M || oNY ||seza | TOL T ‘I_f 0 Womil|e|@| |o|¢| |®
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Ar‘tlkelnr‘ Seite

Gewindewerkzeuge

Threading tools

[/ |50
E16031 | M2-M30 | 32 || HSE || Vs || geza TOL r;;;,‘g o 4 o[ t|®|«|o|®
M 2-3xP [ 5
Qmwmm—— | en6a51 | M3-M24 | 33 || ol || B8 | TOR L 1 ¢ el el [vraool | ¢ [®@] ¢ | ®] ¢
M 4-5xP 2,5xD 2
e | 16411 | Ma-W1E | 34 | /| |ols ||| TR LT j*D% [Vl « @ (@00
E9SSs— | E18431 | M3 | 35 | [/ || M, ||eza| | TOL || 22211 W [[30] v ¢ |o|0|0|0] ¢
) ' : PM DIN13 | | SPECIAL | | 6HX | |[Formc A=45° I*[ <1400
M 4-5xP 3xD
S | E17211 | M3-M24 | 36 | HSS-E |onis | |SEA|| TOL e ]*D% ) | o ° «
S | E17221 | M3-M24 | 37 | |HSS-E | oM |[sezza | [ TOL || 22211y EM 2,5%D | yox ° «
' ' - DIN13 | |SPECIAL | | gH | |[Formc A=40° I ¥ [
M 4-5xP 3xD
@S | E17231 | M3-M24 | 38 | |HSS-E [ onis || 824 | TOL = ]*D%“[ V|| Nox || ¢« o «
s | E17241 | M3-M24 | 39 | HSS-E| | oM, ||ZEza| | TOL || 222 11 ﬂi 25D finox || ¢ | « | @ «
. ' : DIN13 | |SPECIAL| | 6G | |[Fommc N=40° I ¥ [
.......... y YR a-5xp 3xD
@ | E1640.0 | M3-M24 | 40 ||HSS-E||on1s iy ]*D% T p(|Nex [ «| @ |«
S | E16420 | M3-M24 | 41 | |HSS-E | oM | [l [ TOL || 22211 4 ﬂé 250! wox | | |@ |«]e
' . B DIN13 6H | [ Fommc A=40" I ' [
smp o= | Eag0a1 | vz | 42 | Hss-E | oM, ||zl TOL][ 222 |y | A |25 K
= N X - DIN13 | |SPECIAL | | g4 rmmc A=40" I ¥ [
. M 450 2,5xD
e, | E16501 | M3-M12 | 43 | HSS-E | ons | |84 || TOL (e ]*D% --“[-. K
MGB ,MF*
Machine taps“MF*
N MF 5P 3xD
Emmesmmmm——", | E16471 | M4-M36 | 44 | |[HSS-E||owis | [SEEA | TOL r;n—:‘r; ]*D%W i[||UNI]|e|e|co|0
5 | e16ass | mamas | a6 | pss-el| ME ||z | [ TOL| 22201 4 | A 1250 g |l @] o ¢ |00
SS—a | emsas. - ona ||Set || TO | omm: Rl
MF 2P /4 1]2,5xD!
QEeemm—— | e17571 | MB-M20 | 48 || M || 0N ||eza | TOL oot 1L 01 [\ 24, ”-. o|lc|d|d|e
MGB ,,G“ ,NPT“ ,,EG" (Helicoil)
Machine taps ,G" ,NPT“ ,EG" (Helicoil)
. G 2-3xP 1,5xD
o= | e7621 | B1" | 48 | |HSSE mue | SE2A | DIN 1|7 ILEJ 3 | v ololc|ofe
. . G 2-3xP 2,5xD
m E17631 | 1/8-1 50 | [HSS-E| [omareo | | 824 || DIN G| JL DUV T Ew ole|clo|0
Gewindeformer
Forming taps
: M 2-3xP 3IxD
W— | E16311 | M2-M3 | 51 || S|\ || | TOL romne | [ LY @ EICAAICIINIE
M 2-3xP aL 3xD
EEpesmm——" | E16531 | M2-M20 | 52 | [ "8 || ot ||| | TOL romne | [ LY @ Th||UNH|[@[«|o] (@]
M 1,5-2xP oL ™| 3xD
@ @===——= | E16361 | MsMi2 | 53 || ||\ ||gea | TOL | I o[ [T+ [||UNI||®|@|®| |@
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Gewindewerkzeuge

Threading tools NAC I;IHE!D!EWFIkg
RN -

@==s——= | E16371 | M3-M10 | 54 ||"SE/ B@i 2| TOL F%fi“:’ L @ 13’;0[ UNI||e|e|e| |@
@ | E17021 | M3-M12 | 55 || "S5/ B@i gaw || TOL FE%E? L @ 13’;0[ UNI||e|e|e| |o
@S e | E16551 | M8-M20 | 56 || PM El'\ifi gaw || TOL r%i{'?;’ —Lf @ [310[ H— e|ee o

Gewindefraser
Thread milling cutters

wesweme—— | E17671 | M2-M24 | 57 | [VHM||oms SEEZIAL Nadl --I’j 0 o|leo(|o|@ (|
B MF || speziaL ﬂﬁ
SEeSS—— | E17681 | M4-M20 | 58 | |VHM||pmis | |SPERA il AR ECIC IR

HM Gewindewerkzeuge
Solid carbide threading tools

4.5xp
E16801 | M3-M16 | 59 ||VHM | |ons ||S&a | TOL 225114 | DIN

BHX ﬁ;;;’ 371/376

2-3xP
E16341 | M3-M10 | 60 | |VHM||onss | |52 | TOL | A DIN

Schneideisen
Threading dies

Q E1618.0 | M3-M36 | 61 || HSS ||onis | e oL % DIN
Q E1693.0 | M3-M20 | 62 | HSS-E [onis | htithe| | TOL % DIN
Zubehor

Accessories

t E1606.0 5 Liter 62
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NACHREI R

abhebende Werkzeuge

Gewindewerkzeuge
Threading tools

Technische Information/ Technical information

Maschinengewindebohrer Typen
Machine tap types

Gerade genutet
Straight fluted

v tar kurzspanende Materialien

v/fur Gewinde bis 1,5xD

v'Form A / D far Durchgangsloch
v'Form E / F fur Sackloch

v'Form C far Durchgangs- & Sackloch

Gerade genutet mit Schidlanschnitt
Straight fluted with spiral point

\/ﬁ'Jr‘ langspanende Materialien
v/fiir Gewinde bis 3xD

v'Form B

v'hohe Stabilitat durch flache Nuten

\/nur‘ fur Durchgangsloch geeignet

Spiral genutet
Spiral fluted

\/fUr langspanende Materialien

v/ fur Gewinde bis 2,5xD

v'FormC / E

\/rechtsgedrallt, fur Sackloch geeignet

\/for short chipping materials
\/for threads up to 1,5xD

v'form A / D for through holes
v'form E / F for blind holes

v form C for through & blind holes

v for long chipping materials

v for threads of up to 3xD
v'form B

\/high stability due to flat grooves
\/only for through holes

vfor long chipping materials

v for threads of up to 2,5xD
v'form C / E

\/right—hand fluted, for blind holes

www.nachreiner-werkzeuge.de 9




Gewindewerkzeuge @

Threading tools NACHREINER

abheb Werkzeuge

VHM-Gewindebohreraushohrer
Solid carbide drills to remove jammed taps

PIPIM|K|[N|S|H
o

Fir alle HSS/-E Werkzeuge

For all HSS/-E tools

Einsetzbar zum Ausbohren
< 65 | aller HSS/-E

H RC Gewindewerkzeuge
Can be used for remove

all HSS/-E threading tools

Hochleistungs-Spezialbeschichtung
High-performance special coating

Fur perfektes Ausbohren der
SPEZIAL gebrochenen Werkzeuge
SPECIAL | For perfect removing of
broken tools

Metrische Abmessung
Metric dimensions
Ab Lager lieferbar in den

M metrischen GrofBen M3 bis M12
DIN 13 | Available from stock in metric
-a+— | Sizes M3 to M12

Giinstig - Zeitsparend - Nachhaltig

\/Gﬂnstig — kein Erodieren notwendig
\/Zeitspar‘end — Werkstick muss nicht ausgespannt werden

\/Nachhaltig — keine Beschadigung des Kernlochs

\/Inexpensive - no eroding necessary
\/Time—saving - workpiece does not have to unclamped

\/Lasting - no damage to the core hole

www.nachreiner-werkzeuge.de



Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

E1619:1

VHM-Gewindebohrerausbohrer
Solid carbide drills to remove broken taps

SPEZIAL 65

VHM SPECIAL ﬁRC

Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1 . i

TOPSELLER

» abgebrochene Gewindebohrer kénnen entfernt » broken taps can be removed

werden » no eroding necessary
» kein Erodieren notwendig » the core hole remains intact
» das Kernloch bleibt erhalten » available from M3 - M12
» innerhalb der GréBen M3 - M12 lieferbar » usable on computer controlled machines as well
» auf computergesteuerten Maschinen, wie auch as on manual drilling machines

Standerbohrmaschinen,einsetzbar

Artikelnummer fiir Gewinde d2 h6
Article-No. for thread
M3 2,5 10 39 3,0

E1619.1.M03

E16191.M04 M4 3,3 14 57 6,0
E1619.1.M05 M5 4.2 19 57 6,0
E1619.1.M06 M B 50 23 57 6,0
E1619.1.M08 M8 6,8 23 63 8,0
E1619.1.M10 M10 8,5 25 80 10,0
E16191.M12 M12 10,2 35 83 12,0

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

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

Materialbezeichnung Ve f mm/U

material description m/min @ z @ o @ @ @
2.50 3.30 4.20 5.00 6.80 8.50 10.20

gehartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC 70,00 0,006 0,008 0,009 0,0m1 0,017 0,012 0,016

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
www.nachreiner-werkzeuge.de M




Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

SET.1619:1

VHM-Gewindebohrerausbohrer-Satz
Sets of solid carbide drills to remove broken taps

-
SPEZIAL | | S 65

& VHM SPECIAL HRC

td)

Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1

Artikelnummer Setinhalt
Article-No. Set content

SET16191 je 1 Stiick/piece M3 - M12

HSSE-Handgewindebohrer im Satz
Sets of HSSE hand taps

i \ SET Pl
w_:_'l—' HSS-E DSLZN Dlwln NO COATING -I;?xl' 1-2-F L/% UNI

L] 4 Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1

Artikelnummer fir Gewinde
Articl for thread

E1652.0-S.M02 M2,0 0,40 10 10 36 2,8 2,1 1,60
E1652.0-S.M025 M2,5 0,45 10 10 40 2,8 2,1 2,05
E1652.0-S.M03 M 3,0 0,50 10 18 40 35 2,7 2,50
E.1652.0-S.M04 M 4,0 0,70 12 21 45 4,5 34 3,30
E1652.0-S.M05 M5,0 0,80 14 25 52 6,0 4,9 4,20
E1652.0-S.M06 M 6,0 1,00 16 27 56 8,0 49 5,00
E1652.0-S.M08 M 8,0 1.25 22 63 6,0 49 6,80
E1652.0-S.M10 M 10,0 1,50 22 70 7.0 55 8,60
E1652.0-S.M12 M12,0 1,75 24 80 8,0 7,0 10,20
E1652.0-S.M16 M 16,0 2,00 32 80 12,0 9,0 14,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

