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Bohrer VHM
Solid carbide drills

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnr. Seite
e e e 0 S

NC-Anbohrer
NC center drills

T w
~ T BLANK I )
N | seeat0 | 120 | ee | |VHM|[w ]| Y (2 @ DU| UNI| [T || |@ | «|@|@] ¢
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@B oo | o | o |fwd [ ][ Ll (D[ D) F][om][B
I SPEZIAL ""l\| e
&= | £ 36321 318 | 93 | |VHM|[lm || \/ | |EEs @ L DD| UNI || T ||@|@|c|@|®]
— l’\ KURZ
&—_= | E36361 3-20 94 ||vHM| |/ W V. gremaL .;'\;_,I @ DD| x|elelcee o
E.3634 12 VHM | | e [ ) R M|U| UNI
3634.0 3 95 gun]w ) NIICIKIKIRICIK
@B | £330 | a5 | o8 | [vim|[a) |V L[ D R uni |12 [e e[ ¢[00 «
' ' 120° - B
v SPEZIAL .l\| -
E E.36371 B-16 98 ||VHM| [ ||| \:_, R DU| NICICIKIRICIKIG
E.3671 12 VHM | | e [ ) R oAl uni
S | e3s710 | 3 99 Cw | Y ) DU| oo clolof
l‘\ KURZ
 p—t— E.36521 3-16 100 | [VHM||] #s A S ((72) @ DD| ||e|e|c|o|e o
Zentrierbohrer
Center drills
@ FORM we ] [TYP
10 BLANK
«@ %~ | E36380 | 0563 | 101 ||VHM|[ w | \u{ A @ DD| N[ |[e]e|¢|o]e¢
—————— viml b TYP R T3
- — e ————— - I v h
— E.3694.0 011|102 | |VHM| [l m ) | V. N DU| UNI||T][|@|@ (@] «|®
Stufenbohrer
Step drills
I 0° i TYP
&S=J_— | E36861 | 25102 | 103 | |[VHM|| | \“{ SpezaL|| (2 ) @ UNI N elo|cjo|@| (|
I 90° N TYP
S| E36891 | 28-112 | 104 ||VHM|| m | \“{ e .;'\;_,I @ UNI N oo (o0 |
DIN-Bohrer
Drills acc. to DIN
A& w——— | E36050 | 0512 | 108 | |VHM| || m | juvsiel | DIN @ DU| olc|d|dleo
118°
es———— - i spezia | | DIN "
E.3606.1 3-12 10 | |VHM| || s | 1\5/00 g 12N I(R (4 ole|clolo|¢
Sveaeame==| E36070 | 0512 | 111 ||[VHM|[ w ) v | DIN @ |D| old|(|d|o
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s> | £36010 | 022 | 114 | |VHM|| o | | Tret olc|lo|clo|¢
L) 118° @
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Bohrer VHM

NACHREINER Solid carbide drills
spanabhebende Werkzeuge
Artikelnr. Seite
Werksnorm

Company std.

} v I
sSSSSe———m | £.3673.0 01-3 16 | [VHM| || wa | eoamal | [ 2)
130° -

[‘-’fo[:;c o clofclole

l v I
Sabae—es | £.3609.0 1-10 19 | [VHM| |l wa ] eoarwa| | (2 )
130° -

(=)=

Hochleistungsbohrer 3xd - 15xd, Uni
High performance drills 3xd - 15xd, Uni

. N 3xD
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Lo | | [ee (J R K1
' s 5xD || |,
&SS—=s— | E36171 1-20 133 | [VHM| | SFEZIAL) | (3 ) = | oo oo
P ] 2o | [3PECL| | (3 R | ¥
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180° - Lt ]
I I 8xD ) fr—
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Lo ) | (et | F @ K1 M 4.
. N 12xD|| ) ||, s
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Lo )| e || SPE8RE] | (3 @ 14 ] M ey
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Lo | | [ ( @ K M ...

Hochleistungsbohrer 3xd - 8xd, Inox
High performance drills 3xd - 8xd, Inox

i I 3xD .
NS — E.3687.1 3-20 | 147 | [VHM|[ wa \/ speziaL|| (73 | Q e | o|lclo|d|ol¢
— Lo | Y | (el (F R K1
T
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T
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. *
' I 8xD ::
. : _ I SPEZIAL i = |
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Tieflochbohrer
Deep hole drills

. s 20xD : : rmaes
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[ v ] e || 5PecaL] | (- @ 14 4.
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. N 30xD E : sz
I SPEZIAL f = s
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Hochleistungsbohrer HRC
High performance drills HRC
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnr. Seite
e e e 0 S

Aluminiumbohrer
Aluminium drills

140°

T TYP
ssesex == | E.3691.0 2-16 170 | |VHM| [l ma ] K/ coum .;’\ijl @ [5’50[ . N ®

Bohrreibahlen
Drill reamers

I
S S | £36561 | 59820 | 172 | |VHM|| m | \/ spezaL .;’\;_,I @ f’jo[ M TOLllele| |o

140°

Wendeplattenbohrer

Insert drills

4= | 36610 | 1560 |173 ||l W
ﬁ E.3664.2 | 135-56 | 175 | |[VHM||sheaaL I «
‘ E.3664.4 | 13,5-56 | 178 || "6/ | |spezaL CICIKEE) «
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.3631.0

VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills

] 1 BLANK
VHM { HA v NO COATING

Preise siehe Preisliste Seite 8 Price List page 8

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
1 5} 26 1,0

E.3631.0.0100

E.3631.0.0200 2 6 32 2,0
E.3631.0.0300 3 8 32 3,0
E.3631.0.0400 4 10 40 4,0
E.3631.0.0500 5 13 50 50
E.3631.0.0600 6 13 50 6,0
E.3631.0.0800 8 16 63 8,0
E.3631.0.1000 10 20 72 10,0
E.3631.01200 12 24 73 12,0
E.3631.0.1400 14 26 75 14,0
E.3631.01600 16 28 82 18,0
E.3631.0.2000 20 35 104 20,0

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

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

Materialbezeichnung ve

material description m/min @ e e @ @
1.00-3.00 4.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00 20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 60,00 0,080 0,140 0,250 0,330 0,400
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® 50,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? 50,00 0,075 0,130 0,230 0,300 0,360
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 40,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 35,00 0,060 0,100 0,180 0,250 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 35,00 0,060 0,700 0,180 0,250 0,300
Rost und saurebestandige Stahle
y Stainless steels <700N/mm? 40,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,110 0,200 0,330 0,420 0,480
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,090 0,150 0,300 0,400 0,450
Gusseisen mit Kugelgraphit 80,00 0,090 0,150 0,300 0,400 0,450

Nodular cast iron

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Bohrer VHM

Solid carbide drills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
material description m/min @ e @ @
1.00-3.00 4.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00 20.00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und Al-alloys <12% Si 180,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
N Q'L"u':]';dA’E";I'I':;’Sie;”z":?BS"i 140,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
=i o
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 105,00 04130 0,200 0,250 0,300 0,400
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
Duroplaste Duroplast 100,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 30,00 0,060 0,130 0,180 0,270 0,320
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200 0,300 0,350
E.36311
VHM-NC-Anbohrer 90°
Solid carbide NC-center drills 90°
|'-\_ KURZ
] | SPEZIAL | | " |
VHM| [\ wa ] | [speciac| | | 2 R UNI
90 N 1

. " - P.MKNSH

d2

d1

Preise siehe Preisliste Seite 8 Price List page 8

Artikelnummer d1
Article-No.
6 26 10

E.3631.1.0100 1

E.3631.1.0200 2 6 32 2,0
E.3631.1.0300 3 8 32 3,0
E.3631.1.0400 4 10 40 4,0
E.3631.1.0500 5 13 50 50
E.3631.1.0600 6 13 50 6,0
E.3631.1.0800 8 16 83 8,0
E.36311.1000 10 20 72 10,0
E.36311.1200 12 24 73 12,0
E.36311.1400 14 28 75 14,0
E.3631.11600 16 28 82 18,0
E.3631.1.2000 20 35 104 20,0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

N — 0 fomny ]

f /U
material description
1.00-3.00 .00 8.00-12.00 14.00-16.00 20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,080 0,140 0,250 0,330 0,400
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 60,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320

Verglitungstéhle

P Tertlrmin, sl SEEE 80,00 0,075 0,130 0,230 0,300 0,360
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 60,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 45,00 0,080 0,00 0,180 0,250 0,300
Verglitungstahle
Tempering steel >1400N/mm? 35,00 0,060 0,700 0,180 0,250 0,300
Rost und saurebestandige Stahle
y Stainless steels <700N/mm? 50,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 40,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,110 0,200 0,330 0,420 0,480
K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,090 0,150 0,300 0,400 0,450
Busseisen mit Kugelgraphit 85,00 0,090 0150 0,300 0,400 0,450
Nodular cast iron g ’ ! : . ’
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 220,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
e, D e (Bl [Re e 120,00 0130 0,200 0,250 0,300 0,400
Copper, brass, bronze, red brass ’ ’ ’ ! : !
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 130,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
Duroplaste Duroplast 110,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 35,00 0,080 0,130 0,180 0,270 0,320
Titan Titanium 40,00 0,070 0,150 0,200 0,300 0,350

VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills

VHM||} #a | \/ NO COKTWG
90°

/.._\
Ll
L
6
-
-
—
—

Preise siehe Preisliste Seite 8 Price List page 8

Artikelnummer
Article-No.
32 3,0

E.3632.0.0300 3 8
E.3632.0.0400 4 10 40 4,0
E.3632.0.0500 5 13 50 50
E.3632.0.0600 6 13 50 6,0
E.3632.0.0800 8 16 B3 8,0
E.3632.01000 10 20 72 10,0

P ot o i oege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
12 24 73

E.3632.0.1200 12,0
E.3632.0.1400 14 26 75 14,0
E.3632.0.1600 16 28 82 18,0

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min e e @
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 60,00 0,080 0,140 0,250 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 50,00 0,065 0,120 0,200 0,270
Vergiitungstéhle
p Temgpe.r*inggsteel 850N/ mm? 50,00 0,075 0130 0,230 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 40,00 0,085 0,120 0,200 0,270
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 35,00 0,060 0,100 0,180 0,250
Vergiitungstdhle
Tempering steel >1400N/mm? 3500 0.060 0100 0180 0.250
Rost und sdurebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? Al o7 LR )20 DiEie
Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0070 0140 0.200 0300
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,110 0,200 0,330 0,420
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,090 0,150 0,300 0,400
AN IR [ I 11 80,00 0,090 0,150 0,300 0,400
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,130 0,200 0,250 0,300
N :'L"u‘r’;dA‘tL;I'l'gj’s'e;“E":?egi 140,00 0130 0,200 0,250 0,300
=i 0
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 105,00 0430 0,200 0,250 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Duroplaste Duroplast 100,00 0,130 0,200 0,250 0,300
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 30,00 0,060 0,130 0,180 0,270
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200 0,300
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.36321

VHM-NC-Anbohrer 90°
Solid carbide NC-center drills 90°

5 ! SPEZIAL
VHM ||/ #a_ | SPECIAL

Preise siehe Preisliste Seite 8 Price List page 8

Artikelnummer d1
Article-No.
32 3,0

E.3632:1.0300 3 8
E.3632.1.0400 4 10 40 4,0
E.36321.0500 5 13 50 5,0
E.3632.1.0600 6 13 50 6,0
E.3632.1.0800 8 16 63 8,0
E.3632.1.1000 10 20 72 10,0
E.3632.1.1200 12 24 73 12,0
E.3632.1.1400 14 26 75 14,0
E.3632.1.1600 16 28 82 18,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu
material description m/min e e e @
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,080 0,140 0,250 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 60,00 0,065 0,120 0,200 0,270
Vergiitungstéhle
p Tem?:er‘ing?steel 850N/ mm? 80,00 0,075 0130 0,230 0,300
Verglitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 60,00 0,085 0,120 0,200 0270
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 45,00 0,060 0,100 0,180 0,250
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 3500 0,060 0100 0180 0.250
Rost und sé@urebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? Sty Dig7e Qi eu DiEie
Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 40,00 0070 0140 0.200 0300
Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,110 0,200 0,330 0,420
K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,090 0,150 0,300 0,400
Gusseisen mit Kugelgraphit 85,00 0,090 0150 0,300 0,400

Nodular cast iron

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Bohrer VHM

Solid carbide drills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Ve
material description m/min e e e
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 220,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120.00 04130 0.200 0.250 0.300
Copper, brass, bronze, red brass : ! ! ! :
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 130,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Duroplaste Duroplast 110,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 35,00 0,080 0,130 0,180 0,270
S
Titan Titanium 40,00 0,070 0,150 0,200 0,300
E.36361
VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills
|'-\_ R ELRZ <65
SPEZIAL | | [ 2 ]
SPECIAL Vo=
90° N Q I—IH( HRC

- : - PBIvV K N s H

T i ® 6 ¢ 6 0 ( O

Preise siehe Preisliste Seite 8 Price List page 8

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
32 3,0

E.3636.1.0300 3 8

E.3636.1.0400 4 10 40 4,0

E.3636.1.0500 5 13 50 50

E.3636.1.0600 6 13 50 6,0

E.3636.1.0800 8 16 83 8,0

E.3636.1.1000 10 20 72 10,0
E.3636.1.1200 12 24 73 12,0
E.3636.1.1400 14 26 75 14,0
E.3636.1.1600 16 28 82 18,0
E.3636.1.2000 20 35 104 20,0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

N — 0 fomny ]

f /U
material description
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-12.00 14.00-16.00 20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stéhle General steels <700 N/mm?® 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 80,00 0,080 0,140 0,250 0,330 0,400
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?® 60,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320

Verglitungstéhle

B Termpering steel <B50N/mm? 60,00 0,075 0,130 0,230 0,300 0,360
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 50,00 0,065 0,120 0,200 0,270 0,320
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 40,00 0,060 0,100 0,180 0,250 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 40,00 0,060 0,700 0,180 0,250 0,300
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 50,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
M Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels >700N/mme 40,00 0,070 0,140 0,200 0,300 0,350
Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,110 0,200 0,330 0,420 0,480
K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,090 0,150 0,300 0,400 0,450
Gusseisen mit Kugelgraphit 85,00 0,090 04150 0,300 0,400 0,450
Nodular cast iron g H g ) 3 ,
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
(20, WIS (EIEe e Res 120,00 0130 0,200 0,250 0,300 0,400
Copper, brass, bronze, red brass ! ! ! ! ! !
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 140,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
Duroplaste Duroplast 120,00 0,130 0,200 0,250 0,300 0,400
5 Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 40,00 0,060 0,130 0,180 0,270 0,320
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200 0,300 0,350
gehartete Stdhle
Hardened steels 45-55 HRC 45,00 0,060 0,130 0,180 0,270 0,320
gehéartete Stahle
H Hardened stesls 55-60 HRC 40,00 0,080 0,130 0,180 0,270 0,320
gehartete Stahle 35,00 0,060 04130 04180 0,270 0,320

Hardened steels 60-65 HRC

VHM-NC-Anbohrer lang
Solid carbide NC-center drills, long

VHM||} #a | \/ NO COKTWG
90°

~
—
[
L
&

-dz.