12 www.nachreiner-werkzeuge.de



Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

E1605.1-S

HSSE/PM-Handgewindebohrer im Satz
Sets of HSSE/PM hand taps

M SET h_/
o’ || BIN || owas || goe2t| | TOF |[0-2-F || <21 | UNI

Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1 r 7

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M3 10 40 3,5 2,5

E1605.1-S.M03 0,50 2,70

E1605.1-S.M04 M4 0,70 13 50 6,0 4,90 3,3
E1605.1-S.M05 M5 0,80 16 50 8,0 4,90 4.2
E1605.1-S.M06 M6 1,00 19 56 8,0 4,90 50
E1605.1-S.M08 M8 1,25 22 63 8,0 4,90 6,8
E1605.1-S.M10 M10 1,50 25 70 7.0 5,50 8,5
E1605.1-S.M12 M12 1,75 30 80 8,0 7,00 10,2
E1605.1-S.M16 M 16 2,00 32 80 12,0 9,00 14,0

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

www.nachreiner-werkzeuge.de 13



Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E16021

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M 4-5xp . 3xD
HSS-E| o | |sEezt|| TQL |15 _*L% XY

- =

N/mm?| | DIN
<800 ||371/376

[ Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M3 10 18 56 3,5 2,7 2,5 371

EA1602.1.M03 0,50

E16021.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 34 3,3 371
E1602.1.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 49 4,2 371
E16021.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 49 50 371
E16021.M08 M8 1,25 20 35 a0 8,0 6,2 6,8 371
E16021.M10 M10 1,50 20 39 100 10,0 8,0 8,5 371
E16021.M12 M12 1,75 24 110 9,0 7.0 10,2 376
E16021.M16 M16 2,00 32 110 12,0 9,0 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 15,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
P Vergiitungstéhle 55,00
Tempering steel <B50N/mm? :
Vergiitungstéhle 15.00
Tempering steel <1000N/mm? ’
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? )
Rost und sdurebestéandige Stahle 15.00
M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 10,00
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 1500
Nodular cast iron !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si Enoe
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 20,00
N AL- und AL-Legierungen 1000
AL und AL-alloys >12% Si !
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15.00
Copper, brass, bronze, red brass !
Duroplaste Duroplast 12,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

14 www.nachreiner-werkzeuge.de



Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

E16041

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M | |speziac || TOL || 23 JlA ||2,5%D
HSS-E/| ow1s SPECIAL 6G fronMEr —| V |— A==4.U° | ¥ |
N/mm?| [ DIN s E “
< 800 ||371/376
PBIVM K N s H i ) P
o0 (0o oy ] : 1“'1
- 2 -
Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1 g B

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M3 5 18 56 3,5 2,5 371

E1604.1.M03 0,50 2,70

E16041.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,3 371
E1604.1.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,2 371
E1604.1.M06 MB 1,00 10 30 80 6,0 4,90 50 371
E1604.1.M08 M8 1,25 13 35 a0 8,0 6,20 6,8 371
E16041.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
E16041.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 10,2 376
E16041.M16 M16 2,00 20 110 12,0 9,00 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 15,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
P Vergiitungstahle 55,00
Tempering steel <B50N/mm? ’
Verglitungstéhle 15.00
Tempering steel <1000N/mm? ’
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1400N/mm? :
Rost und sé@urebesténdige Stahle 15.00
M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 15.00
Nodular cast iron :
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si EUEY
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 20,00
N AL- und AL-Legierungen 10.00
AL und AL-alloys >12% Si :
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 1500
Copper, brass, bronze, red brass !
Duroplaste Duroplast 12,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

www.nachreiner-werkzeuge.de 15




Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.1669:.1

HSSE-Maschinengewindebohrer, extra lang
HSSE Machine taps, extra long

M 4-5xp . 3xD
HSS-E{| ons | |sEe2t|| TOL || o _*J% K

- =

N/mm?| | DIN
<800 ||371/376

S .. P PBIv K N s H

T =k
o
-.ﬂ“ e 0 ( 0 0 (

a Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M3 10 18 100 3,5 2,7 2,5 371

E1669.1.M03 0,50

E1669.1.M04 M4 0,70 12 21 125 4,5 34 3,3 371
E1668.1.M05 M5 0,80 14 25 140 6,0 49 4,2 371
E1669.1.M06 M6 1,00 18 30 160 6,0 49 50 371
E1669.1.M08 M8 1,25 20 180 6,0 4.9 6,8 376
E1669.1.M10 M10 1,50 20 200 7.0 55 8,5 376
E16691.M12 M12 1,75 24 220 9,0 7.0 10,2 376
E16691.M16 M16 2,00 32 220 12,0 9,0 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

Verglitungstahle

P Tempering steel <B50N/mm? sl
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? )
Vergiitungstéhle 500
Tempering steel >1400N/mm? :
Rost und sdurebestandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron floljpie
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 50,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si 2o
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 30,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30,00
Copper, brass, bronze, red brass :

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

16 www.nachreiner-werkzeuge.de



Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

E16701

HSSE-Maschinengewindebohrer, extra lang
HSSE Machine taps, extra long

M 2-3xP g4 112,5%D

HSS-E| | oin13 | |sheziar TSOHL fr};};«f I ' [ Aél:m. [ ¥
T —= -

N/mm?| | DIN

< 800 | [371/376

PBIVM K N s H sl .

Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1 a J
i
Il 1 N I O O

Article-No. for thread

E1670.1.M03 M3 0,50 5 18 100 35 2,70 2,5 371
EA1670.1.M04 M4 0,70 7 21 125 4,5 3,40 33 371
EA1670.1.M05 M5 0,80 8 25 140 6,0 4,90 4.2 371
E1670.1.M06 M6 1,00 10 30 180 6,0 4,90 50 371
EA1670.1.M08 M8 1,25 15 180 6,0 4,90 6,8 376
EA670.1.M10 M10 1,60 17 200 7,0 5,50 8,5 376
EA670.1.M12 M12 1,75 18 220 9,0 7,00 10,2 376
EA670.1.M16 M 16 2,00 20 220 12,0 9,00 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P ¥:rrr‘1£:3l:*||-l:gg :E:2|Iia5om/mmz 30,00
\TI:;%L;T:; Srer] S1000N/mm® 20,00
Vergﬁtyngstéhle . 10,00
Tempering steel <1400N/mm :
Vergﬁtyngstéhle . 500
Tempering steel >1400N/mm !
Ros}: und saurebesténdige Satéihle 15.00
Stainless steels <700N/mm ’

M Ros}: und saurebesténdige ..“;téhle 10.00
Stainless steels >700N/mm :
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gussseen it Kioslorohi
AL und AL sloys <% &1 5000

i
AL und AL slloys 125, 8 30,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30.00
Copper, brass, bronze, red brass :
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00

S Titan Titanium 8,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E1601.0

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M BLANK 4-5¢P || 3xD
HSS-E DIN 13 | |no coatinG TSOHL rFB;;: _*L’—%-‘ | } |

N/mm?| | DIN
<800 ||371/376

P - P.MKNSH

’ .
= j ¥ ® 0 ( ¢
[ ] Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1
it
I ) I I N N I I

Article-No. for thread

EA1601.0.M01 M 1,0% 0,25 6 2,10 0,75
EA1601.0.M012 M1,2* 0,25 6 13 40 2,5 2,10 0,95 371
E1601.0.M014 M 1,4* 0,30 7 13 40 2,5 2,10 110 371
E1601.0.M016 M1,6 0,35 8 13 40 2,5 2,10 1,25 371
EA1601.0.M017 M1,7 0,35 8 13 40 2,5 2,10 1,35 371
EA601.0.M018 M1,8 0,35 8 13 40 2,5 2,10 1,45 371
EA601.0.M02 M2,0 0,40 10 13 45 2,8 2,10 1,60 371
E1601.0.M025 M2,5 0,45 9 14 50 2,8 2,10 2,05 371
E1601.0.M026 M 2,6 0,45 9 14 50 2,8 2,10 2,15 371
E1601.0.M03 M 3,0 0,50 10 18 56 35 2,70 2,50 371
E1601.0.M035 M 3,5 0,60 12 20 56 4,0 3,00 2,90 371
E1601.0.M04 M 4,0 0,70 12 21 63 4,5 3,40 3,30 371
E1601.0.M05 M 5,0 0,80 14 25 70 6,0 4,80 4,20 371
EA1601.0.M06 M 6,0 1,00 18 30 80 6,0 4,90 5,00 371
E1601.0.M07 M7,0 1,00 18 30 80 7,0 5,60 6,00 371
EA1601.0.M08 M 8,0 1,25 20 35 90 8,0 6,20 6,80 371
EJ1601.0.M10 M 10,0 1,50 20 39 100 10,0 8,00 8,50 371
EA1601.0.M12 M12,0 1,75 24 10 9,0 7,00 10,20 376
EA601.0.M14 M 14,0 2,00 25 110 1,0 9,00 12,00 376
EA1601.0.M16 M 16,0 2,00 32 110 12,0 9,00 14,00 376

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

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

terialbezeichnung Ve
terial description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 15,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 12,00
P allg. Stahle General steels <850 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <B50N/mm?* ’
Rost und sé@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 500
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 14,00
K Temperguss Malleable cast iron 12,00

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

Fortsetzung auf nachster Seite
d1 = Bohrdurchmesser Continued on next page \ﬂ
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si ez
N Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
15,00
Copper, brass, bronze, red brass
Duroplaste Duroplast 15,00

E1668.0

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

Al M [ |TTOL][222 ] L | (W
HSS E DIN 13 | no cosing rFORMC —| + |— A*ﬂ-‘ﬂe < 800

6H

371/376

PBIVM K N s H i ) o

Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1 f 5

n

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

E1668.0.M01 M 1,0* 0,25 6 2,10 0,75

E1668.0.M012 M 1,2* 0,25 6 13 40 2,5 2,10 0,95 371
E1668.0.M014 M 1,4* 0,30 8 13 40 2,5 2,10 110 371
E1668.0.M016 M1,6 0,35 8 13 40 25 2,10 1,25 371
E1668.0.M017 M1,7 0,35 8 13 40 2,5 2,10 1,35 371
E1668.0.M02 M2,0 0,40 10 13 45 2,8 2,10 1,60 371
E.1668.0.M025 M2,5 0,45 5 14 50 2,8 2,10 2,05 371
E.1668.0.M03 M 3,0 0,50 5 18 56 35 2,70 2,50 371
E1668.0.M04 M 4,0 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,30 371
E.1668.0.M05 M 5,0 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,20 371
E1668.0.M06 MB,0 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,00 371
E.1668.0.M08 M 8,0 1,25 13 35 90 8,0 6,20 6,80 371
E1668.0.M10 M10,0 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,50 371
E1668.0.M12 M12,0 1,75 18 110 9,0 7,00 10,20 376
E1668.0.M16 M 16,0 2,00 20 110 12,0 9,00 14,00 376
E1668.0.M20 M 20,0 2,50 25 140 18,0 12,00 17,50 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 15,00
B allg. Stahle General steels <850 N/mm? 10,00
Vergﬁtyngstéhle . 1000
Tempering steel <B50N/mm’ !
I Bt e Stahe
Gusseisen Cast iron <180 HB 15,00
- Temperguss Malleable cast iron 10,00

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬁ
d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material descripti m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 25,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si 20,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15.00

Copper, brass, bronze, red brass

EA7611

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

Hsse/ || M | |speziar || TOL ||¥*2° ]

PM || DIN13 | |SPECIAL || GHX || FormE
————— \ -
DIN
UNI 371/376

1 PBIvV K N s H
- = Jl%. e e ( 0 0 (
L a ] Preise siehe Preisliste Seite 1 Price List page 1

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
18 56 3,5

E17611.M03 M3 0,50 5 2,70 2,5 371
E17611.M04 M4 0,70 7 21 63 45 3,40 3,3 371
E17611.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,2 371
E17611.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 50 371
E17611.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 6,8 371
E17611.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
EA7611.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 10,2 376
EA7611.M14 M 14 2,00 20 110 11,0 9,00 12,0 376
E17611.M16 M16 2,00 20 110 12,0 9,00 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? slojgy
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? !
Verglitungstéhle 500
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und sé@urebestéandige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? H
Rost und sdurebestandige Stahle 15.00

Stainless steels >700N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
d1 = Bohrdurchmesser

d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge

NACHREINER Threading tools
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Ve
material description m/min
Gusseisen Cast iron <180 HB 40,00
K Temperguss Malleable cast iron 30,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron B
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 50,00
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si “lojoe
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 30,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
30,00
Copper, brass, bronze, red brass
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

EA7431

PM-Superstar-Gewindebohrer
PM machine taps

PM || M |lspeza || TOL || 23F ikls

DIN13 | |SPECIAL | | gHX || rormc

*=M1,0-M1,4 4H
M1,6-M2,6 6H

Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2 i B i
n

» der Alles-Kénner » the all-rounder
» aufgrund der Hardlubebeschichtung eine sehr » very smooth surface due to the Hardlube

glatte Oberflache coating
» dank der speziellen Werksgeometrie eine » enormous versatility in use due to the special

enorme Vielseitigkeit im Einsatz company geometry
» Uberdurchschnittliche Standzeiten » above-average tool life
» héhere Vorschube als marktiblicher » higher feed rate than market standard

Durchschnitt

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
40 2,5 2,1

EA7431.M01 M 1,0* 0,25 6 13 0,75 371
EA7431.M011 M 1,7* 0,25 6 13 40 2,5 2,1 0,85 371
EA7431.M012 M 1,2* 0,25 6 13 40 2,5 2,1 0,95 371
E17431.M014 M 1,4* 0,30 8 13 40 2,5 2,1 1,10 371
EA7431.M016 M 1,6% 0,35 8 13 40 2,5 2,1 1,25 371
E17431.M017 M1,7* 0,35 8 13 40 2,5 21 1,35 371
E17431.M018 M1,8% 0,35 8 13 40 2,5 21 1,45 371
E17431.M02 M 2,0* 0,40 10 13 45 2,8 21 1,60 371
E17431.M025 M2,5% 0,45 9 14 50 2,8 21 2,05 371
E17431.M03 M 3,0 0,50 5 18 56 35 2,7 2,50 371
E17431.M04 M 4,0 0,70 7 21 63 4,5 34 3,30 371
E1743.1.M05 M 5,0 0,80 8 25 70 8,0 49 4,20 371
EA7431.M06 MB,0 1,00 10 30 80 6,0 4,9 5,00 371
EA7431.M08 M 8,0 1,25 13 35 90 8,0 6,2 6,80 371
EA7431.M10 M10,0 1,50 15 39 100 10,0 8,0 8,50 371

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde P 12 13 1 d2 a d1 DIN
Article-No. for thread

EA7431.M12 M12,0 175 18 110 9,0 7.0 10,20 376
E17431.M16 M 16,0 2,00 20 110 12,0 9,0 14,00 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 15,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? e
Vergiitungstéhle 15.00
Tempering steel <1000N/mm? ’
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1400N/mm? :
Vergiitungstéhle 500
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und sd@urebestandige Stahle 15.00
Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00
Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron (oo
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si e
AL- und AL-Legierungen 1000
AL und AL-alloys >12% Si !
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss

10,00
Copper, brass, bronze, red brass
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Gewindewerkzeuge
Threading tools

EA7441

speziaL || TOL || #2*F || % 3xD

PM || oin1s || Speciat 59;.; (rorms || t O A
*=M1,0-M1,4 4H

: ' DIN

M1,6-M2,6 BH UNI 371/376

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2

PM-Superstar-Gewindebohrer
PM machine taps

» der Alles-Kénner

glatte Oberflache

Durchschnitt

» héhere Vorschibe als marktiblicher

» aufgrund der Hardlubebeschichtung eine sehr

» dank der speziellen Werksgeometrie eine
enorme Vielseitigkeit im Einsatz
» Uberdurchschnittliche Standzeiten

» the all-rounder

» very smooth surface due to the Hardlube

coating

» enormous versatility in use due to the special
company geometry
» above-average tool life

» higher feed rate than market standard

TOPSELLER

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

EA7441.M01
EA7441.M011
EA7441.M012
EA7441.M014
EA7441.M016
EA7441.M017
E17441.M018
EA7441.M02
EA7441.M025
E17441.M03
EA7441.M04
E17441.M05
E17441.M06
E17441.M08
E17441.M10
E17441.M12
E17441.M16

M 1,0%

M 1,1*

M1,2*

M 1,4*

M 1,6*

M1,7*

M1,8*

M 2,0*

M2,5%

M 3,0

M 4,0

M 5,0

M 6,0

M 8,0

M10,0

M12,0

M 16,0

0,25
0,25
0,25
0,30
0,35
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00

0 O O O O o oM

€]

13

40
40
40
40
40
40
45
50
56
63
70
80
90

100
10
10

www.nachreiner-werkzeuge.de

25
25
25
25
25
25
28
28
35
45
8.0
8,0
8,0

10,0
9,0

12,0

40 2,5 2,1

21
21
21
21
21
21
21
21
27
34
49
49
B2
8,0
7,0
9,0

0,75
0,85
0,95
110
1,25
1,35
1,45
1,60
2,05
2,50
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50
10,20
14,00

371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
371
376
376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezei ung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? E=u
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1400N/mm? !
Verglitungstéhle 1000
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 10.00
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 25,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron Elojoe
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si =l
AL- und AL-Legierungen 20,00

AL und AL-alloys >12% Si
S Titan Titanium 10,00

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

hsse/ || M | |speziar || TOL ||252P |
PM || DIN13 | SPECIAL || 6HX || FormE

DIN ||2,5xD
UNL e A

PBIv K N s H

K B ] Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2
- L =

Il 2 N 0 0 O 0 o
Article-No. for thread
EA7501.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 49 4.2 371
E1750:1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 49 50 371
E1750.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,2 6,8 371
E17501.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,0 85 371
EA7501.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,0 10,2 376
E17501.M16 M16 2,00 20 10 12,0 9,0 14,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P \TI:;%ZT«T:; :'t::2|lia5oN/mm2 80,00
Tompering ateel <1000N/mm? 2000
Vergﬁtyngstéhle . 1000
Tempering steel <1400N/mm :
Ver‘gﬁt:yngstéihle . 500
Tempering steel >1400N/mm !
Ho;t und saurebestandige Szta'a'hle 5500
Stainless steels <700N/mm :

M Rosﬁ und sdurebesténdige Sztéhle 1500
Stainless steels >700N/mm !
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
T
Al i Lo

N| AL ind ALaloys <12% 8 —
AL- und AL-Legierungen_ 1000
AL und AL-alloys >12% Si !
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00

o Titan Titanium 8,00

EJ1616:1

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

M E [ T\
HSSE/ h SPEZ:AL IOL rF ] v et . gl |
Z,SKD DlN : . . m

SYNCHRO
UNI | v 371/376

Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2 i B J

Artikelnummer fur Gewinde
Article-No. for thread
M5 25 70 6,0

E1616.1.M05 0,80 8 4,90 4.2 371
E1616.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 50 371
E1616.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 6,8 371
EJ1616.1.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
EJ1616.1.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 10,2 376
EJ1616.1.M16 M 16 2,00 20 110 12,0 9,00 14,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezei ung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P \TI:;%L:«L.I:; :E:glliBEDN/mmz L
\TI:;%L;T:; :§:2|Ii1ooow/mm2 20,00
Vergﬁtyngstéihle . 10,00
Tempering steel <1400N/mm !
Vergﬁtyngstéhle . 500
Tempering steel >1400N/mm !
Ros}: und saurebestandige Satéihle 55,00
Stainless steels <700N/mm :

M Ros}: und saurebestandige .."-‘;tz'a'hle 15.00
Stainless steels >700N/mm :
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
o
AL und AL sloys <% &1 50,0

i
AL und AL slloys 125, 8 30,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30.00
Copper, brass, bronze, red brass :
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00

E Titan Titanium 8,00

EA7821

HSSE PM-MGB mit IK
HSSE PM Machine taps with IC
M asep ||
e ot ] [0t [ 6B [
uUNI || DIN

371/376

e B P.MK N S H
—1b—H 1Y eeee e

D B 8 Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2
- n -

I ] N O O O
Article-No. for thread
EA7821.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 49 4,2 371
EA782.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 49 5,0 371
EA782.1.mM08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,2 6,8 371
EA7821.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA7821.M12 M12 1,75 18 10 9,0 7,0 10,2 376
EA17821.M16 M 16 2,00 20 10 12,0 9,0 14,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P Vergﬁtyngstéhle . 30,00
Tempering steel <850N/mm’ :
Tompering ateel <1000N/mm? 2000
Vergﬁtyngstéhle . 1000
Tempering steel <1400N/mm :
Ro;t und saurebesténdige Satéihle 55,00
Stainless steels <700N/mm '

M Ho;t und saurebestandige Szta'a'hle 1500
Stainless steels >700N/mm g
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
S i Kuseoreont
AL und AL-sloys <6% 51 Eee

o amren
AL und AL-aloys 1% 8 —
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30.00
Copper, brass, bronze, red brass !
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00

o Titan Titanium 8,00

E17831

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer mit IK
HSSE/PM Machine taps with IC

HSSE M 2-3xP WA _g
s || o | 3522t | T | e [T V2| 4

UN] | |stnesro DIN

371/376

Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2 D B 8
- n -

Article-No. for thread

EA783.1.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4.2 371
E1783.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,0 371
EA783.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 6,8 371
EA1783.1.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
EA783.1.M12 M12 1,75 18 10 9,0 7,00 10,2 376
E1783.1.M14 M14 2,00 20 10 1,0 9,00 12,0 376
EA7831.M16 M16 2,00 20 10 12,0 9,00 14,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezei ung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P Vergiitungstéhle 3000
Tempering steel <B50N/mm? ’
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1400N/mm? !
Rost und sé@urebesténdige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sé@urebestéandige Stahle 15.00
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 10.00
Nodular cast iron !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si s
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si 40,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si slojgy
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30.00
Copper, brass, bronze, red brass !