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
100 3,0

E.3634.0.0300 3 15

E.3634.0.0400 4 15 100 4,0
E.3634.0.0500 5 20 100 50
E.3634.0.0600 6 20 100 6,0
E.3634.0.0800 8 25 100 8,0
E.3634.01000 10 25 104 10,0
E.3634.0.1200 12 25 120 12,0
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Bohrer VHM @

Solid carbide drills 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

material description m/min
3.00-4.00 . 8.00-12.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 80,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 60,00 0,080 0,140 0,250
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 50,00 0,065 0,120 0,200

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <850N/mm? e o7t okl OlzEe
Verglitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 40,00 0.085 0120 0.200
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? E= Qe 0}l LHE
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 3500 0,080 0.100 0,180
Rost und saurebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? Ao o ik =T
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0,070 0140 0.200
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,110 0,200 0,330
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,090 0,150 0,300
Gusseisen mit Kugelgraphit 80.00 0.090 0150 0.300
Nodular cast iron ’ ’ ’ ’
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0130 0200 0.250
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si e it Oz DjzEe
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 140,00 0130 0,200 0,250
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass 105,00 0,130 0,200 0,250
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,130 0,200 0,250
Duroplaste Duroplast 100,00 0,130 0,200 0,250
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 30,00 0,060 0,130 0,180
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200

E.3633.0

VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills

VHM| [} na | v NO COATING
120°

(R

T T ® 6 ¢« 0 0 (
s 9
A L Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9
- 2 -
kelnummer d1 h6
Article-No.
E.3633.0.0300 3 8 32 3,0
E.3633.0.0400 4 10 40 4,0
E.3633.0.0500 5 13 50 50
E.3633.0.0600 6 13 50 6,0
E.3633.0.0800 8 18 63 8,0
E.3633.0.1000 10 20 72 10,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h6

Article-No.
E.3633.0.1200 12 24 73 12,0
E.3633.0.1600 16 28 82 16,0

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min e e e @ VHM
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-10.00 12.00-16.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 60,00 0,080 0,140 0,250 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 50,00 0,065 0,120 0,200 0,270
Verglitungstéhle
p Temgpering?steel S B5ON/mm? 50,00 0,075 0,130 0,230 0,300
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 40,00 0,065 0,720 0,200 0,270
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 35,00 0,080 0,100 0,180 0,250
Vergltungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 35,00 0,060 0,100 0,180 0,250
Rost und saurebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? e iz e Oz e
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0070 0140 0.200 0.300
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,110 0,200 0,330 0,420
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,080 0,150 0,300 0,400
Gusseisen mit Kugelgraphit 80,00 0,090 0,150 0,300 0,400
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,130 0,200 0,250 0,300
N Q'L"u‘r‘]’c‘idA’Sgl'lfj’s'e;”a"geS"i 140,00 04130 0,200 0,250 0,300
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 105,00 04130 0,200 0,250 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Duroplaste Duroplast 100,00 0,130 0,200 0,250 0,300
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 30,00 0,060 0,130 0,180 0,270
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200 0,300
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.36371

VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills

]
\

d1
d2

E.36371.0600

E.36371.0800 8
E.36371.1000 10
E.36371.1200 12
E.36371.1600 16

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm?
allg. Stahle General steels <700 N/mm?®
allg. Stahle General steels <850 N/mm?
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?

Verglitungstéhle
P Tempering steel <850N/mm?

Vergltungstéhle
Tempering steel <1000N/mm?

Verglitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm?

Vergltungstéhle
Tempering steel >1400N/mm?

Rost und saurebestéandige Stahle
Stainless steels <700N/mm?

Rost und sdurebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm?

Gusseisen Cast iron <180 HB
K Temperguss Malleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

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

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

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

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

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast
Duroplaste Duroplast

Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys
Titan Titanium

gehartete Stahle

Hardened steels 45-55 HRC

gehartete Stahle

Hardened steels 55-60 HRC

gehartete Stéhle

Hardened steels 60-65 HRC

98

o | ses
VHM| (=] 120° SPecal @LFH( HRC
Al
Ry

PBIv K N s H

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
6 13 50 6,0

16
20
24
28

Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

63
72
73
82

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

8,0
10,0
12,0
16,0

Vo

m/min @ @ .
6.00 8.00-12.00 16.00

110,00 0,170
100,00 0,170
100,00 0,170
80,00 0,140
60,00 0,120
60,00 0,130
50,00 0,120
40,00 0100
40,00 0100
50,00 0140
40,00 0,140
100,00 0,200
90,00 0,150
85,00 0,150
200,00 0,200
200,00 0,200
160,00 0,200
120,00 0,200
140,00 0,200
120,00 0,200
40,00 0,130
35,00 0,150
45,00 0,130
40,00 0,130
35,00 0,130

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,300
0,300
0,300
0,250
0,200

0,230

0,200

0,180

0,180

0,200

0,200

0,330
0,300

0,300

0,250

0,250

0,250

0,250

0,250
0,250
0,180
0,200

0,180

0,180

0,180

0,400
0,400
0,400
0,330
0,270

0,300

0,270

0,250

0,250

0,300

0,300

0,420
0,400

0,400

0,300

0,300

0,300

0,300

0,300
0,300
0,270
0,300

0,270

0,270

0,270



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.3671.0

VHM-NC-Anbohrer
Solid carbide NC-center drills

VHM : HA v NDBCLQ::NG
142°

Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
32 3,0

E.3671.0.0300 3 8

E.3671.0.0400 4 10 40 4,0
E.3671.0.0500 5 13 50 50
E.3671.0.0600 6 13 50 6,0
E.3671.0.0800 8 16 63 8,0
E.3671.01000 10 20 72 10,0
E.3671.01200 12 24 73 12,0

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

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

material description m/min @ @ p
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-12.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,120 0,170 0,300
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 60,00 0,080 0,140 0,250
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 50,00 0,065 0,120 0,200
Vergiitungstéhle
P Tempering steel <B50N/mm? gl w7 =y o2zl
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 4000 0,085 0120 0,200
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 25,00 g.gen wilolo 0180
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 3500 0,060 0,100 0,180
Rost und saurebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? “nje O oL Q=0T
Rost und sdurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0,070 0140 0.200
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,110 0,200 0,330
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,090 0,150 0,300
Gusseisen ml_t Kugelgraphit 80,00 0,090 0450 0,300
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <% Si 200,00 0,130 0,200 0,250
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si e o euy O}z
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 140,00 0,130 0,200 0,250
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 105,00 0130 0,200 0,250
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,130 0,200 0,250
Duroplaste Duroplast 100,00 0,130 0,200 0,250
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 30,00 0,060 0,130 0,180
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

VHM-Pilotzentrierbohrer fiir Hochleistungsbohrer ab 8xd
Solid carbide pilot center drills for high performance drills from 8xd

VHM 'aaj v SPEZIAL
142¢ | [SPECIAL

(R) |y e

& | =HA

- u - PBIv K N s H

d1
¥
d2

Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

Artikelnummer d1 h6
Article-No.
3* 8 32 3,0

E.3652.1.0300

E.3652.1.0400 4* 10 40 4,0
E.3652.1.0500 5% 13 50 50
E.3652.1.0600 6 13 50 6,0
E.3652.1.0800 8 23 63 8,0
E.3652.1.1000 10 20 72 10,0
E.36521.1200 12 24 73 12,0
E.3652.11600 16 26 82 16,0

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

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

Materialbezeichnung
material description

. 5.00-6.00 8.00-10.00 12.00-16.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,300 0,400
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,080 0,140 0,250 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 60,00 0,085 0,120 0,200 0,270

Vergiitungstéhle

[s] Tempering|steel <B50N/mm= 60,00 0,075 0,130 0,230 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 50,00 0.085 0120 0.200 0270
Vergltungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 0o OjoED oo OiiE2 D0
Vergtitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 40,00 0,060 0,100 0.180 0.250
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Y Stainless steels <700N/mm? e a7 e 0lz0e iEie
Rost und sé@urebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 40,00 0070 0140 0.200 0.300
Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,110 0,200 0,330 0,420
K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,080 0,150 0,300 0,400
Busseisen mit Kugelgraphit 85,00 0,090 04150 0,300 0,400
Nodular cast iron
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve f mm/U

material description m/min e e e e
3.00-4.00 5.00-6.00 8.00-10.00 12.00-16.00

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 200,00 0,130 0,200 0,250 0,300
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0430 0,200 0,250 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 140,00 0,130 0,200 0,250 0,300
Duroplaste Duroplast 120,00 0,130 0,200 0,250 0,300

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 40,00 0,080 0,130 0,180 0,270
Titan Titanium 35,00 0,070 0,150 0,200 0,300
gehartete Stdhle
Hardened steels 45-55 HRC 45,00 0.080 0130 0180 0270
gehartete Stéhle

"' Hardened steels 55-60 HRC +1200) clesy cliee CLEe o0
gehartete Stéhle 35,00 0,060 0130 0,180 0,270

Hardened steels 60-65 HRC

E.3638.0

VHM-Zentrierbohrer 60°
Solid carbide center drills 60°

; \\/w v | [FORM we | [TYP
VHM [ HA 120° NO COATING A CR) .ﬂﬂ’r N

Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9 82

Artikelnummer d1h10
Article-No.

E.3638.0.0050 0,50 0,80 3,24 31,5 3,15
E.3638.0.0080 0,80 55 110 3,37 31,5 3,15
E.3638.0.0100 1,00 8,0 1,30 3,45 315 315
E.3638.0.0125 1,256 6,0 1,60 3,60 315 315
E.3638.0.0160 1,60 7.5 2,00 4,54 35,56 4,00
E.3638.0.0200 2,00 9,5 2,50 5,68 40,0 5,00
E.3638.0.0250 2,50 12,0 3,10 nm 45,0 6,30
E.3638.0.0315 3,15 15,0 3,90 9,01 50,0 8,00
E.3638.0.0400 4,00 18,0 5,00 11,35 56,0 10,00
E.3638.0.0500 5,00 23,5 6,30 14,24 63,0 12,60
E.3638.0.0630 6,30 30,0 8,00 18,22 710 16,00
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min
|

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 80,00 0,020 0,030 0,080 0,100 0,130 0,200
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 80,00 0,020 0,030 0,080 0,100 0,130 0,200
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150

Vergiitungstéhle

] T a————— NG 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
Verglitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,080 0,080 0,100 0,150
Rost und sdurebestéandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 30,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
M Rost und sa@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 25,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
Gusseisen Cast iron <180 HB 70,00 0,020 0,040 0,070 0,080 0,130 0,180
K Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,010 0,020 0,060 0,080 0,700 0,150
el iuieslae Rl 70,00 0,010 0,020 0,060 0,080 0,100 0,150
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 100,00 0010 0,010 0010 0,010 0,020 0,060
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 45,00 0,050 0,050 0,050 0,050 0,075 0,140
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 25,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070
Titan Titanium 50,00 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,070

E.3694.

VHM-Mikro-Zentrierbohrer 118°
Solid carbide micro center drills 118°

i ‘ \ LT3 s TYP KURZ
VHM (_HA | l\lé' NO COATING N CR)LrH’r UNI

;:Iéitj 4 e 0 0 (o

Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

Artikelnummer d1js10
Article-No.
0,1 38 3,0

E.3694.0.0010 1,70 1.8 0,07 0,35 0,6

E.3694.0.0030 0,3 2,25 2,7 0,21 0,60 09 38 3,0
E.3694.0.0050 0,5 2,75 4,5 0,35 1,00 15 38 3,0
E.3694.0.0080 0,8 3,60 7.2 0,56 1,60 2,4 38 3,0
E.3694.0.0100 1,0 5,00 0,70 2,00 38 3,0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

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 fmm
material description m/min e @
010-0.80 1.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 70,00 0,010 0,030
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 70,00 0,010 0,030
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 70,00 0,010 0,030
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 50,00 0,010 0,030
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 35,00 0,010 0,030

P Vergiitungstéhle 70,00 0.010 0.030
Tempering steel <B50N/mm? : : ’
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 50,00 0,010 0.030
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? ety Q1Y ikl
Rost und sdurebestandige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? 50,00 0010 0,030
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? B2y ol ok
Gusseisen Cast iron <180 HB 70,00 0,010 0,030

K Temperguss Malleable cast iron 50,00 0,010 0,030
Gusseisen ml.t Kugelgraphit 50,00 0,010 0,030
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si =0l Zult joEE
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 140,00 0010 0.030
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys >12% Si oo g QjEe
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass 120,00 0010 0.030
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,010 0,030
Duroplaste Duroplast 90,00 0,010 0,030

E.3686:1

VHM-Mehrfasenstufenbohrer 140° fiir Gewindebohrer
Solid carbide subland twist drills 140° for taps

@ UNI KIP

VHM | [/ wa ) \/90- SPEZIAL

140° SPECIAL .
PBIM KN s H - : 1
e 0o (00 ( (¢ _[ i
Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9 L u A

E.3686.1.0250

Artikelnummer fur Gewinde d1h7 d2 h6
Article-No. for thread
M3 25 16 8,8 66 6,0

E.3686.1.0330 M4 3,3 18 1.4 66 6,0
E.3686.1.0420 M5 4,2 22 13,8 67 6,0
E.3686.1.0500 M6 50 27 16,5 80 8,0
E.3686.1.0680 M8 6,8 35 21,0 80 10,0
E.3686.1.0850 M10 8,5 42 25,5 100 12,0
E.3686.11020 M12 10,2 49 30,0 100 14,0
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

2.50 3.30-5.00 6.8 50
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 80,00 0,070 0,700 0,150 0,210
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 75,00 0,070 0,100 0,150 0,210
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 70,00 0,060 0,080 0,120 0,170
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,060 0,090 0,120 0,170
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150

Vergiitungstéhle

] T siee] <EEER e 70,00 0,060 0,090 0,120 0,170
Vergiitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 65,00 0,060 0,090 0,120 0170
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150
Rost und sdurebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? oo oz Do Zley e
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 25,00 0050 0,080 oMo 0150
Gusseisen Cast iron <180 HB 80,00 0,070 0,700 0,150 0,210
K Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,060 0,090 0,720 0,170
Ceesenueaslotsehit 65,00 0,060 0,090 0120 0170
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,070 0,100 0,150 0,210
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,070 0,100 0,150 0,210
N :t‘u‘;';dA‘tL;:[gfs'e:1“2"u§’es’,‘i 120,00 0,070 0,100 0,150 0,210
- 0
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,070 000 0150 0,210
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 60,00 0,070 0,700 0,150 0,210
GFK/CFK GFK/CFK 35,00 0,070 0,100 0,150 0,210
Titan Titanium 40,00 0,050 0,080 0,110 0,150
gehartete Stéhle 25,00 0,050 0,080 0110 0,150

Hardened steels 45-55 HRC

E.36891

VHM-Stufenbohrer 140° fiir Gewindeformer
Solid carbide step drills 140° for forming taps

o
VHMI [l s ) \/ SPEZIAL | | /~
' 140°

SPECIAL

./.