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

EA7481

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M asxp || 3xD
HSS-E{| ons | |sEe2t|| TOL || o _*J% Ky

-
DIN
UNI 371/376
-+ = PBIvV K N s H
P> ' = ﬂ Y ® 0 ( 0 0 (
[ ] Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2

| " -
Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
EA7481.M03 0,50 3,60 2,70
EA7481.M04 M4 0,70 12 21 63 4,50 3,40 3,3 371
EA7481.M05 M5 0,80 14 25 70 6,00 4,90 4,2 371
E17481.M06 M6 1,00 18 30 80 8,00 4,90 5,0 371
EA7481.M08 M8 1,25 20 35 90 8,00 6,20 6,8 371
EA7481.M10 M10 1,50 20 39 100 10,00 8,00 8,5 371
EA7481.M12 M12 175 24 110 9,00 7,00 10,2 376
EA7481.M14 M14 2,00 25 110 11,00 9,00 12,0 376
EA7481.M16 M 16 2,00 32 110 12,00 9,00 14,0 376
EA7481.M18 M18 2,50 32 125 14,00 11,00 15,5 376

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7

28 www.nachreiner-werkzeuge.de



Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde

Article-No. for thread

E17481.M20 M 20 2,50 16,00 12,00 17,5
E17481.M22 M 22 2,50 32 140 18,00 14,50 19,56 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 15,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
P Vergiitungstéhle 55,00
Tempering steel <850N/mm? g
Vergiitungstéhle 15.00
Tempering steel <1000N/mm? !
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 15.00
M Stainless steels <700N/mm? '
Rost und saurebestandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron 15,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si sl
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 20,00
N AL- und AL-Legierungen 10,00
AL und AL-alloys >12% Si :
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15.00
Copper, brass, bronze, red brass !
Duroplaste Duroplast 10,00
S Titan Titanium 10,00

EA7471

HSSE- Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M 2-3xP 2,5xD
HSS-E| | oin13 | |ShEciAL Tgl' ol M| 0
DIN

UNI 371/376

Ketentead -
g2

Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2 n s
- n -
T I I N O O I

Article-No. for thread

EA7471.M03 0,50 3,50 2,70

EA7471.M04 M4 0,70 7 21 63 4,50 3,40 3,3 371
EA7471.M05 M5 0,80 8 25 70 6,00 4,90 4,2 371
EA7471.M06 M6 1,00 10 30 80 6,00 4,90 5,0 371

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M8 13 35 90

EA7471.M08 1,25 8,00 6,20 6,8 371
EA7471.M10 M10 1,60 15 39 100 10,00 8,00 8,5 371
EA7471.M12 M12 1,75 18 110 9,00 7,00 10,2 376
EA7471.M14 M14 2,00 20 110 11,00 9,00 12,0 376
EA7471.M16 M16 2,00 20 110 12,00 9,00 14,0 376
EA7471.M18 M18 2,50 25 125 14,00 11,00 15,5 376
EA7471.M20 M 20 2,50 25 140 16,00 12,00 17,5 376
EA7471.M22 M 22 2,50 25 140 18,00 14,50 19,5 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? e=l
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Vergiitungstéhle 500
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sé@urebesténdige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 15.00
Nodular cast iron :
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si Elojoe
AL- und AL-Legierungen 10.00
AL und AL-alloys >12% Si ’
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

E. 16881

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

M 2-3xP % 1,5xD
Hone’ || o s | | ShEBAL -I;?,(L (s | —|7+ ’— 0

N/mm?| | DIN
<1400| [371/376
PBIVM K N s H - el
o C @« ° B! = j 9
Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2 o ]
it
Il 1 N I O
Article-No. for thread
E1688.1.M03 M3 0,50 10 18 56 35 2,7 2,5 371
E1688.1.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 34 33 371
E1688.1.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 4.9 4.2 371
E1688.1.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 49 50 371
E1688.1.mM08 M8 1,25 20 35 90 8,0 6,2 6,8 371
E1688.1.M10 M10 1,60 20 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA688.1.M12 M12 1,75 24 110 9,0 7.0 10,2 376
E1688.1.M16 M 16 2,00 32 110 12,0 9,0 14,0 376
E1688.1.M20 M 20 2,60 32 140 16,0 12,0 17,5 376
E1688.1.M24 M 24 3,00 38 180 18,0 14,5 21,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? E=n0
P Vergiitungstéhle £0.00
Tempering steel <1000N/mm? ’
Vergiitungstéhle 10.00
Tempering steel <1400N/mm? !
Verglitungstéhle 1000
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und sé@urebestandige Stahle 1000
M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 500
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 20,00
K Temperguss Malleable cast iron 15,00
Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron fiojo
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 15,00
H gehartete Stéhle 200

Hardened steels 45-55 HRC

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

www.nachreiner-werkzeuge.de 31




Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E1603

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

M 2-3xP g4 112,5%D
HSSE/ seeziac || TOL || <20 4] ,Zl

DIN13 | ISPECIAL || '6H | | rormc A=aoe|| | V]

-

N/mm?| | DIN
<1400 | |371/376

G _ =l P.M K N S H

13 o 0o

B . Preise siehe Preisliste Seite 2 Price List page 2

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

EA1603.1.M02 M2,0 0,40 2,10 1,60

E1603.1.M025 M2,5 0,45 9 14 50 2,8 2,10 2,05 371
E1603.1.M03 M 3,0 0,50 5 18 56 3,5 2,70 2,50 371
E1603.1.M04 M 4,0 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,30 371
E1603.1.M05 M 5,0 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,20 371
E1603.1.M06 M 6,0 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,00 371
E1603.1.M08 M 8,0 1,25 13 35 Q0 8,0 6,20 6,80 371
E1603.1.M10 M 10,0 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,50 371
E16031.M12 M12,0 1,75 18 110 9,0 7,00 10,20 376
E16031.M14 M 14,0 2,00 20 110 11,0 9,00 12,00 376
E1603.1.M16 M 16,0 2,00 20 110 12,0 9,00 14,00 376
EJ1603.1.M20 M 20,0 2,50 25 140 18,0 12,00 17,50 376
E1603.1.M24 M 24,0 3,00 30 160 18,0 14,50 21,00 376
EA603.1.M30 M 30,0 3,50 35 180 22,0 18,00 26,50 376

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

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

Materialbeze! hnung Ve
material descri m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 15,00

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? E=u
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 15.00
Tempering steel <1400N/mm? !
Verglitungstéhle 1000
Tempering steel >1400N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 15,00

Nodular cast iron

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si Eloje
AL- und AL-Legierungen 10.00
AL und AL-alloys >12% Si ’
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15,00

Copper, brass, bronze, red brass

E16451

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

Wsse/ || M | |spezia || TOL || 23 il /4 || DIN
PM || DIN13 | ISPECIAL | | gHX (row\c’f—| [ N=15°| |371/376
N/mm?
<1400
PBIvM K N s H e ) =
o ( o « il : }J%,
Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3 L ] J

Artikelnummer fur Gewinde
Article-No. for thread
M3 18 56 3,5

E1645.1.M03 0,50 10 2,70 2,5 371
E1645.1.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 3,40 3,3 371
E1645.1.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 4,90 4,2 371
E1645.1.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 4,90 50 371
E1645.1.M08 M8 1,25 20 35 90 8,0 6,20 6,8 371
E1645.1.M10 M10 1,60 20 39 100 10,0 8,00 8,5 371
E1645.1.M12 M2 1,75 24 110 9,0 7,00 10,2 376
E16451.M16 M16 2,00 32 110 12,0 9,00 14,0 376
E1645.1.M20 M 20 2,50 32 140 18,0 12,00 17,5 376
E16451.M24 M 24 3,00 38 160 18,0 14,50 21,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 20,00
p Vergtitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? e
Verglitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Vergiitungstéhle 10.00
Tempering steel >1400N/mm? !
Rost und sé@urebestéandige Stahle 15.00
M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 10,00

Stainless steels >700N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material descripti m/min

Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mllt Kugelgraphit 15,00
Nodular cast iron
N AL- und AL-Legierungen 10,00

AL und AL-alloys >12% Si

E16411

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

M 4-5xP . 2,5xD
B | owas | |28 | TOF | romer _m% V]

- =

N/mm?| | DIN | |sycip0
<1400 | |371/376

o .. P PBIvV K N s H

=t
= ﬂ ® « o0 0 0 (

L B J Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3
L n J

I ] 0 0 O
Article-No. for thread
E1641.1.M03 M3 0,50 5 18 56 35 2,7 2,5 371
E1641.1.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 34 3,3 371
E1641.1.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4.9 4.2 371
E1641.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4.9 50 371
EA641.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,2 6,8 371
EJ16411.M10 M10 1,60 15 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA6411.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,0 10,2 376
E16411.M16 M 16 2,00 20 110 12,0 9,0 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

Verglitungstéhle

P Tempering steel <850N/mm? sl
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Vergiitungstéhle 500
Tempering steel >1400N/mm? !
Rost und saurebestandige Stahle £0.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 40,00

K Temperguss Malleable cast iron 25,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 10,00

Nodular cast iron

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 40,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si cjoe
AL- und AL-Legierungen £0.00
AL und AL-alloys >12% Si ’
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 10,00
Copper, brass, bronze, red brass !

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

E16431

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
HSSE/PM machine taps

hsse/ || M | |speziac || TOL || 2P | ‘ 3xD
PM’ || DIN13 | ISPECIAL || guX | | rommic | M) )\‘:{:;5' k2
N/mm? || curol | DIN
<1400 371/376

PBIVM K N s H i

Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3 r a ]
iz .

Article-No. for thread

E1643.1.M03 M3 0,50 5 18 56 35 2,70 2,5 371
E1643.1.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,3 371
E1643.1.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,2 371
E1643.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,0 371
E1643.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 6,8 371
E1643.1.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
EA1643.1.M12 M12 1,75 18 10 9,0 7,00 10,2 376
E16431.M14 M14 2,00 20 10 1,0 9,00 12,0 376
E1643.1.M16 M 16 2,00 20 10 12,0 9,00 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

Verglitungstahle

P Tempering steel <B50N/mm? sl
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Vergtitungstéhle 5,00

Tempering steel >1400N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Rost und saurebestandige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? B
Rost und sé@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00

K Temperguss Malleable cast iron 20,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 10,00
Nodular cast iron :
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 40,00
AL- und AL-Legierungen

| ALund ALalloys <12% Si sl
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 20,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 35,00
Copper, brass, bronze, red brass :

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 6,00
Titan Titanium 8,00

EA7

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M 4-5xp . 3xD
HSS-E | ons ||SEe2t| | TOL || o _*L% K1

INOX DlN
371/376
el PBIvV K N s H
=L o ‘

Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3

TOPSELLER

» aufgrund der Hardlube-Beschichtung eine sehr » very smooth surface due to the Hardlube-coating
glatte Oberflache » very suitable for universal use in steels and
» sehr gut fir einen universellen Einsatz geeignet stainless steels
im Stahl- und VA-Bereich » high tool life with a higher feed rate than market
» entsprechend hohe Standzeiten bei einem standard
héheren Vorschub als marktublich

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. r thread
M3 18 56 3,5 2,7 2,5 371

0,50 10

EA7211.M03

EA7211.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 34 3,3 371
EA7211.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 49 4,2 371
E17211.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 49 50 371
EA7211.M08 M8 1,25 20 35 90 8,0 6,2 6,8 371
E17211.M10 M10 1,50 20 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA7211.M12 M12 1,75 24 110 9,0 7.0 10,2 376
E17211.M16 M16 2,00 32 110 12,0 9,0 14,0 376
E17211.M20 M 20 2,50 32 140 16,0 12,0 17,5 376
E17211.M24 M 24 3,00 38 160 18,0 14,5 21,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

36 www.nachreiner-werkzeuge.de




Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Rost und sé@urebesténdige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? 15,00
Rost und sdurebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
EA7221
HSSE-Maschinengewindebohrer
. VHM
HSSE machine taps
M || spezia || TOL || 23 ,Zl 2,5xD
HSS-E| | oin13 | |3peciac 6H (F_OEMEF (1] Neaoe| | | ¥ ]
INOX DIN
371/376
PBIM K N s H i ) P
PY q 1 2 ¥ { Bl | 5 :l g'
- 2 -
Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3 B o
- n -
TOPSELLER
» aufgrund der Hardlube-Beschichtung eine sehr » very smooth surface due to the Hardlube-
glatte Oberflache coating
» sehr gut fir einen universellen Einsatz geeignet » very suitable for universal use in steels and
im Stahl- und VA-Bereich stainless steels
» entsprechend hohe Standzeiten bei einem » high tool life with a higher feed rate than market
héheren Vorschub als markttblich standard

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
18 56 35 2,7 2,5 371

E17221.M03 M3 0,50 5

E17221.M04 M4 0,70 7 21 63 45 34 3,3 371
E17221.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 49 4.2 371
E17221.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 49 50 371
E17221.M08 M8 1,25 13 35 Q0 8,0 6,2 6.8 371
E17221.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,0 8,5 371
E17221.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7.0 10,2 376
E17221.M16 M16 2,00 20 110 12,0 9,0 14,0 376
E17221.M20 M 20 2,50 25 140 18,0 12,0 17,5 376
EA7221.M24 M 24 3,00 30 160 18,0 14,5 21,0 376

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezei ung Ve
material description m/min

Rost und sdurebestandige Stahle 15.00
Stainless steels <700N/mm? ’

M
Rost und sé@urebestéandige Stahle

Stainless steels >700N/mm?
S Titan Titanium 10,00

EA7231

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

10,00

M 4-5xp . 3xD
HSS-E{| o | |SEe2t| | TQL [| oy _*L% Y

- =

inox || DIN

371/376

B M K N S H

« ¢ o (|
[ . Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3
i
I - N O 0 O 0 I O

Article-No. for thread

EA723.1.M03 M3 0,50 10 18 56 35 2,7 2,5 371
EA723.1.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 34 3,3 371
EA723.1.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 4.9 4.2 371
EA723.1.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 4.9 5,0 371
EA723.1.M08 M8 1,25 20 35 90 8,0 6,2 6,8 371
EA7231.M10 M10 1,60 20 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA7231.M12 M12 1,75 24 10 9,0 7,0 10,2 376
EA7231.M16 M 16 2,00 32 110 12,0 9,0 14,0 376
EA7231.M20 M 20 2,50 32 140 16,0 12,0 17,5 376
EA7231.M24 M 24 3,00 38 180 18,0 14,5 21,0 376

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

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 8,00
2 }I'I:r:‘w%:?::; :'n::;IiSSDN/mma B
Ver'gi]tgngst'éhle . 18.00
Tempering steel <1000N/mm :
Vergﬁtyngstéhle . 100
Tempering steel <1400N/mm !
Vergiitungstéhle . 11,00

Tempering steel >1400N/mm
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬁ
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spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Rost und saurebestandige Stahle 15,00

M Stainless steels <700N/mm?

Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm?

S Titan Titanium 9,00

EA724.1

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

10,00

M | |speziac || TOL || 23 /I ||2,5%D
HSS-E| | oin13 | | Seeciac 6G rF_OEMEF i ' [ N=ao?|| | V]
L~
INOX DIN
371/376
PBIVM K N s H - ) o
« ¢ o « OO [ > 1 s
- 2 -
Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3 g [
- n -

Artikelnummer fiir Gewinde
Article-No. for thread
E17241.M03 M3 0,50 5 18 56 35 2,7 2,5 371
E17241.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 34 3,3 371
E17241.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 49 4.2 371
EA724.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4.9 5,0 371
EA724.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,2 6,8 371
EA7241.M10 M10 1,60 15 39 100 10,0 8,0 8,5 371
EA7241.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,0 10,2 376
EA7241.M16 M 16 2,00 20 110 12,0 9,0 14,0 376
E17241.M20 M 20 2,50 25 140 16,0 12,0 17,5 376
EA724.1.M24 M 24 3,00 30 180 18,0 14,5 21,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Rost und sdurebestandige Stahle £0.00
Stainless steels <700N/mm? ’

Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm?

15,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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spanabhebende Werkzeuge

E1640.0

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

M LAnK 45 || . 3xD
HSS'E DIN 13 Nuscmmms TSOHL rFB;;: _*L’—% |+‘

-—
B -
PBIv K N s H
1] 19 e
e 4 -
L ] J Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3
- L =
Il 1 N I O
Article-No. for thread
E1640.0.M03 M3 0,50 10 18 56 35 2,7 2,5 371
E1640.0.M04 M4 0,70 12 21 63 4,5 34 33 371
EA1640.0.M05 M5 0,80 14 25 70 6,0 4.9 4.2 371
E1640.0.M06 M6 1,00 18 30 80 6,0 49 50 371
E1640.0.M08 M8 1,25 20 35 90 8,0 6,2 6,8 371
EJ1640.0.M10 M10 1,60 20 39 100 10,0 8,0 8,5 371
E1640.0.M12 M2 1,75 24 110 9,0 7.0 10,2 376
E1640.0.M16 M 16 2,00 32 110 12,0 9,0 14,0 376
E1640.0.M18 M18 2,60 32 125 14,0 1,0 15,5 376
E1640.0.M20 M 20 2,50 32 140 18,0 12,0 17,5 376
E1640.0.M24 M 24 3,00 38 160 18,0 14,5 21,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 9,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 9,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 8,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 7,00
Rost und sdurebestandige Stahle 9.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 200
Stainless steels >700N/mm? ’

N Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15,00
Copper, brass, bronze, red brass

S Titan Titanium 9,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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E1642.0

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

| M [ TOL || 23] [ |25
HSS E DIN 13 NDB(UMtNG 6H rFORMC —| + |— A-’Elﬂ-‘ﬂe | + ‘ I ;
INOX DIN
371/376
PBIM KN s H it _ e
« ° o . ] :-j%»

Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M3 5 18 56 3,5 2,5 371

E1642.0.M03 0,50 2,70

E1642.0.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,3 371
E1642.0.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,2 371
E1642.0.M06 MB 1,00 10 30 80 6,0 4,90 50 371
E1642.0.M08 M8 1,25 13 35 a0 8,0 6,20 6,8 371
E1642.0.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 8,5 371
E1642.0.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 10,2 376
E1642.0.M16 M16 2,00 20 110 12,0 9,00 14,0 376
E1642.0.M20 M 20 2,50 25 140 18,0 12,00 17,5 376
E1642.0.M24 M24 3,00 30 160 18,0 14,50 21,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Rost und sdurebestandige Stahle 10.00
Stainless steels <700N/mm? ’

M
Rost und sé@urebestéandige Stahle

Stainless steels >700N/mm?

10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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E1609

HSSE-MGB fiir langspanendes Alu + Cu
HSSE machine taps for long-chipping Alu + Cu

M || speziar 2
- -. HSS-E DIN 13 | | SPECIAL TSOHL r—F;;’;“c"_ —| ¥ |—
- T -
‘z‘r-m ;?. ‘_w—t_
av || DIN
371/376
o ; i PBIv kK N s H
oy L] : 1““_ ® «
- 2 -
£ B . Preise siehe Preisliste Seite 3 Price List page 3

Artikelnummer fir Gewinde d2 h9
Article-No. for thread

EA1608.1.M02 M2,0 0,40 11,0 1,60

E1609.1.M025 M2,5 0,45 9 15,0 50 2,8 2,1 2,05 371
E1608.1.M03 M 3,0 0,50 10 18,0 56 3,5 2,7 2,50 371
E1609.1.M04 M 4,0 0,70 12 21,0 63 4,5 34 3,30 371
E1609.1.M05 M 5,0 0,80 14 24,5 70 6,0 49 4,20 371
E1609.1.M086 M 6,0 1,00 16 29,0 80 6,0 49 5,00 371
E1609.1.M08 M 8,0 1,25 18 33,0 a0 8,0 6,2 6,80 371
E1609.1.M10 M 10,0 1,50 20 36,0 100 10,0 8,0 8,50 371
E1609.1.M12 M12,0 175 24 110 9,0 7.0 10,20 376

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

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

Materialbeze ung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 25,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si EEOT
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 20,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 20,00
Copper, brass, bronze, red brass :

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 10,00
Titan Titanium 10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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E1650.1

HSSE-MGB fiir langspanendes Alu + Cu
HSSE machine taps for long-chipping Alu + Cu

M ase ||, 2,5xD|
HSS-E|| oin13 éﬁgélit TSOHL r;BE;: _+L % | +‘

|| Il = L |l 2z  ammaae m—
Y -r —
- D~
« || DIN
371/376
PBIVM K N s H - =
° ‘ =1
Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4 o ]
| " -
Artikelnummer fiir Gewinde d2 h9
Article-No. for thread
E1650.1.M03 M3 0,50 10 18,0 56 35 2,7 2,5 371
E1650.1.M04 M4 0,70 12 21,0 63 4,5 34 33 371
E1650.1.M05 M5 0,80 14 24,5 70 6,0 49 4.2 371
E1650.1.M06 M6 1,00 18 29,0 80 6,0 4.9 5,0 371
E1650.1.M08 M8 1,25 18 33,0 90 8,0 6,2 6,8 371
EA1650.1.M10 M10 1,60 20 38,0 100 10,0 8,0 8,5 371
EA1650.1.M12 M12 1,75 24 110 9,0 7.0 10,2 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si LY
AL- und AL-Legierungen 55,00
AL und AL-alloys >12% Si :
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 17,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

www.nachreiner-werkzeuge.de 43




Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER
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E16471