— e —

) @ UNI

TYP

N
- "_ '_ PBIvV K N s H

g { ] Lo ® @ ¢ 6 0 ( (

- L - Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

Artikelnummer fir Gewinde d1h8 14 ohne Spitze 1
Article-No. for thread without center
M3 66 6,0

E.3689.1.M03 2,80 12,0 20

E.3689.1.M04 M4 3,70 14,0 22 66 6,0
E.3689.1.M05 M5 4,65 20,0 28 66 6,0
E.3689.1.M06 M6 5,55 24,0 35 80 8,0
E.3689.1.M08 M8 7,45 30,0 46 89 10,0
E.3689.1.M10 M10 9,30 40,0 57 102 12,0
E.3689.1.M12 M12 11,20 45,0 63 107 14,0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

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 Vo

material description m/min @
2.8 4.65-5.55 .30 M.

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 80,00 0,070 0,700 0,150 0,210
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 75,00 0,070 0,700 0,150 0,210
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 70,00 0,060 0,090 0,720 0,170
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,060 0,080 0,120 0,170
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150
Verglitungstéahle
p Tem%eringsmel S B5ON/mm? 70,00 0,080 0,090 0,120 0,170
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 65,00 0,060 0,090 0,120 0,170
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150
Vergltungstéahle
Tempering steel >1400N/mm? 45,00 0,050 0,080 0,110 0,150
Rost und saurebestandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? e OloiEY oD L=y iz
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 25,00 0.050 0.080 omo 0150
Gusseisen Cast iron <180 HB 80,00 0,070 0,100 0,150 0,210
K Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,080 0,080 0,120 0170
Busseisen mit Kugelgraphit 65,00 0,060 0,090 0120 0170
Nodular cast iron
ﬁﬁ'uﬂ'&dA’E.L;ka;TEi)gSi" 200,00 0,070 04100 0150 0210
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,070 0,100 0,150 0,210
N {A"L"qu']’c‘idA’Ef';l'l':ygs'3:1”2’,‘.,‘;“35"i 120,00 0,070 0,100 0,150 0,210
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,070 0100 0150 0,210
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 60,00 0,070 0,700 0,150 0,210
GFK/CFK GFK/CFK 35,00 0,070 0,500 0,150 0,210
Titan Titanium 40,00 0,050 0,080 0,110 0,150
FEEDED SElE 25,00 0,050 0,080 0110 050

Hardened steels 45-55 HRC
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

VHM-Spiralbohrer
Solid carbide twist drills

) ) s DIN KURZ
i VHM [ HA 1\1/3“ NO COATING| | 1297 ® LHH’r

B " o P M K N S H

T, { ]% e ( ¢ ¢ o

' Preise siehe Preisliste Seite 9 Price List page 9

Artikelnummer d1
Article-No.

E.3605.0.0050 0,50 5 22 0,50
E.3605.0.0055 0,55 5 22 0,55
E.3605.0.0060 0,60 5 22 0,60
E.3605.0.0070 0,70 5] 24 0,70
E.3605.0.0075 0,75 5] 24 0,75
E.3605.0.0080 0,80 [S] 24 0,80
E.3605.0.0085 0,85 5] 24 0,85
E.3605.0.0090 0,80 7 26 0,90
E.3605.0.0095 0,95 7 26 0,95
E.3605.0.0100 1,00 7 26 1,00
E.3605.0.0110 1,10 8 28 1,10
E.3605.0.0115 1,15 8 28 115
E.3605.0.0120 1,20 9 30 1,20
E.3605.0.0125 1,25 9 30 1,25
E.3605.0.0130 1,30 9 30 1,30
E.3605.0.0135 1,35 10 32 1,35
E.3605.0.0140 1,40 10 32 1,40
E.3605.0.0145 1,45 10 32 1,45
E.3605.0.0150 1,50 10 32 1,50
E.3605.0.0155 1,55 (i 34 1,65
E.3605.0.0160 1,60 (i 34 1,60
E.3605.0.0165 1,65 (i 34 1,65
E.3605.0.0170 1,70 " 34 1,70
E.3605.0.0175 1,75 12 36 1,75
E.3605.0.0180 1,80 12 36 1,80
E.3605.0.0185 1,85 12 36 1,85
E.3605.0.0190 1,90 12 36 1,90
E.3605.0.0195 1,95 13 38 1,95
E.3605.0.0200 2,00 13 38 2,00
E.3605.0.0205 2,05 13 38 2,05
E.3605.0.0210 2,10 13 38 2,10
E.3605.0.0215 2,15 14 40 2,15
E.3605.0.0220 2,20 14 40 2,20
E.3605.0.0225 2,25 14 40 2,25
E.3605.0.0230 2,30 14 40 2,30
E.3605.0.0235 2,35 14 43 2,35
E.3605.0.0240 2,40 15 43 2,40
T it o it oege. T
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
43

E.3605.0.0245 2,45 15 2,45
E.3605.0.0250 2,50 15 43 2,50
E.3605.0.0255 2,55 15 43 2,55
E.3605.0.0260 2,60 15 43 2,60
E.3605.0.0265 2,65 15 43 2,65
E.3605.0.0270 2,70 17 46 2,70
E.3605.0.0275 2,75 17 46 2,75
E.3605.0.0280 2,80 17 46 2,80
E.3605.0.0285 2,85 17 46 2,85
E.3605.0.0290 2,90 17 46 2,90
E.3605.0.0300 3,00 17 46 3,00
E.3605.0.0305 3,05 19 49 3,05
E.3605.0.0310 3,10 19 49 3,10
E.3605.0.0315 3,15 19 49 315
E.3605.0.0320 3,20 19 49 3,20
E.3605.0.0325 3,25 19 49 3,25
E.3605.0.0330 3,30 19 49 3,30
E.3605.0.0335 3,35 19 52 3,35
E.3605.0.0340 3,40 21 52 3,40
E.3605.0.0345 3,45 21 52 3,45
E.3605.0.0350 3,50 21 52 3,50
E.3605.0.0355 3,55 21 52 3,55
E.3605.0.0360 3,60 21 52 3,60
E.3605.0.0365 3,65 21 52 3,65
E.3605.0.0370 3,70 21 52 3,70
E.3605.0.0375 3,75 21 52 3,75
E.3605.0.0380 3,80 23 55 3,80
E.3605.0.0385 3,85 23 55 3,85
E.3605.0.0390 3,90 23 55 3,90
E.3605.0.0395 3,95 23 55 3,85
E.3605.0.0400 4,00 23 55 4,00
E.3605.0.0405 4,05 23 55 4,05
E.3605.0.0410 4,10 23 55 4,10
E.3605.0.0415 4,15 23 55 4,15
E.3605.0.0420 4,20 23 55 4,20
E.3605.0.0425 4,25 23 55 4,25
E.3605.0.0430 4,30 25 58 4,30
E.3605.0.0440 4,40 25 58 4,40
E.3605.0.0450 4,50 25 58 4,50
E.3605.0.0460 4,60 25 58 4,60
E.3605.0.0465 4,65 25 58 4,65
E.3605.0.0470 4,70 25 58 4,70
E.3605.0.0480 4,80 27 62 4,80
E.3605.0.0490 4,90 27 62 4,90
E.3605.0.0500 5,00 27 62 5,00
E.3605.0.0510 5,10 27 62 510
E.3605.0.0520 5,20 27 62 5,20
E.3605.0.0530 5,30 27 62 5,30
P ot n i aege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer
Article-No.

E.3605.0.0540
E.3605.0.0550
E.3605.0.0560
E.3605.0.0570
E.3605.0.0580
E.3605.0.0590
E.3605.0.0600
E.3605.0.0610
E.3605.0.0620
E.3605.0.0630
E.3605.0.0640
E.3605.0.0650
E.3605.0.0660
E.3605.0.0670
E.3605.0.0680
E.3605.0.0690
E.3605.0.0700
E.3605.0.0710
E.3605.0.0720
E.3605.0.0730
E.3605.0.0740
E.3605.0.0750
E.3605.0.0760
E.3605.0.0770
E.3605.0.0780
E.3605.0.0790
E.3605.0.0800
E.3605.0.0810
E.3605.0.0820
E.3605.0.0830
E.3605.0.0840
E.3605.0.0850
E.3605.0.0860
E.3605.0.0870
E.3605.0.0880
E.3605.0.0890
E.3605.0.0900
E.3605.0.0910
E.3605.0.0920
E.3605.0.0930
E.3605.0.0940
E.3605.0.0950
E.3605.0.0960
E.3605.0.0970
E.3605.0.0980
E.3605.0.0990
E.3605.0.1000

E.3605.0.1010

108

5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
8,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90

10,00
10,10

66

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

29 5,40
29 66 5,50
29 66 5,60
29 66 5,70
29 66 5,80
29 66 5,90
29 66 8,00
32 70 810
32 70 8,20
32 70 8,30
32 70 8,40
32 70 8,50
32 70 8,60
32 70 8,70
35 74 8,80
35 74 8,90
35 74 7,00
35 74 7.0
35 74 7,20
35 74 7,30
35 74 7,40
35 74 7,50
38 79 7,60
38 79 7,70
38 79 7,80
38 79 7,90
38 79 8,00
38 79 810
38 79 8,20
38 79 8,30
38 79 8,40
38 79 8,50
4 84 8,60
41 84 8,70
4 84 8,80
41 84 8,90
41 84 9,00
4 84 9,10
41 84 9,20
4 84 9,30
4 84 9,40
41 84 9,50
44 89 9,60
44 89 9,70
44 89 9,80
44 89 9,90
44 89 10,00
44 89 10,10

www.nachreiner-werkzeuge.de

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
89

E.3605.0.1020 10,20 44 10,20
E.3605.0.1030 10,30 44 89 10,30
E.3605.0.1050 10,50 44 89 10,50
E.3605.0.1080 10,80 48 95 10,80
E.3605.0.1100 11,00 48 95 11,00
E.3605.0.1120 11,20 48 95 11,20
E.3605.0.1150 11,50 48 95 11,50
E.3605.0.1200 12,00 52 102 12,00

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

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

Materialbezeichnung Vc fmm/U
0.50-1.95 2.00-3.95 4.00-5.90 6.00-7.90 8.00-9.90 | 10.00-12.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 70,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 70,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 60,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 50,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 40,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210

Vergiitungstéhle

[s] Tempering steel <B50N/mm? 60,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
Vergiitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 50,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
Verglitungstahle
Tempering steel <14DON/mm? 40,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 30,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,180 0,210
Rost und sé@urebestéandige Stahle

y Stainless steels <700N/mm? 30,00 0,030 0,060 0,500 0,120 0,130 0,150
Rost und sdurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 20,00 0,030 0,060 0,100 0,120 0,130 0,150
Gusseisen Cast iron <180 HB 80,00 0,060 0,080 0,120 0,150 0,160 0,180

K Temperguss Malleable cast iron 75,00 0,060 0,080 0,120 0,150 0,760 0,180
Gusseisen mit Kugelgraphit 70,00 0,060 0,080 04120 04150 0,160 04180
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 180,00 0,080 0,700 0,150 0,200 0,240 0,280
AL- und AL-Legierungen

| AL und AL-alloys <12% Si 170,00 0,080 0,100 0,150 0,200 0,240 0,280
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,080 0,700 0,150 0,200 0,240 0,280
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 150,00 0,080 0,100 04150 0,200 0,240 0,280

Copper, brass, bronze, red brass
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.3606.1

VHM-Bohrsenker
Solid carbide counterbore twist drills

LANG N l\
§ ) seeziaL | | DIN 3)
VHM ||/ s 55/0 SPECIAL | | 1897 @ '/\3\,

PBIv K N s H

G(T\ | o0 ( 0 0 (

" A Preise siehe Preisliste Seite 10 Price List page 10

Artikelnummer Gewindebohrer Gewindeformer 1
Article-No. taps forming taps
16 486

E.3606.1.0300 3,0

E.3606.1.0330 3,3 M4 M 3,5x0,5 18 49
E.3606.1.0400 4,0 M4,5x0,5 22 55
E.3606.1.0430 4,3 M 4,5x0,5 24 58
E.3606.1.0500 5,0 MB /M 5,5x0,5 26 62
E.3606.1.0600 6,0 M7 28 66
E.3606.1.0650 6,5 31 70
E.3606.1.0680 6,8 M8 M7x0,5 34 74
E.3606.1.0800 8,0 M9 x1 37 79
E.3606.1.0850 8,56 M10 37 79
E.3606.1.1000 10,0 M1 x1 43 89
E.3606.1.1200 12,0 M14 51 102

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

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

Mater‘ialbezeirl:hr?ung fmm/U
material description e e e @ e @
3.00-3.30 4.,00-5.00 6.00-6.80 8.00-8.50 10.00 12.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 100,00 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 90,00 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 75,00 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070

= allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 35,00 0,025 0,030 0,035 0,040 0,050 0,060
¥:r:1%l;i?r?§:§:glli850N o 75,00 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080 0070
¥:;%:i?:gg:§::|'i1000,\l Jem? 65,00 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080 0,070
‘T’:;%‘é‘;tl':;:::;'; 400N/ mim? 35,00 0,025 0,030 0,035 0,040 0,050 0,080
Rost und sdurebesténdige Stahle 1 o
Stainless steels <700N/mm? 35,00 0,016 0,020 0,035 0,050 0,065 0,080
g;’;ﬁlzg: :f:;:'i’;%g',{"’,‘g;ﬁ“h'e 30,00 0,016 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,044 0,050 0,080 0,070 0,085 0,100

K Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,044 0,050 0,060 0,070 0,085 0,700
ﬁl;:ﬁ?;igs?ﬁ« ;(:ge'graphit 70,00 0,044 0,050 0,080 0,070 0,085 0,100

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Ve fmm/U

material description m/min e @ e @ e @
3.00-3.30 4.00-5.00 6.00-6.80 8.00-8.50 10.00 12.00

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 150,00 0,053 0,060 0,080 0,700 0,120 0,140
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 130,00 0,053 0,060 0,080 0,700 0,120 0,140
AL- und AL-Legierungen
A ALund AL-alloys >12% Si 80,00 0,033 0,040 0,050 0,080 0,075 0,090
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 80,00 0,053 0,080 0,080 0100 0120 0150
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 100,00 0,036 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
Duroplaste Duroplast 100,00 0,053 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
GFK/CFK GFK/CFK 80,00 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
S Titan Titanium 40,00 0,015 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080
E.3607.0

VHM-Spiralbohrer
Solid carbide twist drills

] 1 BLANK DlN e
VHM (_HA | 1\1/8“ NO COATING 338 ® )

PBIM KN s H ‘ .