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

MF 4-5xP ] 3xD
HSS-E | onis ||sEe2t|| TOL || oy _*L% K

-

uNi! || DIN

371/374

1 ] -~ PBIv K N s H

" . Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4
n
N ) N I N N I I

Article-No. for thread

EA1647.1.M04X0.5 M4 X 0,50 0,50 3,40

EJ1647.1.M05X0.5 M5 X 0,50 0,50 14 25 70 6,0 4,90 4,5 371
E1647.1.M06X0.75 M6 X 0,75 0,75 14 30 80 6,0 4,90 5,2 371
EJ1647.1.M08X0.75 M 8 X 0,75 0,75 18 30 80 8,0 6,20 7.2 371
E1647.1.M08X1.0 M 8 X 1,00 1,00 20 35 90 8,0 6,20 7,0 371
E1647.1.M10X0.75 M10 X 0,75 0,75 20 35 90 10,0 8,00 9,2 371
E1647.1.M10X1.0 M10 X 1,00 1,00 20 35 90 10,0 8,00 9,0 371
E1647.1.M10X1.25 M10 X 1,25 1,25 20 39 100 10,0 8,00 8.8 371
E16471.M12X1.0 M12 X 1,00 1,00 20 100 9,0 7,00 1,0 374
E1647.1.M12X1.25 M12 X 1,25 1,25 20 100 9,0 7,00 10,8 374
E16471.M12X1.5 M12 X 1,50 1,50 20 100 9,0 7,00 10,5 374
E16471.M14X1.0 M 14 X 1,00 1,00 20 100 11,0 9,00 13,0 374
E16471.M14X1.25 M14 X 1,25 1,25 20 100 1,0 9,00 12,8 374
EA6471.M14X1.5 M 14 X 1,50 1,50 20 100 1,0 9,00 12,5 374
EA6471.M16X1.0 M 16 X 1,00 1,00 20 100 12,0 9,00 15,0 374
EA6471.M16X1.5 M 16 X 1,50 1,50 20 100 12,0 9,00 14,5 374
EA6471.M18X1.0 M 18 X 1,00 1,00 24 10 14,0 11,00 17,0 374
EA6471.M18X1.5 M 18 X 1,50 1,50 24 10 14,0 11,00 18,5 374
EA6471.M18X2.0 M18 X 2,00 2,00 27 125 14,0 11,00 18,0 374
EA6471.M20X1.0 M 20 X 1,00 1,00 24 125 18,0 12,00 19,0 374
EA6471.M20X1.5 M 20 X 1,50 1,50 24 125 18,0 12,00 18,5 374
E1647.1.M20X2.0 M 20 X 2,00 2,00 27 140 16,0 12,00 18,0 374
E1647.1.M22X1.0 M22 X 1,00 1,00 24 125 18,0 14,50 21,0 374
E1647.1.M22X1.5 M22 X 1,50 1,50 24 125 18,0 14,50 20,5 374
EA6471.M22X2.0 M 22 X 2,00 2,00 27 140 18,0 14,50 20,0 374
E1647.1.M24X1.0 M 24 X 1,00 1,00 27 140 18,0 14,50 23,0 374
EA6471.M24X1.5 M 24 X 1,50 1,60 27 140 18,0 14,50 22,5 374
EA6471.M24X2.0 M 24 X 2,00 2,00 27 140 18,0 14,50 22,0 374
E16471.M25X1.5 M 25 X 1,50 1,60 27 140 18,0 14,50 23,5 374
E16471.M26X1.5 M 26 X 1,50 1,50 27 140 18,0 14,50 24,5 374
EA6471.M27X1.5 M 27 X 1,50 1,50 27 140 20,0 16,00 255 374
EA6471.M27X2.0 M 27 X 2,00 2,00 27 140 20,0 16,00 25,0 374
EA6471.M28X1.5 M 28 X 1,50 1,50 27 140 20,0 16,00 26,5 374
EA6471.M28X2.0 M 28 X 2,00 2,00 27 140 20,0 16,00 26,0 374
E16471.M33X1.5 M 33 X 1,50 1,50 30 160 25,0 20,00 31,5 374
EA6471.M33X2.0 M 33 X 2,00 2,00 30 160 25,0 20,00 31,0 374
E16471.M36X1.5 M 36 X 1,50 1,50 30 170 28,0 22,00 34,5 374

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde P 12 13 1 d2 a d1 DIN
Article-No. for thread

E1647.1.M36X2.0 M 36 X 2,00 2,00 30 170 28,0 22,00 34,0 374
E1647.1.M36X3.0 M 36 X 3,00 3,00 50 200 28,0 22,00 33,0 374

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P \TI::%L;T:E e 25,00
Tompering ateel <1000N/mm? 2000
Vergﬁtgngstéhle . 1000
Tempering steel <1400N/mm :
Vergﬁtyngstéihle . 500
Tempering steel >1400N/mm !
Ho;t‘. und saurebestandige Szta'a'hle 1500
Stainless steels <700N/mm :

M Rosﬁ und sdurebesténdige Sat;éhle 1000
Stainless steels >700N/mm !
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
Temperguss Malleable cast iron 15,00
Gusseisen miF Kugelgraphit 10,00
Nodular cast iron :
AL AL oo
AL und AL-aloys <12% S 2ajcE

N At
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15.00
Copper, brass, bronze, red brass !
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 10,00
Duroplaste Duroplast 10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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E164

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

_el| MF || speziar 2 zl’ 2,5xD
- HSS-E| | omsa ||| | T [iamae [ LT[\ [T
3 DIN
UNI 371/374
e PBIv K N s H
R 14 eeceoe
- 12 -
L 13 ] Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4
"
I ] W W O O O
Article-No. for thread
E1648.1.M04X0.5 M4 X 0,50 0,50 3,40
E1648.1.M05X0.5 M5 X 0,50 0,50 8 25 70 6,0 4,90 4,5 371
E1649.1.M06X0.75 M6 X 0,75 0,75 10 30 80 6,0 4,90 5,2 371
E1649.1.M08X0.75 M8 X 0,75 0,75 10 30 80 8,0 6,20 7.2 371
E1648.1.M08X1.0 M8 X 1,00 1,00 13 35 90 8,0 6,20 7,0 371
E1648.1.M10X0.75 M10 X 0,75 0,75 13 35 90 10,0 8,00 9,2 371
E1649.1.M10X1.0 M10 X 1,00 1,00 13 35 90 10,0 8,00 9,0 371
E1648.1.M10X1.25 M10 X 1,25 1,25 15 39 100 10,0 8,00 8.8 371
E1648.1.M12X1.0 M12 X 1,00 1,00 10 100 9,0 7,00 1,0 374
E1648.1.M12X1.25 M12 X 1,25 1,25 15 100 9,0 7,00 10,8 374
E1649.1.M12X1.5 M12 X 1,50 1,50 15 100 9,0 7,00 10,5 374
EJ1649.1.M14X1.0 M 14 X 1,00 1,00 10 100 1,0 9,00 13,0 374
E1649.1.M14X1.25 M14 X 1,25 1,25 15 100 1,0 9,00 12,8 374
EJ1649.1.M14X1.5 M 14 X 1,50 1,50 15 100 1,0 9,00 12,5 374
E1649.1.M16X1.0 M 16 X 1,00 1,00 10 100 12,0 9,00 15,0 374
EJ1649.1.M16X1.5 M 16 X 1,50 1,50 15 100 12,0 9,00 14,5 374
E1649.1.M18X1.0 M 18 X 1,00 1,00 13 10 14,0 11,00 17,0 374
EJ1649.1.M18X1.5 M 18 X 1,50 1,50 17 10 14,0 11,00 18,5 374
E1649.1.M18X2.0 M18 X 2,00 2,00 20 125 14,0 11,00 16,0 374
EJ1649.1.M20X1.0 M 20 X 1,00 1,00 13 125 18,0 12,00 19,0 374
EA1649.1.M20X1.5 M 20 X 1,50 1,50 17 125 18,0 12,00 18,5 374
E1648.1.M20X2.0 M 20 X 2,00 2,00 20 140 16,0 12,00 18,0 374
E1648.1.M22X1.0 M22 X 1,00 1,00 13 125 18,0 14,50 21,0 374
E1649.1.M22X1.5 M22 X 1,50 1,60 17 125 18,0 14,50 20,5 374
E1648.1.M22X2.0 M 22 X 2,00 2,00 20 140 18,0 14,50 20,0 374
E1649.1.M24X1.0 M 24 X 1,00 1,00 13 140 18,0 14,50 23,0 374
E1649.1.M24X1.5 M 24 X 1,50 1,50 20 140 18,0 14,50 22,5 374
EJ1648.1.M24X2.0 M 24 X 2,00 2,00 20 140 18,0 14,50 22,0 374
E1649.1.M25X1.5 M 25 X 1,50 1,50 20 140 18,0 14,50 23,5 374
EJ1649.1.M26X1.5 M 26 X 1,50 1,50 20 140 18,0 14,50 24,5 374
E1649.1.M27X1.5 M 27 X 1,50 1,50 20 140 20,0 16,00 25,5 374
EJ1649.1.M27X2.0 M 27 X 2,00 2,00 20 140 20,0 16,00 25,0 374
E1649.1.M28X1.5 M 28 X 1,50 1,50 20 140 20,0 16,00 26,5 374
E1649.1.M28X2.0 M 28 X 2,00 2,00 20 140 20,0 16,00 26,0 374
EA1649.1.M30X1.5 M 30 X 1,50 1,50 22 150 22,0 18,00 28,5 374
EJ1649.1.M30X2.0 M 30 X 2,00 2,00 22 150 22,0 18,00 28,0 374
E1649.1.M32X1.5 M 32 X 1,50 1,50 22 150 22,0 18,00 30,5 374
P aninied on o page 7l
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde P 12 13 1 d2 a d1 DIN
Article-No. for thread

E1648.1.M33X1.5 M 33 X 1,50 1,60 22 160 25,0 20,00 31,5 374
E1649.1.M33X2.0 M 33 X 2,00 2,00 24 160 25,0 20,00 31,0 374
E1649.1.M35X1.5 M 35 X 1,50 1,60 22 170 28,0 22,00 33,5 374
E1649.1.M36X1.5 M 36 X 1,50 1,60 22 170 28,0 22,00 34,5 374
E1649.1.M36X2.0 M 36 X 2,00 2,00 24 170 28,0 22,00 34,0 374
E16491.M36X3.0 M 36 X 3,00 3,00 30 200 28,0 22,00 33,0 374

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 10,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 5,00

P Vergiitungstéhle £0.00
Tempering steel <B50N/mm? :
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1000N/mm? ’
Vergiitungstéhle 500
Tempering steel <1400N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
Temperguss Malleable cast iron 15,00
Gusseisen mit Kugelgraphit 500
Nodular cast iron !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si Enoe
AL- und AL-Legierungen

|| ALund AL-alloys <12%Si 20,00
AL- und AL-Legierungen 1000
AL und AL-alloys >12% Si :
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

EA7571

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

MF 2-3xP il 2,5xD
|| M5 |z | TOL | 232 4 | A )2

- =

« || DIN
374

i PBIv K N s H

|
[
@

Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

EA7571.M08X1.0 M8 X 1,00 1,00 4,90

E17571.M10X1.0 M10 X 1,00 1,00 20 a0 7.0 5,50 9,0
EA7571.M12X1.0 M12 X 1,00 1,00 20 100 9,0 7,00 1,0
E17571.M12X1.25 M12 X 1,25 1,25 20 100 9,0 7,00 10,8
E17571.M12X1.5 M12 X 1,50 1,50 20 100 9,0 7,00 10,5
E17571.M14X1.5 M14 X 1,50 1,50 20 100 11,0 9,00 12,5
E17571.M16X1.0 M 16 X 1,00 1,00 20 100 12,0 9,00 15,0
E17571.M16X1.5 M16 X 1,50 1,50 20 100 12,0 9,00 14,5
EA7571.M20X1.5 M 20 X 1,50 1,60 24 125 16,0 12,00 18,5

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

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

i Ve
terial description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 25,00
P allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00

Verglitungstahle
Tempering steel <B50N/mm?

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

€ Gusseisen Cast iron <180 HB 15,00
AL- und AL-Legierungen

2,00

10,00

AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si oo
AL- und AL-Legierungen 1000
AL und AL-alloys >12% Si !
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss

15,00
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 10,00
Duroplaste Duroplast 10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

EA7621

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

5 2.3xP 1,5xD
HSS-E| [oweuso || 222 DIN (rommc | 77*]— Lo ]| UN!