Preise siehe Preisliste Seite 10 Price List page 10

Artikelnummer
Article-No.
7 22

E.3607.0.0050 0,5

E.3607.0.0060 0,6 8 24
E.3607.0.0070 0,7 10 28
E.3607.0.0080 0,8 " 30
E.3607.0.0090 0,9 12 32
E.3607.0.0100 1,0 13 34
E.3607.0.0110 11 15 36
E.3607.0.0120 1,2 17 38
E.3607.0.0130 1,3 17 38
E.3607.0.0140 1,4 19 40
E.3607.0.0150 1,5 19 40
E.3607.0.0160 1,6 21 43
E.3607.0.0170 1,7 21 43
E.3607.0.0180 1,8 23 46
E.3607.0.0180 1,9 23 46
E.3607.0.0200 2,0 25 49
E.3607.0.0210 2,1 25 49
E.3607.0.0220 2,2 28 53
E.3607.0.0230 2,3 28 53
E.3607.0.0240 24 31 57
E.3607.0.0250 2,5 31 57
E.3607.0.0260 2,6 31 57
E.3607.0.0270 2,7 34 61
E.3607.0.0280 2,8 34 61
E.3607.0.0290 2,9 34 61

P ot o i oege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer
Article-No.

E.3607.0.0300
E.3607.0.0310

E.3607.0.0320
E.3607.0.0330
E.3607.0.0340
E.3607.0.0350
E.3607.0.0360
E.3607.0.0370
E.3607.0.0380
E.3607.0.0390
E.3607.0.0400
E.3607.0.0410

E.3607.0.0420
E.3607.0.0430
E.3607.0.0440
E.3607.0.0450
E.3607.0.0460
E.3607.0.0470
E.3607.0.0480
E.3607.0.0490
E.3607.0.0500
E.3607.0.0510

E.3607.0.0520
E.3607.0.0530
E.3607.0.0540
E.3607.0.0550
E.3607.0.0560
E.3607.0.0570
E.3607.0.0580
E.3607.0.0590
E.3607.0.0600
E.3607.0.0610

E.3607.0.0620
E.3607.0.0630
E.3607.0.0640
E.3607.0.0650
E.3607.0.0660
E.3607.0.0670
E.3607.0.0680
E.3607.0.0690
E.3607.0.0700
E.3607.0.0710

E.3607.0.0720
E.3607.0.0730
E.3607.0.0740
E.3607.0.0750
E.3607.0.0760
E.3607.0.0770

112

3,0
31
3,2
33
34
35
36
3,7
38
3,9
4,0
4,
4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
47
4.8
49
5,0
5,1
5.2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6.3
64
65
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
741
7,2
7.3
7.4
7,5
7,6
7.7

37
37
37
40
40
40
40
a4
44
a4
44
44
48
48
48
48
48
53
53
53
53
53
53
58
58
58
58
58
58
58
84
B4
B4
B4
B4
B84
B4
70
70
70
70
70
70
70
70
76
76

www.nachreiner-werkzeuge.de

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

65
B85
65
70
70
70
70
75
75
75
75
75
80
80
80
80
80
86
86
86
86
86
86
93
93
93
93
93
93
93
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page

34 61

7



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
76 17

E.3607.0.0780 7.8

E.3607.0.0790 79 76 17
E.3607.0.0800 8,0 76 17
E.3607.0.0850 8,5 76 17
E.3607.0.0900 9,0 82 125
E.3607.0.0950 9,5 82 125
E.3607.01000 10,0 88 133
E.3607.01020 10,2 88 133
E.3607.01050 10,5 88 133
E.3607.01100 1,0 95 142
E.3607.01150 1,5 95 142
E.3607.01200 12,0 102 151

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

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

Mater‘ialbezeir‘:hr.lung Vc. fmm/U
material description m/min p P e P @
0.50-1.80 2.00-3.90 4.00-5.90 6.00-7.90 8.00-9.50 | 10.00-12.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 70,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 70,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 60,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 50,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 40,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
P o el B50N/mm® 60,00 0030 0,080 0120 0,150 0160 0,210
Verglitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 50,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 40,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,180 0,210
Vergiitungstahle
Tempering steel >1400N/mm? 30,00 0,030 0,080 0,120 0,150 0,160 0,210
Rost und sdurebestéandige Stahle
y Stainless steels <700N/mm? 30,00 0,030 0,060 0,500 0,120 0,130 0,150
Rost und sdurebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 20,00 0,030 0,060 0,500 0,120 0,130 0,150
Gusseisen Cast iron <180 HB 80,00 0,060 0,080 0,120 0,150 0,160 0,180
K Temperguss Malleable cast iron 75,00 0,060 0,080 0,120 0,150 0,160 0,180
S DL AL el 70,00 0,060 0,080 0120 0,150 0,160 0,180
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 180,00 0,080 0,700 0,150 0,200 0,240 0,280
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 170,00 0,080 0,700 0,150 0,200 0,240 0,280
. AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,080 0,700 0,150 0,200 0,240 0,280
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 150,00 0,080 04100 0450 0,200 0,240 0,280

Copper, brass, bronze, red brass
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E.3601.0

VHM-Kleinstbohrer
Solid carbide micro drills

VHM : HA v NDBCLQ:::NG
118°

td)

Rl

‘ PBIv K N s H

1 e ¢ & C 0 ¢«

d2

n 1 Preise siehe Preisliste Seite 11 Price List page 11

Artikelnummer
Article-No.
30 1,0

E.3601.0.0020 0,20 2,0

E.3601.0.0023 0,23 2,0 30 1,0
E.3601.0.0025 0,25 2,0 30 1,0
E.3601.0.0030 0,30 2,5 30 1,0
E.3601.0.0035 0,35 4,0 30 1,0
E.3601.0.0040 0,40 4,0 30 1,0
E.3601.0.0042 0,42 4,0 30 1,0
E.3601.0.0045 0,45 8,0 30 1,0
E.3601.0.0050 0,50 6,0 30 1,0
E.3601.0.0057 0,57 8,0 30 1,0
E.3601.0.0058 0,58 6,0 30 1,0
E.3601.0.0060 0,60 6,0 30 1,0
E.3601.0.0065 0,65 7.0 30 1,0
E.3601.0.0070 0,70 7,0 30 1,0
E.3601.0.0072 0,72 7.0 30 1,0
E.3601.0.0075 0,75 8,0 30 1,0
E.3601.0.0076 0,76 8,0 30 1,0
E.3601.0.0080 0,80 8,0 30 15
E.3601.0.0082 0,82 8,0 30 1,5
E.3601.0.0085 0,85 8,0 30 15
E.3601.0.0080 0,80 8,0 30 15
E.3601.0.0085 0,95 10,0 30 15
E.3601.0.0100 1,00 10,0 30 1.5
E.3601.0.0105 1,05 10,0 30 1,5
E.3601.0.0110 1,10 10,0 30 1.5
E.3601.0.0115 1,15 12,0 30 1,5
E.3601.0.0120 1,20 12,0 30 15
E.3601.0.0123 1,23 12,0 30 1,5
E.3601.0.0125 1,25 12,0 30 15
E.3601.0.0130 1,30 12,0 30 1,5
E.3601.0.0132 1,32 12,0 30 15
E.3601.0.0142 1,42 12,0 30 1,5
E.3601.0.0145 1,45 12,0 30 15
E.3601.0.0150 1,50 12,0 30 2,0
E.3601.0.0155 1,55 12,0 30 2,0
E.3601.0.0160 1,60 12,0 30 2,0
E.3601.0.0165 1,65 12,0 30 2,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
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spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h6
Article-No.

E.3601.0.0167 1,67 12,0 30 2,0
E.3601.0.0169 1,69 12,0 30 2,0
E.3601.0.0170 1,70 12,0 30 2,0
E.3601.0.0175 1,75 12,0 30 2,0
E.3601.0.0180 1,80 12,0 30 2,0
E.3601.0.0185 1,85 12,0 30 2,0
E.3601.0.0190 1,90 12,0 30 2,0
E.3601.0.0195 1,95 12,0 30 2,0
E.3601.0.0200 2,00 12,0 30 2,5

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

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

material description m/min @ @
0.20-0.95 1.00-1.95

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 95,00 0,003 0,015 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 85,00 0,003 0,015 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 70,00 0,003 0,015 0,020
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 60,00 0,003 0,015 0,020
= allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 40,00 0,003 0,015 0,020
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 7aj Qoo O QR
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 60,00 0,003 0,015 0,020
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? “lojoe O Ot =y
Rost und sé@urebesténdige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? 30,00 0,003 0010 0015
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? B DoE Ojgile Dt
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,008 0,030 0,035
K Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,008 0,030 0,035
ﬁ‘;;ﬁf;iggﬁg:gmgmphn 70,00 0,008 0,030 0,035
AL- und AL-Legierungen
AL o AL-auoygs <6%93i 120,00 0,010 0,040 0,050
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 100,00 0010 0,040 0,050
AL- und AL-Legierungen
N ALund AL-alloys >12% Si e Zuly o Oz
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass 6000 0,010 0,030 0,040
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 80,00 0,010 0,030 0,035
Duroplaste Duroplast 80,00 0,010 0,030 0,035
GFK/CFK GFK/CFK 70,00 0,030 0,060 0,080
S Titan Titanium 25,00 0,050 0,010 0,015
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E.3673.0

VHM-Mikrobohrer 0,01 mm steigend
Solid carbide micro drills rising in steps of 0,01 mm

VHM : HA v NDBCLQ:::NG
130°

% *=118°

HSC

RS

d2

. n 1 PBIv K N s H

L 2 | Preise siehe Preisliste Seite 11 Price List page 11

Artikelnummer d1 h5
Article-No.

E.3673.0.0010 0,10% 0,60 30 10
E.3673.0.0011-0014 0,11 - 0,14* 0,60-0,80 30 10
E.3673.0.0015 0,15% 0,80 30 10
E.3673.0.0016-0019 0,16 - 0,19* 1,00 30 10
E.3673.0.0020 0,20* 1,00 30 10
E.3673.0.0021-0024 0,21 - 0,24* 1,00 30 10
E.3673.0.0025 0,25% 1,00 30 10
E.3673.0.0026-0029 0,26 - 0,29 1,00 30 10
E.3673.0.0030 0,30 1,50 1,70 38 3,0
E.3673.0.0031-0034 0,31-0,34 1,50 1,70 38 3,0
E.3673.0.0035 0,35 1,50 1,70 38 3,0
E.3673.0.0036-0039 0,36 - 0,39 1,50 1,70 38 3,0
E.3673.0.0040 0,40 2,00 2,20 38 3,0
E.3673.0.0041-0044 0,41-0,44 2,00 2,20 38 3,0
E.3673.0.0045 0,45 3,50 3,90 38 3,0
E.3673.0.0046-0049 0,46 - 0,49 3,50 - 4,00 3,90 - 4,40 38 3,0
E.3673.0.0050 0,50 4,00 4,40 38 3,0
E.3673.0.0051-0054 0,51-0,54 4,00 - 4,50 4,40 - 5,00 38 30
E.3673.0.0055 0,55 4,50 5,00 38 3,0
E.3673.0.0056-0059 0,56 - 0,59 4,50 5,00 38 30
E.3673.0.0060 0,60 4,50 5,00 38 3,0
E.3673.0.0061-0064 0,61-0,64 5,00 5,50 38 30
E.3673.0.0065 0,65 5,00 5,50 38 3,0
E.3673.0.0066-0069 0,66 - 0,69 5,00 - 5,60 5,00-6,20 38 30
E.3673.0.0070 0,70 5,60 6,20 38 3,0
E.3673.0.0071-0074 0,71-0,74 5,60 6,20 38 3,0
E.3673.0.0075 0,75 5,60 6,20 38 3,0
E.3673.0.0076-0079 0,76 - 0,79 6,50 7,20 38 3,0
E.3673.0.0080 0,80 6,50 7,20 38 3,0
E.3673.0.0081-0084 0,81-0,84 6,50 7,20 38 3,0
E.3673.0.0085 0,85 6,50 7,20 38 3,0
E.3673.0.0086-0089 0,86 - 0,89 7,00 7,70 38 3,0
E.3673.0.0090 0,90 7,00 7,70 38 3,0
E.3673.0.0091-0094 0,91-0,94 7,00 7,70 38 3,0
E.3673.0.0095 0,95 7,00 7,70 38 3,0
T it on et nege. T
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h5
Article-No.