PBIVM K N s H P

oo (oo Fe—r ﬂ "g

Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4 &

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
18 90 7,0 55

EA7621.0012 G1/8“ 28 8,80
E17621.0025 G1/4¢ 19 22 100 11,0 9,0 11,80
EA7621.0037 G 3/8¢ 19 22 100 12,0 8,0 15,25
E17621.0050 G1/2“ 14 25 125 16,0 12,0 19,00
E17621.0075 G 3/4¢ 14 28 140 20,0 16,0 24,50
E17621.0100 G1“ (i 32 160 25,0 20,0 30,75

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00

. allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

Vergiitungstéhle

Tempering steel <B50N/mm? E=
Vergiitungstéhle

Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? :
Rost und sdurebestandige Stahle 15.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sé@urebestéandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? :

K Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00
Temperguss Malleable cast iron 15,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 30,00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si B
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys >12% Si 10,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 1500
Copper, brass, bronze, red brass :
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 10,00
Duroplaste Duroplast 10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

EA7631

HSSE-Maschinengewindebohrer
HSSE machine taps

G 23 |[2 5xD %
El [ oneno | | sPEiaL || DIN -3%P (2,
HSS-E|| e | |SPECIAL| | 5156 —| \ |— fronmc | ¥ | A=40°

-

PBIv K N s H

L [ i Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4
- n -

I = N O O O
Article-No. for thread
EA763.1.0012 G1/8“ 28 10 90 7,0 55 8,80
EA1763.1.0025 G1/4“ 19 14 100 1,0 9,0 11,80
EA7631.0037 G 3/8" 19 15 100 12,0 9,0 15,25
EA763.1.0050 G1/2“ 14 17 125 18,0 12,0 19,00
EA763.1.0075 G 3/4" 14 20 140 20,0 18,0 24,50
E1763.1.0100 G1¢ 1" 24 160 25,0 20,0 30,75

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

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

Materialbezei Ve
material descripti m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 35,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P Vergﬂtyngstéhle . 55,00
Tempering steel <850N/mm’ g
Tompering steel <1000N/mm? 2000
Vergﬁtyngstéhle . 1000
Tempering steel <1400N/mm !
Rost und saurebestandige Satéihle 15.00
Stainless steels <700N/mm ’

M Ho;t und saurebestandige E‘;t‘.ﬁhle 10,00
Stainless steels >700N/mm :
Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00

- Temperguss Malleable cast iron 15,00
AL und AL slloys <69 81 30,00
AL und AL-sloys <12% S 2000

N| AL und AL-alors S12% 8i 10.00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 15.00
Copper, brass, bronze, red brass :
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 10,00
Duroplaste Duroplast 10,00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

EJ1631.1

HSSE/PM-Gewindeformer
HSSE/PM forming taps

hsse/ || M | |spezia|| TOL || 23] ' R 3xD
PM || DIN13 [/SPECIAL| | 6HX | [ “FoRmcC —|T ’— | *“ m1|1\\\ = | - \

DIN
UNI 371/376
PBIVM K N s H i

Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4 L a i
il n
Il 3 W I O
Article-No. for thread
EA1631.1.M02 M2,0 0,40 8 8 45 2,8 2,10 1,85
EA1631.1.M025 M 2,5 0,45 &l ) 50 2,8 2,10 2,33
EA1631.1.M03 M 3,0 0,50 10 18 56 3,5 2,70 2,80

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 20,00

P allg. Stahle General steels <850 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <B50N/mm? !
Rost und sdurebestandige Stahle 55.00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 1500
Stainless steels >700N/mm? 2
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <6% Si 40,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 20,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools

E1653.1

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

HSSE/PM-Gewindeformer
HSSE/PM forming taps

PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 4 Price List page 4

= S

HSSE/ seeziac || TOL || 23| v 3xD

PM' || DIN13 || SpECiAL| | gHX | [ Fommc —|T ’— oIy | v
DIN

UNI 371/376

TOPSELLER

» sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis
» enorm vielseitig einsetzbar

» very good price-perfomance ratio
» enormous versatility in use

Artikelnummer Gewinde
Article-No. for thread
8 45 2,8

E1653.1.M02 M2,0
E1653.1.M025 M2,5
E1653.1.M03 M 3,0
E1653.1.M04 M 4,0
E1653.1.M05 M 5,0
E1653.1.M06 M 6,0
E1653.1.M08 M 8,0
E.1653.1.M10 M10,0
E1653.1.M12 M12,0
E16531.M14 M14,0
E1653.1.M16 M 16,0
E1653.1.M18 M 18,0
E1653.1.M20 M 20,0

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm?
allg. Stahle General steels <700 N/mm?®
B allg. Stahle General steels <850 N/mm?

Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm?

Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels <700N/mm?

Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm?

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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0,40
0,45
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,00
2,50
2,50

8

9
18
21
25
30
35
39

50
56
63
70
80
[0
100
110
110
110
125
140

www.nachreiner-werkzeuge.de

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

30,00
20,00
10,00

10,00

25,00

15,00

2,8
3,5
4,5
6,0
6,0
8,0
10,0
9,0
11,0
12,0
14,0
18,0

2,10

2,10

2,70

3,40
4,90
4,90
6,20
8,00
7,00
9,00
9,00
11,00
12,00

1,85
2,33
2,80
3,70
4,65
5,60
7,45
9,35
11,25
13,10
15,10
16,85
18,85

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page
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371
371
371
371
371
371
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

AL- und AL-Legierungen

| ALund AL-alloys <6% i 40,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
25,00
Copper, brass, bronze, red brass
S Titan Titanium 15,00

EJ1636:1

HSSE/PM-Gewindeformer
HSSE/PM forming taps

) S
hsse/ || M || speziac || TOL || 25:2%P I ¥ N (" OLA 3xD
PM || DIN13 | ISPECIAL || gHX || rormE Loy | ¥

UNI SUER

SYNeHRo ‘ k 371/376

PV kKN s H

Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5 [

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread
M5 8 25 70 6,0

E1636.1.M05 0,80 , 4,90 4,65 371
E1636.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,60 371
E1636.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 7,45 371
E1636.1.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 9,35 371
E1636.1.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 11,25 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 50,00
allg. Stéahle General steels <700 N/mm? 40,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 20,00
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 10,00

P Vergiitungstéhle 30,00
Tempering steel <850N/mm? ’
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1400N/mm? ’
Rost und sé@urebestéandige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 1500
Stainless steels >700N/mm? ’
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <6% Si 60,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 35,00

Copper, brass, bronze, red brass
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E16371

HSSE/PM-Gewindeformer
HSSE/PM forming taps

T

M 1,5-2xP <L | 3xD
"é.?j’ seeziaL || TOL || 272X —|j+ ’— |

_E'E SPECIAL | | gHX (FORME KO."') | ¥ |
UNI O
i . PBIv K N s H
| — 1% eee o
. 2 -
L i " Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5
L i
N - N I O O
Article-No. for thread
E1637.1.M03 M3 0,50 10 18 56 35 2,70 2,80 371
EA1637.1.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,70 371
EA1637.1.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,65 371
E1637.1.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,60 371
EA637.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 7,45 371
EA637.1.M10 M10 1,50 15 39 100 10,0 8,00 9,35 371

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

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

Materialbezei Ve
material descripti m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00

p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 10,00
Verglitungstéahle
Tempering steel <B50N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1000N/mm? :
Rost und sé@urebesténdige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestéandige Stahle 15.00
Stainless steels >700N/mm? ’
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <6% Si 60,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 40,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
NACHREINER Threading tools

spanabhebende Werkzeuge

EA7021

HSSE/PM-Gewindeformer
HSSE/PM forming taps

2 S
HSSE/ DMH seezia | TOL || 22 11 o [ OLY 3xD
PM SPECIAL| | 6GX | [ FormcC —|T ’— \ OILy A
DIN %
UNI 371/376
PBIVM K N s H ot _m
eoeo o o — =
- L] -
Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5 L i i
L n
Artikelnummer fiir Gewinde
Article-No. for thread
E17021.M03 M3 0,50 10 18 56 35 2,70 2,80 371
E17021.M04 M4 0,70 7 21 63 4,5 3,40 3,70 371
E17021.M05 M5 0,80 8 25 70 6,0 4,90 4,65 371
EA17021.M06 M6 1,00 10 30 80 6,0 4,90 5,60 371
EA702.1.M08 M8 1,25 13 35 90 8,0 6,20 7,45 371
EA702.1.M10 M10 1,60 15 39 100 10,0 8,00 9,35 371
EA7021.M12 M12 1,75 18 110 9,0 7,00 1,25 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00

p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 10,00
Vergtitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 1000
Tempering steel <1000N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und saurebestandige Stahle 1000
Stainless steels >700N/mm? ’
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <6% Si 40,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 20,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindewerkzeuge
Threading tools NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.1655:1

PM-Gewindeformer
PM forming taps

PM Drl\ﬂ fg speziac || TOL || 23, ' oL || 3xD
_ SPECIAL | | gHX rFORM c —|T ’— KO."')' | ¥ ‘
" lpoin
AL || 372
PBIv K N s H
e & o (]
L n | Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5
I = S O o W
Article-No. for thread
EA1655.1.M08X1.0 M 8 X 1,00 1,00 4,890 7,60
E1655.1.M10X1.0 M 10 X 1,00 1,00 10 90 7.0 5,50 9,60
E1655.1.M10X1.25 M10 X 1,25 1,25 15 100 7,0 5,50 9,45
EJ1655.1.M12X1.0 M 12 X 1,00 1,00 10 100 9,0 7,00 11,80
EA1655.1.M12X1.25 M12 X 1,25 1,25 15 100 9,0 7,00 11,45
E1655.1.M12X1.5 M12 X 1,50 1,60 15 100 9,0 7,00 11,35
E1655.1.M16X1.5 M 16 X 1,50 1,60 15 100 12,0 9,00 15,35
E1655.1.M18X1.5 M18 X 1,50 1,60 17 110 14,0 11,00 17,35
EJ1655.1.M20X1.5 M 20 X 1,50 1,50 17 125 16,0 12,00 18,35

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

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

Materialbeze ung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 30,00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 25,00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 20,00

p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 10,00
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 20,00
Vergiitungstéhle 10,00
Tempering steel <1000N/mm? ’
Rost und sd@urebestéandige Stahle 55,00

M Stainless steels <700N/mm? ’
Rost und sdurebestandige Stahle 15.00
Stainless steels >700N/mm? ’
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <6% Si 40,00
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 30,00

Copper, brass, bronze, red brass

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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EA7671

VHM-Innengewindewirbelfraser
Solid carbide internal thread milling/whirling cutters

M - | f/ || 2xD || <45
VHM || o 13 | |Sheciat ha h{l'l'sa | v ﬁRC

PBIM KN s H .

o0 (0 0 ( ( 3
Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5 = L -
n
I e N N I I

Article-No. for thread flutes
EA7671.0040 M 2,0 0,40 3,40 4,00

EA7671.0045 M2,5 0,45 5,62 50 4,00 1.9 3
EA7671.0050 M 3,0 0,50 6,75 50 4,00 2,3 3
EA7671.0070 M 4,0 0,70 8,75 50 4,00 3,0 3
EA7671.0080 M5,0 0,80 10,80 50 4,00 3,8 3
EA7671.0100 MB,0 1,00 13,50 63 6,00 4,5 3
EA7671.0150 M10,0 1,60 21,75 76 8,00 75 3
EA7671.0175 M12,0 1,75 32,37 100 10,00 9,0 3
EA17671.0200 M 14,0 2,00 37,00 100 10,00 10,0 3
EA17671.0200.4 M 16,0 2,00 43,00 100 12,00 12,0 4
EA17671.0250 M 18,0 2,60 48,75 100 12,00 12,0 3
EA17671.0250.4 M 20,0 2,50 53,75 120 186,00 15,0 4
EA17671.0300 M 24,0 3,00 64,50 130 18,00 18,0 3