E.3673.0.0096-0099 0,96 - 0,99 8,00 8,80

E.3673.0.0100 1,00 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0101-0104 1,01-1,04 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0105 1,05 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0106-0109 1,06 - 1,09 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0110 1,10 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0111-0114 1,11-114 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0115 1,15 9,00 9,90 38 3,0
E.3673.0.0116-0119 1,16 - 1,19 9,00 -10,00 9,90 - 11,00 38 30
E.3673.0.0120 1,20 10,00 11,00 38 30
E.3673.0.0121-0124 1,21-1,24 10,00 11,00 38 3,0
E.3673.0.0125 1,25 10,00 11,00 38 30
E.3673.0.0126-0129 1,26 - 1,29 10,00 11,00 38 3,0
E.3673.0.0130 1,30 10,00 11,00 38 30
E.3673.0.0131-0134 1,31-1,34 10,00 - 11,50 11,00 -12,70 38 3,0
E.3673.0.0135 1,35 11,50 12,70 38 3,0
E.3673.0.0136-0139 1,36 - 1,39 11,60 12,70 38 3,0
E.3673.0.0140 1,40 11,50 12,70 38 3,0
E.3673.0.0141-0144 1,41-1,44 11,60 12,70 38 3,0
E.3673.0.0145 1,45 11,50 12,70 38 3,0
E.3673.0.0146-0149 1,46 - 1,49 11,60 12,70 38 3,0
E.3673.0.0150 1,50 11,50 12,70 38 3,0
E.3673.0.0151-0154 1,51-1,54 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0155 1,55 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0156-0159 1,56 - 1,59 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0160 1,60 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0161-0164 1,61-1,64 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0165 1,65 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0166-0169 1,66 - 1,69 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0170 1,70 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0171-0174 1,71-1,74 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0175 1,75 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0176-0179 1,76 - 1,79 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0180 1,80 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0181-0184 1,81-1,84 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0185 1,85 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0186-0189 1,86 - 1,89 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0190 1,90 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0191-0194 1,91-1,94 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0195 1,95 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0196-0199 1,96 - 1,99 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0200 2,00 12,00 13,20 38 3,0
E.3673.0.0205 2,05 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0210 2,10 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0220 2,20 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0225 2,25 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0230 2,30 15,00 16,50 50 3,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Artikelnummer
Article-No.

E.3673.0.0235 2,35 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0240 2,40 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0245 2,45 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0250 2,50 15,00 16,50 50 3,0
E.3673.0.0255 2,55 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0260 2,60 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0265 2,65 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0270 2,70 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0275 2,75 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0280 2,80 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0285 2,85 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0290 2,90 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0295 2,95 18,00 19,80 50 3,0
E.3673.0.0300 3,00 18,00 19,80 50 3,0

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

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

Materialbezeichnung Ve

010- | 021- | 0.41- | 061- | 081- | 121- | 151- | 171- | 191- | 220- | 2,60-

020 | 040 | 060 | 080 | 120 | 150 | 170 | 190 | 210 | 255 | 3,00
allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 55,00 0005 00068 0008 0003 001 0015 0016 0020 0030 0040 0,050
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? 55,00 0005 0006 0008 0008 001 0015 0016 0020 0030 0040 0,050
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 55,00 0005 0006 0008 0008 001 0015 0016 0020 0030 0040 0,050
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? 25,00 0005 0006 0008 0085 0010 0012 0015 0018 0025 0035 0040
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? 25,00 0,005 0055 0007 0008 0009 0010 001 0012 0020 0030 0035

Verglitungstahle

Bl Tommoring atosl <BEON/mm? 50,00 0,005 0008 0075 0085 0010 0015 0018 0020 0025 0035 0,040
Vergiitungstéhle 2 25,00 0004 0005 0007 0008 0009 0010 0012 0018 0022 0032 0035
Tempering steel <1000N/mm
VERIEEEEE . 15,00 0,003 0,004 0008 0008 0008 0008 0010 0013 0017 0028 0,031
Tempering steel <1400N/mm
Vergtitungstahle 2 15,00 0,003 0,004 0008 0008 0008 0009 0010 0013 0017 0028 0031
Tempering steel >1400N/mm
[FSt5 O SR T o 40,00 0,005 00068 0008 0009 0009 0012 0015 0018 0025 0035 0,040

M Stainless steels <700N/mm
Rost und s&urebesténdige Stahle 35,00 0005 0008 0008 0008 0009 0012 0015 0018 0025 0032 0035
Stainless steels >700N/mm
Gusseisen Cast iron <180 HB 65,00 0008 0009 0010 0013 0018 0020 0022 0028 0030 0040 0,055

.. Temperguss Malleable cast iron 65,00 00068 0007 0009 0010 0015 0018 0020 0022 0025 0035 0,050
(ST S (el el 55,00 00068 0007 0009 0010 0015 0018 0020 0022 0025 0035 0,050
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen 90,00 0009 0010 0013 0016 0020 0022 0030 0038 0045 0055 0,065
AL und AL-alloys <6% Si
LD dieunoon 85,00 0003 0010 0013 0016 0020 0022 0030 0038 0045 0055 0085
AL und AL-alloys <12% Si g : d d d d d B B g g d
AL- und Al-Legierungen 70,00 0009 0010 0013 0180 0020 0022 0030 0038 0045 0055 0,085

| AL und AL-alloys >12% Si ! g " " g g " " " g g "
i, L R (EIFGIE e ee 70,00 0008 0009 0012 0015 0019 0021 0029 0037 0043 0053 0,063
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 35,00 0,004 0005 0008 0012 0018 0029 0035 0040 0045 0050 0,055
Duroplaste Duroplast 50,00 0004 0005 0008 0012 0018 0029 0035 0040 0045 0050 0,055
GFK/CFK GFK/CFK 55,00 0004 0005 0008 0012 0016 0029 0035 0040 0045 0050 0,055

o Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 15,00 0003 0004 0006 0007 0009 0010 0015 0019 0020 0023 0,029
Titan Titanium 35,00 0,003 0004 0006 0007 0008 0010 0015 0019 0020 0023 0,029

118 www.nachreiner-werkzeuge.de



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.3609.0

VHM-Spiralbohrer ahnl. DIN 340
Solid carbide twist drills sim. to DIN 340

VHM : HA v NDBCLQ:::NG

®)La

130°
*=118°
P M K N S H
P _ " -
e ¢ ¢ ¢ o .
) ) o ) . . = (]'“‘«4 Sy }
Preise siehe Preisliste Seite 12 Price List page 12 i 2

Artikelnummer Gewindebohrer Gewindeformer 1
Article-No. taps forming taps
75

E.3609.0.0100 1,0 M11 25

E.3609.0.0110 1,1% M1,4 M1,2 25 75
E.3609.0.0120 1,2* 25 75
E.3608.0.0130 1,3* 25 75
E.3608.0.0140 1,4* 30 75
E.3608.0.0150 1,5+ 30 75
E.3608.0.0160 1,6% M2 30 75
E.3608.0.0170 1,7* 30 75
E.3609.0.0180 1,8* M2.2 M2 30 75
E.3609.0.0190 1,9*% M2,3 30 75
E.3609.0.0200 2,0% 30 75
E.3609.0.0210 2,1 30 75
E.3609.0.0220 2,2 30 75
E.3609.0.0230 2,3 30 75
E.3609.0.0240 2,4 35 100
E.3609.0.0250 2,5 M3 35 100
E.3609.0.0260 2,6 35 100
E.3609.0.0270 2,7 35 100
E.3609.0.0280 2,8 M3 35 100
E.3609.0.0290 2,9 M 3,5 M 3 x 0,25 35 100
E.3608.0.0300 3,0 50 100
E.3609.0.0320 3,2 50 100
E.3609.0.0330 3,3 M4 M 3,5x0,5 50 100
E.3608.0.0350 3,6 M4 x0,5 50 100
E.3609.0.0380 3,8 M4 x0,5 50 100
E.3609.0.0400 4,0 M 4,5x0,5 50 100
E.3609.0.0420 4,2 M5 M 4,5 50 100
E.3609.0.0500 5,0 MB/M 5,5 x 0,5 75 150
E.3609.0.0600 6,0 M7 75 150
E.3609.0.0680 6,8 M8 M7x0,5 75 150
E.3609.0.0800 8,0 M9 x1 75 150
E.3609.0.0850 8,5 M10 75 150
E.3609.0.1000 10,0 M11x1 75 150
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 100,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 90,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 75,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
- allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 35,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Vergiitungstéhle
T e St <EE e 75,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Verglitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 65,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,070
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 35,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
gs;rﬁl:'s‘: :feueﬁsl:ﬁg',{,d,'g;?ah'e 35,00 0,010 0,013 0,018 0,020 0,035 0,050 0,085
MFI d sdurebesténdige Stahl
B 30,00 0,010 0,013 0,016 0,020 0,035 0,050 0,065
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,030 0,037 0,044 0,050 0,060 0,070 0,085
K Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,030 0,037 0,044 0,050 0,060 0,070 0,085
Gusseisen mit Kugelgraphit 70,00 0,030 0,037 0044 0,050 0,060 0,070 0,085
AL- und AL-Legierungen
AL und Al-alloys <6% Si 150,00 0,040 0,047 0,053 0,060 0,080 0,700 0,120
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 130,00 0,040 0,047 0,053 0,060 0,080 0,700 0,120
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys >12% Si 80,00 0,020 0,027 0,033 0,040 0,050 0,060 0,075
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 80,00 0,030 0,047 0,053 0,080 0,080 0,100 0120
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 100,00 0,030 0,033 0,036 0,040 0,050 0,060 0,070
Duroplaste Duroplast 100,00 0,030 0,047 0,053 0,080 0,080 0,700 0,120
GFK/CFK GFK/CFK 80,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,070 0,080
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.36451

VHM-Universal-Spiralbohrer 3xd ohne IK
Solid carbide universal twist drills 3xd without IC

Y eSe—
p a4

VHM j WA | SPEZIAL
( I 1400 ||SPECIAL

o0 (oo ;: J . ( ﬂg

Preise siehe Preisliste Seite 12 Price List page 12 | B

» sehr vielseitig einsetzbar » very versatile to use

» gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » good price-performance ratio

» Werksnormgeometrie durch langjahrige, auf die » company geometry with long-time optimazation
Technolgieveranderung angepassten Optimie- adaptet to the changes in technology
rungen » made in Germany

» made in Germany » already available from Dia. 1 mm

» bereits ab Drm. 1 mm lieferbar

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
1,0 39 3,0

E.3645.1.0100 M11 3 8

E.3645.1.0110 11 M1,4 M1,2 3 8 39 3,0
E.3645.1.0120 1,2 3 8 39 3,0
E.3645.1.0130 1,3 3 8 39 30
E.3645.1.0140 1,4 3 8 39 3,0
E.3645.1.0150 1,5 5 8 50 3,0
E.3645.1.0160 1,6 M2 5 8 50 3,0
E.3645.1.0170 1,7 7 10 50 3,0
E.3645.1.0180 1,8 7 10 50 3,0
E.3645.1.0180 1,9 M23 7 10 50 3,0
E.3645.1.0200 2,0 10 16 50 3,0
E.3645.1.0210 2,1 10 18 50 3,0
E.3645.1.0220 2,2 10 16 50 3,0
E.3645.1.0230 2,3 10 16 50 3,0
E.3645.1.0240 2,4 10 16 50 3,0
E.3645.1.0250 25 M3 14 20 50 3,0
E.3645.1.0260 2,6 14 20 50 3,0
E.3645.1.0270 2,7 14 20 50 3,0
E.3645.1.0280 2,8 M3 14 20 50 30
E.3645.1.0290 2,9 M 3,5 M 3 x 0,25 14 20 50 30
E.3645.1.0300 3,0 14 20 63 6,0
E.3645.1.0310 3,1 14 20 63 6,0
E.3645.1.0320 3,2 14 20 63 6,0
E.3645.1.0330 3,3 M 4 M 3,5x0,5 14 20 63 6,0
E.3645.1.0340 3,4 14 20 63 6,0
E.3645.1.0350 3,56 M4 x0,5 14 20 63 6,0
E.3645.1.0360 3,6 14 20 63 6,0
E.3645.1.0370 3,7 M 4,5 M 4 14 20 63 6,0

BN
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer d1
Article-No.

E.3645.1.0380
E.3645.1.0390
E.3645.1.0400
E.3645.1.0410

E.3645.1.0420
E.3645.1.0430
E.3645.1.0440
E.3645.1.0450
E.3645.1.0460
E.3645.1.0470
E.3645.1.0480
E.3645.1.0490
E.3645.1.0500
E.3645.1.0510
E.3645.1.0520
E.3645.1.0530
E.3645.1.0540
E.3645.1.0550
E.3645.1.0560
E.3645.1.0570
E.3645.1.0580
E.3645.1.0590
E.3645.1.0600
E.3645.1.0610

E.3645.1.0620
E.3645.1.0630
E.3645.1.0640
E.3645.1.0650
E.3645.1.0660
E.3645.1.0670
E.3645.1.0680
E.3645.1.0690
E.3645.1.0700
E.3645.1.0710

E.3645.1.0720
E.3645.1.0730
E.3645.1.0740
E.3645.1.0750
E.3645.1.0760
E.3645.1.0770
E.3645.1.0780
E.3645.1.0790
E.3645.1.0800
E.3645.1.0810
E.3645.1.0820
E.3645.1.0830
E.3645.1.0840
E.3645.1.0850

122
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spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
taps forming taps
3,8 17 24 67 6,0

39
4,0
4,
42
4,3
4,4
45
46
4,7
48
4,9
5,0
5,1
5,2
5,3
5,4
55
5,6
5,7
5,8
59
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
71
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5

M4 x0,5

M4,5x0,5
M5 M 4,5
M 4,5 x 0,5
M5x0,5
M 5,5
M5x0,75
M5 x0,5
MB/M 5,5 x 0,5
M 5,5
M6 x0,75
M5,5x 0,5
M B x 0,5
M6
M B x 0,75
M6 x0,5
M7
M7 x0,75
M7
M7 x0,75
M8 M7 x0,5
M8 x1
M8 x 0,75
M8
M8x0,5
M8 x1
M8 x 0,75
M9 M8 x0,5
M9 x1
M8 x 0,75
M9
M 10

17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35

www.nachreiner-werkzeuge.de

24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
4
4
4
4
4
4
4
4
41
4
47
47
47
a7
47

67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
87 6,0
67 6,0
87 6,0
87 6,0
87 8,0
87 8,0
87 8,0
67 6,0
687 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
67 6,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
80 8,0
90 10,0
90 10,0
90 10,0
90 10,0
90 10,0

Fortsetzung auf nachster Seite
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
8,6 35 47 90

E.3645.1.0860 A M9 x1 10,0
E.3645.1.0870 8,7 M8 x 0,75 35 a7 90 10,0
E.3645.1.0880 8,8 M10 x 1,25 M8 x0,5 35 47 90 10,0
E.3645.1.0890 8,9 35 47 90 10,0
E.3645.1.0900 9,0 M10 x1 35 47 90 10,0
E.3645.1.0910 9,1 35 47 90 10,0
E.3645.1.0920 9,2 M10 x 0,75 35 47 90 10,0
E.3645.1.0930 9,3 M10 35 47 90 10,0
E.3645.1.0940 94 35 47 90 10,0
E.3645.1.0950 9,5 M1 35 47 90 10,0
E.3645.1.0960 9,6 M10 x 1 35 47 90 10,0
E.3645.1.0970 9,7 M10 x 0,75 &5 47 90 10,0
E.3645.1.0980 9,8 M10x 0,5 35 47 90 10,0
E.3645.1.0990 1) 35 47 90 10,0
E.3645.1.1000 10,0 M1 x1 35 47 90 10,0
E.3645.1.1010 10,1 40 55| 104 12,0
E.3645.1.1020 10,2 M 12/M11x0,75 40 55 104 12,0
E.3645.1.1030 10,3 40 55) 104 12,0
E.3645.1.1040 10,4 40 55 104 12,0
E.3645.1.1050 10,5 M12 x 1,5 40 55 104 12,0
E.3645.1.1060 10,6 M1 x1 40 55 104 12,0
E.3645.11070 10,7 M11x 0,75 40 55 104 12,0
E.3645.1.1080 10,8 M12 x 1,25 40 55 104 12,0
E.3645.1.1090 10,9 40 55 104 12,0
E.3645.1.1100 11,0 M12 x1 40 55 104 12,0
E.3645.1.1110 11 40 55 104 12,0
E.3645.1.1120 1,2 M12 40 55 104 12,0
E.3645.1.1130 1,3 40 55 104 12,0
E.3645.1.1140 11,4 40 55 104 12,0
E.3645.1.1150 11,5 40 B55 104 12,0
E.3645.1.1160 11,6 M12 x1 40 55 104 12,0
E.3645.1.1170 1,7 M12 x 0,75 40 55 104 12,0
E.3645.1.1180 11,8 40 55 104 12,0
E.3645.1.1190 11,9 40 55) 104 12,0
E.3645.1.1200 12,0 M14 40 55 104 12,0
E.3645.1.1230 12,3 43 60 109 14,0
E.3645.1.1250 12,5 M14 x 1,5 43 60 109 14,0
E.3645.1.1280 12,8 M14 x 1,25 43 60 109 14,0
E.3645.1.1300 13,0 M14 x1 43 60 109 14,0
E.3645.1.1350 13,5 43 60 109 14,0
E.3645.1.1380 13,8 43 60 109 14,0
E.3645.1.1400 14,0 M18/M15x1 43 60 108 14,0
E.3645.1.1450 14,5 M186 x 1,5 45 65 17,5 16,0
E.3645.1.1480 14,8 45 65 17,5 16,0
E.3645.1.1500 15,0 M1B6 x 1 45 B65 17,5 16,0
E.3645.1.1550 15,5 M18 45 65 17,5 16,0
E.3645.1.1580 15,8 45 B65 17,5 18,0
E.3645.1.1600 16,0 M18 x 2 45 65 17,5 16,0
Fortsetzung auf néchster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer 1
Article-No. taps
73 125

E.3645.11650 16,5 51 18,0
E.3645.11680 16,8 51 73 125 18,0
E.3645.11700 17,0 51 73 125 18,0
E.3645.1.1750 17,5 M 20 51 73 125 18,0
E.3645.11780 17,8 51 73 125 18,0
E.3645.11800 18,0 51 73 125 18,0
E.3645.11850 18,5 55 79 135 20,0
E.3645.11900 19,0 55 79 135 20,0
E.3645.11950 19,5 M 22 55 79 135 20,0
E.3645.11980 19,8 55 79 135 20,0
E.3645.1.2000 20,0 55 79 135 20,0

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
2.90 3.00-5.90 6.00-8.90 g .90 | 12.00-15.80 | 16.00-20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 120,00 0,060 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stéhle General steels <700 N/mm?® 110,00 0,060 0,140 0,200 0,280 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 110,00 0,080 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm?® 80,00 0,055 0,120 0,760 0,200 0,300 0,330
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?® 70,00 0,050 0,700 0,130 0,170 0,260 0,300

Verglitungstéhle

P Ve r s e RS 90,00 0,060 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
Verglitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 80,00 0,055 0,120 0,160 0,200 0,300 0,330
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm® 80,00 0,050 0,500 0,130 0,170 0,260 0,300
Verglitungstahle
Tempering steel >1400N/mm? 70,00 0,040 0,080 0,120 0,160 0,250 0,290
Rost und sé@urebestéandige Stahle
y Stainless steels <700N/mm? 45,00 0,022 0,055 0,110 0,200 0,250 0,300
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 35,00 0,020 0,052 0,090 0,180 0,200 0,250
Gusseisen Cast iron <180 HB 95,00 0,075 0,140 0,220 0,350 0,500 0,520
K Temperguss Malleable cast iron 85,00 0,070 0,140 0,210 0,350 0,430 0,450
Busseisen mit Kugelgraphit 60,00 0,060 04130 0,200 0,300 0,400 0,420
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,070 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,070 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,070 0,120 0,160 0,210 0,270 0,300
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 110,00 0,070 0,120 0,160 0,210 0,270 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 100,00 0,050 0,085 0,110 0,150 0,190 0,250
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E.36461

VHM-Universal-Spiralbohrer 3xd mit IK
Solid carbide universal twist drills 3xd with IC

; ) 3xD i i
VHM| [} #a SPEZIAL ®
\ ' 1400 SPECIAL | v | s —
PBIVM K N s H - n .
e o0 ( o0 o < \[ : ( : ﬂgl
Preise siehe Preisliste Seite 13 Price List page 13 i o

I ] I O A
Article-No. taps forming taps
E.3646.1.0100 1,0 M 11 5 55,0 30
E.3646.1.0110 11 M1,4 M1,2 5 55,0 30
E.3646.1.0120 1,2 5 55,0 30
E.3646.1.0130 1,3 5 55,0 3,0
E.3646.1.0140 1,4 5 55,0 30
E.3646.1.0150 1,5 5] 55,0 30
E.3646.1.0160 1,6 M2 S] 55,0 30
E.3646.1.0170 1,7 5] 55,0 30
E.3646.1.0180 1,8 5] 55,0 3,0
E.3646.1.0190 1,9 M23 6 55,0 3,0
E.3646.1.0200 2,0 10 57,0 3,0
E.3646.1.0210 2,1 10 57,0 3,0
E.3646.1.0220 2,2 10 57,0 3,0
E.3646.1.0230 2,3 10 57,0 3,0
E.3646.1.0240 24 10 57,0 3,0
E.3646.1.0250 2,5 M3 12 63,0 6,0
E.3646.1.0260 2,6 12 63,0 6,0
E.3646.1.0270 2,7 12 63,0 6,0
E.3646.1.0280 2,8 M3 12 63,0 8,0
E.3646.1.0290 2,9 M 3,5 M 3 x 0,25 12 63,0 8,0
E.3646.1.0300 3,0 14 20 63,0 8,0
E.3646.1.0310 31 14 20 63,0 8,0
E.3646.1.0320 3,2 14 20 63,0 8,0
E.3646.1.0330 3,3 M4 M 3,5x0,5 14 20 63,0 8,0
E.3646.1.0340 3,4 14 20 63,0 8,0
E.3646.1.0350 3,5 M4 x0,5 14 20 63,0 6,0
E.3646.1.0360 3,6 14 20 63,0 6,0
E.3646.1.0370 3,7 M 4,5 M 4 14 20 63,0 6,0
E.3646.1.0380 3,8 M4 x0,5 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0390 3,9 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0400 4,0 M 4,5x0,5 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0410 4,1 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0420 4,2 M5 M 4,5 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0430 4,3 M 45 x0,5 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0440 4,4 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0450 4,5 M5x0,5 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0460 4,6 M 5,5 17 24 67,0 6,0
P ained on vt page e
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
M5 17 24 6,0

E.3646.1.0465 4,65 67,0

E.3646.1.0470 4,70 M5x 0,75 17 24 67,0 6,0
E.3646.1.0480 4,80 M5x0,5 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0490 4,90 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0500 5,00 M 6 / M5,5x0,5 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0510 5,10 M 5,5 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0520 5,20 MB x 0,75 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0530 5,30 M5,5x0,5 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0540 5,40 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0550 5,50 MB x 0,5 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0555 5,55 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0560 5,60 M B 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0570 5,70 M6 x 0,75 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0580 5,80 MB x 0,5 20 28 67,0 8,0
E.3646.1.0590 5,90 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0600 6,00 M7 20 28 67,0 6,0
E.3646.1.0610 6,10 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0620 6,20 M7x0,75 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0630 6,30 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0640 6,40 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0650 6,50 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0660 6,60 M7 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0670 6,70 M7x0,75 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0680 6,80 M8 M7x0,5 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0690 6,90 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0700 7,00 M8 x1 24 34 80,5 8,0
E.3646.1.0710 7,10 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0720 7,20 M8x 0,75 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0730 7,30 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0740 7,40 M8 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0750 7,50 M8 x 0,5 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0760 7,60 M8 x1 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0770 7,70 M8 x 0,75 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0780 7,80 M9 M8 x0,5 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0790 7,90 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0800 8,00 M9 x1 29 41 80,5 8,0
E.3646.1.0810 8,10 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0820 8,20 M8x0,75 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0830 8,30 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0840 8,40 M8 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0850 8,50 M10 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0860 8,60 M8 x1 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0870 8,70 M8 x0,75 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0880 8,80 M10 x 1,25 M8 x0,5 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0890 8,90 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0900 9,00 M10 x1 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0910 9,10 35 47 90,5 10,0
E.3646.1.0920 9,20 M10 x 0,75 35 47 90,5 10,0
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E.3646.1.0930
E.3646.1.0940
E.3646.1.0950
E.3646.1.0960
E.3646.1.0970
E.3646.1.0980
E.3646.1.0990
E.3646.11000
E.3646.11010
E.3646.11020
E.3646.11030
E.3646.11040
E.3646.11050
E.3646.1.1060
E.3646.11070
E.3646.11080
E.3646.11090
E.3646.1.1100
E.3646.11110
E.3646.1.1120
E.3646.1.1130
E.3646.1.1140
E.3646.11150
E.3646.11160
E.3646.11170
E.3646.1.1180
E.3646.1.1190
E.3646.1.1200
E.3646.1.1230
E.3646.1.1250
E.3646.1.1280
E.3646.11300
E.3646.11350
E.3646.11380
E.3646.1.1400
E.3646.1.1450
E.3646.1.1480
E.3646.1.1500
E.3646.1.1550
E.3646.1.1580
E.3646.1.1600
E.3646.1.1650
E.3646.1.1680
E.3646.1.1700
E.3646.1.1750
E.3646.1.1780
E.3646.11800
E.3646.11850

9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90

10,00
10,10

10,20

10,30

10,40

10,50

10,60
10,70

10,80

10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90

12,00

12,30

12,50

12,80

13,00

13,50

13,80

14,00

14,50
14,80
15,00
15,50
15,80
16,00
16,50
16,80
17,00
17,50
17,80
18,00
18,50

M10
35

M1 35
M10 x 1 35

M 10 x 0,75 35

M10x0,5 35

35

M1 x1 35
40

M 12 / M11x0,75 40
40

40

M12x15 40
M11x 1 40

M11x 0,75 40

M 12 x 1,25 40
40

M12 x 1 40
40

M 12 40

40

40

40

M12 x 1 40

M12x 0,75 40

40

40

M 14 40
43

M14x15 43
M 14 x 1,25 43
M14 x 1 43
43

43

M16 /M 15 x 1 43
M1Bx 15 45
45

M16 x 1 45
M18 45
45

M18x 2 45
51

51

51

M 20 51

51

51

55

www.nachreiner-werkzeuge.de

47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
80
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65
73
73
73
73
73
73
79

90,5
90,5
90,5
90,5
90,5
90,5
90,5
90,5
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
104,0
108,0
109,0
108,0
108,0
108,0
108,0
108,0
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
125,5
125,5
125,5
125,5
125,5
125,5
134,0

Fortsetzung
Conti

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps

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

auf nachster Seite
nued on next page
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer 1 d2 h6
Article-No. taps
79

E.3646.11900 19,00 55 134,0 20,0
E.3646.11950 19,50 M 22 55 79 134,0 20,0
E.3646.11980 19,80 55 79 134,0 20,0
E.3646.1.2000 20,00 55 79 134,0 20,0

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
1,00-2,90 3.00-5.80 6.00-8.90 9.00-11.80 12 5.80 16.00-20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 140,00 0,0600 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 130,00 0,0600 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 130,00 0,0600 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 115,00 0,0550 0,120 0,160 0,200 0,300 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 100,00 0,0500 0,100 0,130 0,170 0,260 0,300