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

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

Materialbezeichnung Ve M10
material description m/min

allg. Stihle General steels <500 N/mm? 180,00 0,0060 0,0080 0,0130 0,0160 0,0300 0,0400
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 150,00 0,0060 0,0070 0,0120 0,0150 0,0290 0,0380
allg. Stihle General steels <850 N/mm? 130,00 0,0050 0,0060 0,0100 0,0140 0,0260 0,0340
allg. Stihle General steels <1000 N/mm? 90,00 0,0050 0,0060 0,0090 0,0120 0,0240 0,0310
allg. Stihle General steels <1400 N/mm? 80,00 0,0040 0,0050 0,0080 0,0110 0,0210 0,0270
p ‘T':r;%‘;tr‘i’:;::;'iﬁo,\l p— 130,00 0,0050 0,0080 00100 00140 00260 00340
‘T’:I;%“e“r‘i’:ggzggg';ooo'\l p— 90,00 0,0050 0,0060 0,0090 0,0120 0,0240 0,0310
‘T’:r:%‘;‘l':;:::gl'; JR—— 80,00 0,0040 0,0050 0,0080 0,010 0,0210 0,0270
¥:;%::T:;::::|'i1 200N/mm? 80,00 0,0040 0,0050 0,0080 0,010 0,0210 0,0270
SESEEZS :::;:E‘;%g’,{ld/'iﬁ“h"’ 120,00 0,0050 0,0060 0,0100 0,0130 0,0160 0,0220
Rost und surebestandige Stahle 90,00 0,0040 0,0050 0,0090 00120 0,0140 0,0200
Gusseisen Cast iron <180 HB 160,00 0,0060 0,0080 0,0130 0,0160 0,0230 0,0300
K Temperguss Malleable cast iron 120,00 0,0040 0,0070 0,0100 0,0120 0,0180 0,0230
ﬁz:if;igglﬁ‘;(:gelgraphlt 120,00 0,0040 0,0070 0,0100 0,0120 0,0180 0,0230
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Materialbezeichnung Ve M10
material description m/min
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 300,00 0,0070 0,0100 0,0150 0,0190 0,0270 0,0350
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 250,00 0,0060 0,0080 0,0130 0,0180 0,0260 0,0330
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 180,00 0,0050 0,0080 0,0120 0,0150 0,0220 0,0270
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 180,00 0,0050 0,0070 00100 00130 0,0200 00250
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 300,00 0,0070 0,010 0,0160 0,0200 0,0280 0,0370
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 60,00 0,0030 0,0040 0,0250 0,0300 0,0500 0,0600
Titan Titanium 90,00 0,0040 0,0050 0,0250 0,0300 0,0500 0,0600
gehartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC 50,00 0,0030 0,0100 0,0250 0,0300 0,0400 0,0500
gehartete Stéhle
H Hardened steels 55-60 HRC 40,00 0,0030 0,0100 0,0250 0,0300 0,0400 0,0500
gehartete Stahle 30,00 0,0030 00100 00250 0,0300 00400 0,0500

Hardened steels 60-65 HRC

EA17681

VHM-Innengewindewirbelfriaser
Solid carbide internal thread milling/whirling cutters

MF SPEZIAL
VHM|| oin1s | [speciac| | | DD

- — hmls"

Hp _ _ PBIvV K N s H

o e 6 ¢ & 0 ( «
e }
Iz 2 4 Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5
I
s @000

Article-No. for thread flutes
E1768.1.0050 M4 0,50 B6,75 50 4,00 2,3 3
E1768:1.0075 MB 0,75 10,87 63 6,00 45 3
EA17681.0100 M8 1,00 13,50 63 6,00 45 3
EA1768.1.0100.4 M10 1,00 17,50 63 8,00 8,0 4
EA17681.0150 M 12 1,50 27,75 76 8,00 7,5 3
EA1768.1.0150.414 M14 1,50 23,25 76 10,00 10,0 4
EA17681.0150.4.16 M 16 1,50 29,25 83 12,00 12,0 4
E1768.1.0150.6 M 20 1,60 35,25 100 18,00 16,0 6

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 180,00 0,0100 0,0150 0,0200 0,0170 0,0300 0,0400

allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 150,00 0,0100 0,0150 0,0200 0,0170 0,0300 0,0400

allg. Stahle General steels <850 N/mm? 130,00 0,0100 0,0150 0,0200 0,0170 0,0300 0,0400

allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 90,00 0,0080 0,0130 0,0180 0,0150 0,0280 0,0380

allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 80,00 0,0080 0,0130 0,0180 0,0150 0,0280 0,0380
p ‘T’:;%L;Li':;zz:;'iasol\, _ 130,00 00100 00150 0,0200 0,0170 00300 00400

Verglitungstéahle

Tempering steel <1000N/mm? 90,00 0,0080 0,0130 0,0180 0,0150 0,0280 0,0380

Vergiitungstéhle

Tempering steel <1400N/mm? 80,00 0,0080 0,0130 0,0180 0,0150 0,0280 0,0380

Verglitungstdhle

Tempering steel >1400N/mm? 80,00 0,0080 0,0130 0,0150 0,0150 0,0280 0,0380

Rost und séurebestandige Stahle 120,00 0,0060 0,0100 0,0130 0,0130 0,0180 0,0200
M Stainless steels <700N/mm

Rost und sé@urebesténdige Stahle

Stainless steels >700N/mm? 90,00 0,0040 0,0080 0,0160 0,010 0,0150 0,0180

Gusseisen Cast iron <180 HB 160,00 0,0060 0,0080 0,0120 0,0130 0,0230 0,0300
K Temperguss Malleable cast iron 120,00 0,0040 0,0070 0,0120 0,0100 0,0180 0,0230

ST NI 2 1S 120,00 0,0040 0,0070 0,0200 0,0100 0,0180 0,0230

Nodular cast iron

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <% Si 300,00 0,0080 0,0120 0,0200 0,0150 0,0250 0,0350

AL- und AL-Legierungen

AL und AlL-alloys <12% Si 250,00 0,0080 0,0120 0,0200 0,0150 0,0250 0,0350
N AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys >12% Si 180,00 0,0080 0,0120 0,0200 0,0150 0,0250 0,0350

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss

180,00 0,0080 0,0120 0,0200 0,0150 0,0250 0,0350

Copper, brass, bronze, red brass

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 300,00 0,0080 0,0120 0,0200 0,0150 0,0250 0,0350
s Nickelbasierende Stéhle Nickel based alloys 60,00 0,0100 0,0150 0,0300 0,0250 0,0500 0,0600

Titan Titanium 90,00 0,0100 0,0150 0,0300 0,0250 0,0500 0,0600

gehartete Stéhle

Hardened steels 45-55 HRC 50,00 0,0030 0,0100 0,0300 0,0250 0,0400 0,0500
p 9ehartete Stahle 40,00 0,0030 0,0100 0,0300 00250 0,0400 0,0500

Hardened steels 55-60 HRC ! ! ! ! : ! !

gehartete Stéhle 30,00 0,0030 0,0100 0,0300 0,0250 0,0400 0,0500

Hardened steels 60-65 HRC

E1680.1

VHM-Maschinengewindebohrer
Solid carbide machine taps

VHM M | |spezia || TOL || #5311 DIN

DIN13 | |SPECIAL | | GHX || rorm | | Ol 371/376

T e—_——

ab M6

PBIVM K N s H i .3
oo i el el

Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5 I i

Artikelnummer fiir Gewinde d1
Article-No. for thread
M3 10 56 35 2,5 371

E1680.1.M03 0,50 4,90
E1680.1.M04 M4 0,70 12 63 4,5 4,90 3,3 371
E1680.1.M05 M5 0,80 14 70 6,0 4,90 4,2 371
E1680.1.M06 M6 1,00 16 80 6,0 4,90 50 371

T ot o it oege T
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

E1680.1.M08 1,25 6,00

E1680.1.M10 M10 1,50 20 100 10,0 8,00 8,5 371
E1680.1.M12 M12 1,75 22 110 9,0 9,00 10,2 376
E1680.1.M16 M 16 2,00 28 110 12,0 9,00 14,0 376

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

Gusseisen Cast iron <180 HB 40,00
K Temperguss Malleable cast iron 30,00
Gusseisen mllt Kugelgraphit 25,00
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si cojoe
AL- und AL-Legierungen 30,00

AL und AL-alloys >12% Si

E1634

VHM-Maschinengewindebohrer mit Innenkiihlung fiir die Hartbearbeitung
Solid carbide machine taps with internal cooling for machining of hardened materials

M | |spezia || TOL || 23 DIN
VHM | oin 13 | | Speciat 6HX || rormc v 37376 | AA
<60
HRC
_» PBIvV kK N s H

i Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

E1634.1.M03 M3 0,50 4,90

E1634.1.M04 M4 0,70 12 63 4,5 4,90 3,3 371
E1634.1.M05 M5 0,80 14 70 6,0 4,90 4.2 371
E1634.1.M06 M6 1,00 16 80 6,0 4,90 50 371
E1634.1.M08 M8 1.25 18 90 8,0 6,00 6,8 371
E1634.1.M10 M10 1,50 20 100 10,0 8,00 8,5 371

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min

gehartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC

gehartete Stahle
Hardened steels 55-60 HRC

6,00

3,00
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HSS-Schneideisen
HSS Dlrf:nl3 NDB(L;:[':NG TgL ’—%-‘ D]_ISN

HSS threading dies

Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

E1618.0.M03 M 3,0 0,50 20x5 3
E1618.0.M035 M 3,5 0,60 20x5 3
E1618.0.M04 M 4,0 0,70 20x5 3
E1618.0.M05 M 5,0 0,80 20x7 4
E1618.0.M06 M 6,0 1,00 20x7 4
E1618.0.M07 M7,0 1,00 25x9 4
E1618.0.M08 M 8,0 1,25 25x9 4
E1618.0.M09 M 9,0 1,25 25x9 4
EJ1618.0.M10 M 10,0 1,50 30xM 4
E1618.0.M12 M12,0 1,75 38x14 4
E1618.0.M14 M 14,0 2,00 38 x14 5
EJ1618.0.M16 M 16,0 2,00 45 x18 5
EJ1618.0.M18 M18,0 2,50 45 x18 5
EJ1618.0.M20 M 20,0 2,50 45 x18 6
EJ1618.0.M22 M 22,0 2,50 55 x 22 5
EJ1618.0.M24 M 24,0 3,00 55 x 22 6
EJ1618.0.M27 M27,0 3,00 65 x 25 6
E1618.0.M30 M 30,0 3,50 B5x 25 7
E1618.0.M33 M 33,0 3,60 65 x 25 8
E1618.0.M36 M 36,0 4,00 B5x 25 9
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HSSE-Schneideisen
HSS-E{| onts | haii] | TOL % DIN

HSSE threading dies

Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5

Artikelnummer fir Gewinde
Article-No. for thread

E1693.0.M03 M 3,0 0,50 20x5 3
E1693.0.M035 M 3,5 0,60 20x5 3
E1693.0.M04 M 4,0 0,70 20x5 3
E.1693.0.M05 M 5,0 0,80 20x7 4
E1693.0.M06 M 6,0 1,00 20x7 4
E1693.0.M07 M7,0 1,00 25x9 4
E1693.0.M08 M 8,0 1,25 25x9 5
E1693.0.M10 M10,0 1,50 30xM 5
E1693.0.M12 M12,0 175 38 x14 5
E1693.0.M14 M14,0 2,00 38x14 5
E1693.0.M16 M 16,0 2,00 45 x18 5
E1693.0.M20 M 20,0 2,50 45 x18 5

E1606.0

Gewindeschneiddl fiir schwer zerspanbare Materialien
Thread cutting oil for materials which are difficult to machine

Legierte Stahle bis 1400 N/mm2
Cr / Ni/ Ti, Inconel, Inox usw.
Nicht mischbar mit Wasser!

Alloyed steels up to 1400 N/mmz2
Cr / Ni/ Ti, Inconel, Inox etc.
not miexable with water!

Preise siehe Preisliste Seite 5 Price List page 5

Artikelnummer Einheit
A [o} Unit

EJ1606.0.05 5 Liter
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