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? 115,00 0,0600 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 110,00 0,0550 0,120 0,160 0,200 0,300 0,330
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 75,00 0,0500 0,100 0,130 0,170 0,260 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 75,00 0,0400 0,090 0,120 0,160 0,250 0,290
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 70,00 0,0200 0,055 0,110 0,200 0,250 0,300
M Rost und sé@urebesténdige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 60,00 0,0200 0,062 0,090 0,180 0,200 0,250
Gusseisen Cast iron <180 HB 150,00 0,0750 0,140 0,220 0,350 0,500 0,520
K Temperguss Malleable cast iron 130,00 0,0750 0,140 0,210 0,350 0,430 0,450
Busseisen mit Kugelgraphit 115,00 0,0600 04130 0,200 0,300 0,400 0,420
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 220,00 0,0700 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 200,00 0,0700 0,120 0,220 0,320 0,350 0,400
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 180,00 0,0700 0,120 0,220 0,320 0,350 0,400
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 13000 00700 04120 0160 0210 0,270 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,0500 0,085 0,110 0,150 0,190 0,250

128 www.nachreiner-werkzeuge.de



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.3665.1

VHM-Universal-Spiralbohrer 5xd ohne IK
Solid carbide universal twist drills 5xd without IC

R

VHM j WA | SPEZIAL
( I 1400 ||SPECIAL

PBIVM K N s H . .

e o ( 00 ;I,_*T e }h [ o

Preise siehe Preisliste Seite 14 Price List page 14 - 3

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
1,0 7 10 57 3,0

E.3665.1.0100 i M11

E.3665.1.0110 11 M1,4 M1,2 10 12 57 30
E.3665.1.0120 1,2 10 12 57 3,0
E.3665.1.0130 1,3 10 12 57 3,0
E.3665.1.0140 1,4 10 12 57 3,0
E.3665.1.0150 1,5 10 12 57 3,0
E.3665.1.0160 1,6 M2 13 16 57 3,0
E.3665.1.0170 1,7 13 16 57 3,0
E.3665.1.0180 1,8 M2.2 M2 13 16 57 3,0
E.3665.1.0190 1,9 M23 13 16 57 3,0
E.3665.1.0200 2,0 16 21 57 3,0
E.3665.1.0210 2,1 16 21 57 3,0
E.3665.1.0220 2,2 16 21 57 3,0
E.3665.1.0230 2,3 16 21 57 3,0
E.3665.1.0240 2,4 16 21 57 3,0
E.3665.1.0250 25 M3 16 21 57 3,0
E.3665.1.0260 2,6 19 21 57 3,0
E.3665.1.0270 2,7 19 21 57 3,0
E.3665.1.0280 2,8 M3 19 21 57 3,0
E.3665.1.0290 2,9 M 3,5 M 3x 0,25 19 21 57 30
E.3665.1.0300 3,0 23 28 67 6,0
E.3665.1.0310 3,1 23 28 67 6,0
E.3665.1.0320 3,2 23 28 67 6,0
E.3665.1.0330 3,3 M 4 M 3,5x0,5 23 28 67 6,0
E.3665.1.0340 3,4 23 28 67 6,0
E.3665.1.0350 3,56 M4 x0,5 23 28 67 6,0
E.3665.1.0360 3,6 23 28 67 6,0
E.3665.1.0370 3,7 M 4,5 M4 23 28 67 6,0
E.3665.1.0380 3,8 M4 x0,5 29 36 75 6,0
E.3665.1.0390 3,9 29 36 75 6,0
E.3665.1.0400 4,0 M45x0,5 29 36 75 6,0
E.3665.1.0410 4,1 29 36 75 6,0
E.3665.1.0420 4,2 M5 M 4,5 29 36 75 6,0
E.3665.1.0430 4,3 M 4,5x0,5 29 36 75 6,0
E.3665.1.0440 4,4 29 36 75 6,0
E.3665.1.0450 4,5 M5 x0,5 29 36 75 8,0
E.3665.1.0460 4,6 M 5,5 29 36 75 8,0
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Bohrer VHM
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
M5 29 36 75 6,0

E.3665.1.0465 4,65

E.3665.1.0470 4,70 M5x 0,75 29 36 75 6,0
E.3665.1.0480 4,80 M5x0,5 35 44 83 6,0
E.3665.1.0490 4,90 35 44 83 6,0
E.3665.1.0500 5,00 M B8 / M5,5x0,5 35 44 83 6,0
E.3665.1.0510 5,10 M 5,5 35 44 83 6,0
E.3665.1.0520 5,20 MB x 0,75 35 44 83 6,0
E.3665.1.0530 5,30 M5,5x0,5 35 44 83 6,0
E.3665.1.0540 5,40 35 44 83 6,0
E.3665.1.0550 5,50 MB x 0,5 35 44 83 6,0
E.3665.1.0555 5,55 35 44 83 8,0
E.3665.1.0560 5,60 M B 35 44 83 8,0
E.3665.1.0570 5,70 M6 x 0,75 35 44 83 6,0
E.3665.1.0580 5,80 MB x 0,5 35 44 83 8,0
E.3665.1.0590 5,90 35 44 83 6,0
E.3665.1.0600 6,00 M7 35 44 83 6,0
E.3665.1.0610 6,10 43 53 91 8,0
E.3665.1.0620 6,20 M7x0,75 43 53 91 8,0
E.3665.1.0630 6,30 43 53 91 8,0
E.3665.1.0640 6,40 43 53 91 8,0
E.3665.1.0650 6,50 43 53 91 8,0
E.3665.1.0660 6,60 M7 43 53 91 8,0
E.3665.1.0670 6,70 M7x0,75 43 53 91 8,0
E.3665.1.0680 6,80 M8 M7x0,5 43 53 91 8,0
E.3665.1.0690 6,90 43 53 91 8,0
E.3665.1.0700 7,00 M8 x1 43 53 91 8,0
E.3665.1.0710 7,10 43 53 91 8,0
E.3665.1.0720 7,20 M8 x 0,75 43 53 91 8,0
E.3665.1.0730 7,30 43 53 91 8,0
E.3665.1.0740 7,40 M8 43 53 91 8,0
E.3665.1.0750 7,50 M8 x 0,5 43 53 91 8,0
E.3665.1.0760 7,60 M8 x1 43 53 91 8,0
E.3665.1.0770 7,70 M8 x 0,75 43 53 91 8,0
E.3665.1.0780 7,80 M9 M8 x0,5 43 53 91 8,0
E.3665.1.0790 7,80 43 53 91 8,0
E.3665.1.0800 8,00 M9 x1 43 53 91 8,0
E.3665.1.0810 8,10 49 61 104 10,0
E.3665.1.0820 8,20 M8 x0,75 49 61 104 10,0
E.3665.1.0830 8,30 49 61 104 10,0
E.3665.1.0840 8,40 M8 49 61 104 10,0
E.3665.1.0850 8,50 M10 49 61 104 10,0
E.3665.1.0860 8,60 M8 x1 49 61 104 10,0
E.3665.1.0870 8,70 M8 x0,75 49 61 104 10,0
E.3665.1.0880 8,80 M10 x 1,25 M8 x0,5 49 61 104 10,0
E.3665.1.0890 8,90 49 61 104 10,0
E.3665.1.0900 9,00 M10 x1 49 61 104 10,0
E.3665.1.0910 9,10 49 61 104 10,0
E.3665.1.0920 9,20 M10 x 0,75 49 61 104 10,0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
61 104

E.3665.1.0930 9,30 M10 49 10,0
E.3665.1.0940 9,40 49 61 104 10,0
E.3665.1.0950 9,50 M1 49 61 104 10,0
E.3665.1.0960 9,60 M10 x 1 49 61 104 10,0
E.3665.1.0970 9,70 M10 x 0,75 49 61 104 10,0
E.3665.1.0980 9,80 M10 x 0,5 49 61 104 10,0
E.3665.1.0990 9,90 49 61 104 10,0
E.3665.1.1000 10,00 M1 x1 49 61 104 10,0
E.3665.1.1010 10,10 56 71 17 12,0
E.3665.1.1020 10,20 M 12 / M11x0,75 56 71 17 12,0
E.3665.1.1030 10,30 56 71 17 12,0
E.3665.1.1040 10,40 56 71 17 12,0
E.3665.1.1050 10,50 M12 x1,5 56 71 17 12,0
E.3665.1.1060 10,60 M11x1 56 71 17 12,0
E.3665.1.1070 10,70 M1 x 0,75 56 71 17 12,0
E.3665.1.1080 10,80 M12 x 1,25 56 71 17 12,0
E.3665.1.1080 10,90 56 71 17 12,0
E.3665.1.1100 11,00 M12 x 1 56 71 17 12,0
E.3665.11110 11,10 56 71 17 12,0
E.3665.1.1120 11,20 M12 56 71 17 12,0
E.3665.1.1130 11,30 56 71 17 12,0
E.3665.1.1140 11,40 56 71 17 12,0
E.3665.1.1150 11,50 56 71 17 12,0
E.3665.1.1160 11,60 M12 x1 56 71 17 12,0
E.3665.1.1170 11,70 M12 x 0,75 56 71 17 12,0
E.3665.1.1180 11,80 56 71 17 12,0
E.3665.1.1190 11,90 56 71 17 12,0
E.3665.1.1200 12,00 M14 56 71 17 12,0
E.3665.1.1220 12,20 60 77 125 14,0
E.3665.1.1230 12,30 60 77 125 14,0
E.3665.1.1250 12,50 M14 x1,5 60 77 125 14,0
E.3665.11280 12,80 M14 x 1,25 60 77 125 14,0
E.3665.1.1300 13,00 M14 x1 60 77 125 14,0
E.3665.11350 13,50 60 77 125 14,0
E.3665.1.1380 13,80 60 77 125 14,0
E.3665.1.1400 14,00 M18/M15 x1 60 77 125 14,0
E.3665.1.1450 14,50 M18 x 1,5 63 83 135 16,0
E.3665.11480 14,80 63 83 135 18,0 e
E.3665.11500 15,00 M18 x 1 63 83 135 16,0
E.3665.11550 15,50 M 18 63 83 135 18,0
E.3665.11580 15,80 63 83 135 16,0
E.3665.11600 16,00 M18 x 2 63 83 135 16,0
E.3665.11650 16,50 71 93 143 18,0
E.3665.11680 16,80 71 93 143 18,0
E.3665.11700 17,00 71 93 143 18,0
E.3665.11750 17,50 M 20 71 93 143 18,0
E.3665.11780 17,80 71 93 143 18,0
E.3665.11800 18,00 71 93 143 18,0
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer 1 d2 h6
Article-No. taps
101 155

E.3665.11850 18,5 77 20,0
E.3665.11900 19,0 77 101 155 20,0
E.3665.11950 19,5 M 22 77 101 1565 20,0
E.3665.1.2000 20,0 77 101 1565 20,0

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

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

1.00-2.90 3.00-5.90 6.00-8.90 9.00-11.90 12.00-15.80 | 16.00-20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,060 0,740 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 100,00 0,060 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 90,00 0,060 0,740 0,200 0,260 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,055 0,720 0,160 0,200 0,300 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 70,00 0,050 0,700 0,130 0,170 0,260 0,300

Verglitungstahle

P Tempering steel <B50N/mm? 90,00 0,060 0,140 0,200 0,260 0,350 0,370
Vergiitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 80,00 0,055 0,120 0,160 0,200 0,300 0,330
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 70,00 0,050 0,100 0,130 0,170 0,260 0,300
Verglitungstdhle
Tempering steel >1400N/mm? 60,00 0,040 0,090 0,120 0,160 0,250 0,290
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 50,00 0,020 0,055 0,110 0,200 0,250 0,300
M Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mme 40,00 0,020 0,052 0,080 0,180 0,200 0,250
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,075 0,140 0,220 0,350 0,500 0,520
K Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,075 0,740 0,210 0,350 0,430 0,450
S SE NN LU 80,00 0,080 04130 0,200 0,300 0,400 0,420
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,070 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,070 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,070 0,130 0,220 0,320 0,350 0,400
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 110,00 0,070 04120 0460 0210 0270 0,300
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 100,00 0,050 0,085 0,110 0,150 0,190 0,250
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.36171

VHM-Universal-Spiralbohrer 5xd mit IK
Solid carbide universal twist drills 5xd mit IC

; . 5xD
VHM | |1 #a SPEZIAL R
{ 1| 14ge | [SPECIAL | v @ E —
PBIVM K N s H i " )
o0 ( 0o ;'},j] L . Iy
[} - —— — - | 1
Preise siehe Preisliste Seite 15 Price List page 15 B L] J
B e
TOPSELLER
» sehr vielseitig einsetzbar » very versatile to use
» gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » good price-performance ratio
» Werksnormgeometrie durch langjahrige, auf die » company geometry with long-time optimazation
Technolgieveranderung angepassten Optimie- adaptet to the changes in technology
rungen » made in Germany
» made in Germany » already available from Dia. 1 mm
» bereits ab Drm. 1 mm lieferbar

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
10 55 3,0

E.36171.0100 1,00 M1 7

E.3617.1.0110 1,10 M1,4 M1,2 10 12 55 30
E.36171.0120 1,20 10 12 55 3,0
E.3617.1.0130 1,30 10 12 55 3,0
E.36171.0140 1,40 10 12 55 3,0
E.36171.0150 1,50 10 12 55 3,0
E.36171.0160 1,60 M2 13 16 55 3,0
E.36171.0170 1,70 13 16 55 3,0
E.36171.0180 1,80 Me.2 M2 13 16 55 3,0
E.36171.0190 1,90 M23 13 16 55 3,0
E.36171.0200 2,00 16 21 57 3,0
E.36171.0210 2,10 16 21 57 3,0
E.36171.0220 2,20 16 21 57 3,0
E.36171.0230 2,30 16 21 57 3,0
E.36171.0240 2,40 16 21 57 3,0
E.36171.0250 2,50 M3 16 21 57 3,0
E.36171.0260 2,60 19 21 57 3,0
E.36171.0270 2,70 19 21 57 3,0
E.36171.0280 2,80 M3 19 21 57 3,0
E.3617.1.0290 2,90 M 3,5 M 3 x 0,25 19 21 57 3,0
E.3617.1.0300 3,00 23 28 67 6,0
E.3617.1.0310 3,10 23 28 67 6,0
E.3617.1.0320 3,20 23 28 67 6,0
E.3617.1.0330 3,30 M4 M 3,5 x0,5 23 28 67 6,0
E.3617.1.0340 3,40 23 28 67 6,0
E.3617.1.0350 3,50 M4 x0,5 23 28 67 6,0
E.3617.1.0360 3,60 23 28 67 6,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewin
Article-No. taps form

E.36171.0370
E.3617.1.0380
E.3617.1.0390
E.3617.1.0400
E.36171.0410
E.3617.1.0420
E.36171.0430
E.3617.1.0440
E.36171.0450
E.36171.0460
E.36171.0465
E.36171.0470
E.36171.0480
E.3617.1.0490
E.36171.0500
E.3617.1.0510

E.3617.1.0520
E.3617.1.0530
E.3617.1.0540
E.3617.1.0550
E.3617.1.0555
E.3617.1.0560
E.3617.1.0570
E.3617.1.0580
E.3617.1.0590
E.3617.1.0600
E.3617.1.0610
E.3617.1.0620
E.3617.1.0630
E.3617.1.0640
E.3617.1.0650
E.3617.1.0660
E.3617.1.0670
E.3617.1.0680
E.3617.1.0690
E.36171.0700
E.36171.0710

E.36171.0720
E.36171.0730
E.36171.0740
E.36171.0750
E.36171.0760
E.36171.0770
E.3617.1.0780
E.36171.0790
E.3617.1.0800
E.36171.0810

E.3617.1.0820

134

3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20

M 4,5
M4 x0,5
M 4,5x0,5
M5 M 4,5
M 4,5x0,5
M5x0,5
M55
M5
M5 x0,75
M5x0,5
M B / M5,5x0,5
M 5,5
M6 x 0,75
M55x0,5
MBx0,5
M B8
M6 x 0,75
MBx 0,5
M7
M7x0,75
M7
M7 x0,75
M8 M7 x0,5
M8 x1
M 8 x 0,75
M8
M8x0,5
M8 x1
M8x0,75
M9 M8 x 0,5
M9 x1
M 9 x 0,75

29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
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36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
B1
81

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

deformer d2 h6
ing taps
M4 23 28 67 6,0

75 6,0
75 6,0
75 6,0
75 6,0
75 6,0
75 6,0
75 8,0
75 8,0
75 8,0
75 8,0
75 8,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
83 6,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
92 8,0
104 10,0
104 10,0

Fortsetzung auf nachster Seite
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps

E.3617.1.0830
E.3617.1.0840
E.3617.1.0850
E.3617.1.0860
E.36171.0870
E.3617.1.0880
E.3617.1.0890
E.3617.1.0900
E.3617.1.0905
E.3617.1.0910
E.3617.1.0920
E.3617.1.0930
E.36171.0940
E.3617.1.0950
E.3617.1.0960
E.36171.0970
E.36171.0980
E.36171.0990
E.36171.1000
E.36171.1010
E.36171.1020
E.36171.1030
E.36171.1040
E.3617.1.1050
E.3617.1.1060
E.3617.1.1070
E.3617.1.1080
E.3617.1.1090
E.36171.1100
E.3617.1.1110
E.36171.1120
E.36171.1130
E.36171.1140
E.36171.1150
E.36171.1160
E.36171.1170
E.36171.1180
E.36171.1190
E.36171.1200
E.361711220
E.36171.1230
E.3617.1.1250
E.3617.1.1280
E.3617.1.1300
E.361711310
E.3617.1.1350
E.36171.1380
E.36171.1400

8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,05
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90

10,00

10,10

10,20

10,30

10,40

10,50

10,60

10,70

10,80

10,90
11,00
1,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90

12,00

12,20

12,30

12,50

12,80

13,00
13,10

13,50

13,80

14,00

49

M9 49

M 10 49
M9 x1 49

M9 x 0,75 49

M 10 x 1,25 M9 x 0,5 49
49

M10x1 49
49

49

M10x0,75 49
M 10 49

49

M 11 49
M10x1 49

M10x 0,75 49

M10x 0,5 49

49

M1 x1 49
56

M 12 / M11x0,75 56
56

56

M12x15 56
M1 x1 56

M11x 0,75 56

M12 x 1,25 56
56

M12x1 56
56

M12 56

56

56

56

M12x1 56

M12 x 0,75 56

56

56

M14 56
60

80

M14 x1,5 60
M 14 x 1,25 80
M14 x1 80
M14 x1 80
80

80

M16/M15x1 60
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61 104

61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
77
77
77
77
77

104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
128
128
126
126
126
128
128
126
126

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page

d2 h6

135




Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

ikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Amcle \[o} taps forming taps

E.36171.1450 14,50 M16 x 1,5 18,0
E.36171.1480 14,80 63 83 135 18,0
E.3617.1.1500 15,00 M16 x1 63 83 135 18,0
E.36171.1510 15,10 M 16 63 83 135 18,0
E.36171.1550 15,50 M18 63 83 135 16,0
E.36171.1580 15,80 63 83 135 16,0
E.36171.1600 16,00 M18x 2 63 83 135 18,0
E.36171.1650 16,50 71 93 145 18,0
E.3617.1.1680 16,80 71 93 145 18,0
E.36171.1700 17,00 71 93 145 18,0
E.361711750 17,50 M 20 71 93 145 18,0
E.361711780 17,80 71 93 145 18,0
E.36171.1800 18,00 71 93 145 18,0
E.3617.1.1850 18,50 77 101 156 20,0
E.3617.1.1900 19,00 77 101 156 20,0
E.36171.1950 19,50 M 22 77 101 156 20,0
E.3617.1.2000 20,00 77 101 156 20,0

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

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

Materialbezeichnung

material description = Z = . .
3.00-5.90/6.00-8.90| 9.00 1 0 13.50-
13.00 15.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 120,00 0080 0140 00200 0280 0260 0350 0350 0350 0370
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 110,00 0080 0140 0200 0280 0260 0350 0350 0350 0370
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 100,00 0080 0140 0200 0260 0260 0350 0350 0350 0,370
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 90,00 0055 0420 0160 0200 0200 0300 0300 0300 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 80,00 0050 0400 0130 0470 0170 0260 0260 0260 0,300
p \TI:;?J:?:g:E:;IiBSON p— 100,00 00B0 07140 0200 0260 0260 0350 0350 0350 0370
'\I{:r;?nuet;‘tij:;:::;l;OOON p— 90,00 0080 0720 0160 0200 0200 0300 0300 0300 0330
‘T’:r:%‘;':':;zzgg'z 400N/ mim? 80,00 0050 0100 0130 0470 0470 0260 0280 0260 0,300
‘T':r';%‘:;‘i':gg:;:;'; 400N/mm? 80,00 0040 000 0120 0160 0180 0250 0250 0250 0,290
SESEEZS ::e“e';:‘l‘;%g’,:ld/'g;%tah"’ 60,00 0022 0055 0110 0200 0200 0250 0250 0250 0,300
Rost und sSurebestandige Stahle 50,00 0020 0052 0090 0180 0780 0200 0200 0200 0250
Gusseisen Cast iron <180 HB 120,00 0,075 0140 0220 0350 0350 0500 0500 0500 0,520
K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,070 0,140 0,210 0,350 0,350 0,430 0,430 0,430 0,450
ﬁgjif;i’;;‘t";g:ge'g"aph't 90,00 00685 04130 0200 0300 0300 0400 0400 0400 0,420
Q'L"u':]';dA’EL;I'I':\fS'e:g;‘gsei" 220,00 0070 0130 0220 0320 0320 (0350 0350 0350 0400
-~ ‘o
AL- und AL-Legierungen
AL und Al-slloss <18% 5 200,00 0070 0120 0220 0320 0320 0350 0350 0350 0400
N Q'L"u‘:‘gdA‘t"E;l'l‘:f:;“;n?es':i 180,00 0070 0120 0220 0320 0320 0350 0350 0350 0,400
= 0
g;'g:gr’ g e e S 130,00 0070 0420 0160 0210 0210 0270 0270 0270 0300
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 120,00 0,050 0,085 0,110 0,150 0,150 0,190 0,190 0,190 0,250
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.36551

VHM-Universal-Flachbohrer 5xd mit IK
Solid carbide universal flat drills 5xd with IC

VHM j WA | SPEZIAL
( I 180- ||SPECIAL

RIPEIM

PBIVM K N s H

e 0o 0o « ;: P._H_q_ ;”_' ‘:j ]“

Preise siehe Preisliste Seite 16 Price List page 16 L " J

Artikelnummer d1 m7 Schutzfase
Article-No. protection chamfer
66 6,0

E.3655.1.0300 3,00 0,15 28

E.3655.1.0310 3,10 0,76 28 66 8,0
E.3655.1.0320 3,20 0,186 28 66 6,0
E.3655.1.0330 3,30 017 28 66 8,0
E.3655.1.0340 3,40 017 28 66 8,0
E.3655.1.0350 3,50 0,18 28 66 8,0
E.3655.1.0360 3,60 0,18 28 66 8,0
E.3655.1.0370 3,70 0,19 28 66 8,0
E.3655.1.0380 3,80 018 36 74 6,0
E.3655.1.0390 3,90 0,20 36 74 8,0
E.3655.1.0400 4,00 0,20 36 74 6,0
E.3655.1.0410 4,10 0,21 36 74 6,0
E.3655.1.0420 4,20 0,21 36 74 6,0
E.3655.1.0430 4,30 0,22 36 74 6,0
E.3655.1.0440 4,40 0,22 36 74 6,0
E.3655.1.0450 4,50 0,23 36 74 6,0
E.3655.1.0460 4,60 0,23 36 74 6,0
E.3655.1.0465 4,65 0,23 36 74 8,0
E.3655.1.0470 4,70 0,24 36 74 6,0
E.3655.1.0480 4,80 0,24 44 82 8,0
E.3655.1.0490 4,90 0,25 44 82 8,0
E.3655.1.0500 5,00 0,25 44 82 8,0
E.3655.1.0510 5,10 0,26 44 82 8,0
E.3655.1.0520 5,20 0,26 44 82 6,0
E.3655.1.0530 5,30 0,27 44 82 6,0
E.3655.1.0540 5,40 0,27 44 82 6,0
E.3655.1.0550 5,50 0,28 44 82 6,0
E.3655.1.0555 5,55 0,28 44 82 6,0
E.3655.1.0560 5,60 0,28 44 82 6,0
E.3655.1.0570 5,70 0,29 44 82 6,0
E.3655.1.0580 5,80 0,29 44 82 6,0
E.3655.1.0590 5,90 0,30 44 82 6,0
E.3655.1.0600 6,00 0,30 44 82 6,0
E.3655.1.0610 6,10 0,31 53 91 8,0
E.3655.1.0620 6,20 0,31 53 91 8,0
E.3655.1.0630 6,30 0,32 53 91 8,0
E.3655.1.0640 6,40 0,32 53 91 8,0

T it o it oege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer d1 m7 Schutzfase
Article-No. protection chamfer

E.3655.1.0650
E.3655.1.0660
E.3655.1.0670
E.3655.1.0680
E.3655.1.0690
E.3655.1.0700
E.3655.1.0710
E.3655.1.0720
E.3655.1.0730
E.3655.1.0740
E.3655.1.0750
E.3655.1.0760
E.3655.1.0770
E.3655.1.0780
E.3655.1.0790
E.3655.1.0800
E.3655.1.0810
E.3655.1.0820
E.3655.1.0830
E.3655.1.0840
E.3655.1.0850
E.3655.1.0860
E.3655.1.0870
E.3655.1.0880
E.3655.1.0890
E.3655.1.0900
E.3655.1.0910
E.3655.1.0920
E.3655.1.0930
E.3655.1.0940
E.3655.1.0950
E.3655.1.0960
E.3655.1.0970
E.3655.1.0980
E.3655.1.0990
E.3655.11000
E.3655.1.1010
E.3655.1.1020
E.3655.1.1030
E.3655.1.1040
E.3655.1.1050
E.3655.1.1060
E.3655.1.1070
E.3655.1.1080
E.3655.11090
E.3655.1.1100
E.3655.1.1110
E.3655.1.1120

138

6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90

10,00

10,10

10,20

10,30

10,40

10,50

10,60

10,70

10,80

10,90
11,00
1,10
11,20

0,33
0,33
034
0,34
0,35
0,35
0,36
0,36
0,37
0,37
0,38
0,38
0,39
0,39
0,40
0,40
0,41
0,41
0,42
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,45
0,45
0,46
0,46
0,47
0,47
0,48
0,48
0,49
0,49
0,50
0,50
0,51
0,51
0,52
0,52
0,53
0,53
0,54
0,54
0,55
0,55
0,56
0,56

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
69
69
69
69
69
69
69
69
69
69
69
69
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91
91
91
91
91
91
91
91
91
9N
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
1186
116
118
116
116
116
116
116
116
116
116
116

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

91 8,0

8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer d1 m7 Schutzfase
Article-No. protection chamfer

E.3655.1.1130 11,30
E.3655.1.1140 11,40
E.3655.1.1150 11,50
E.3655.1.1160 11,60
E.3655.1.1170 1,70
E.3655.1.1180 11,80
E.3655.1.1190 11,90
E.3655.1.1200 12,00
E.3655.1.1250 12,50
E.3655.1.1280 12,80
E.3655.1.1300 13,00
E.3655.1.1350 13,50
E.3655.1.1380 13,80
E.3655.1.1400 14,00
E.3655.1.1450 14,50
E.3655.1.1480 14,80
E.3655.1.1500 15,00
E.3655.1.1550 15,50
E.3655.1.1580 15,80
E.3655.1.1600 16,00
E.3655.1.1650 16,50
E.3655.11680 16,80
E.3655.11700 17,00
E.3655.11750 17,50
E.3655.1.1780 17,80
E.3655.1.1800 18,00
E.3655.1.1850 18,50
E.3655.1.1880 18,80
E.3655.11900 19,00
E.3655.1.1950 19,50
E.3655.11980 19,80
E.3655.1.2000 20,00

Calculate individual cutting

Materialbezeichnung
material description

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

allg. Stahle General steels <1000 N/mm?

allg. Stahle General steels <1400 N/mm?

Vergiitungstéhle

Tempering steel <B50N/mm?
Vergiitungstéahle

Tempering steel <1000N/mm?

Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm?

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Ve

m/min

90,00
85,00
80,00
60,00
50,00

80,00

60,00

50,00

0,57
0,57
0,58
0,58
0,59
0,59
0,60
0,60
0,63
0,64
0,65
0,68
0,69
0,70
0,73
0,74
0,75
0,78
0,79
0,80
0,83
0,84
0,85
0,88
0,89
0,90
0,93
0,94
0,95
0,98
0,99
1,00

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

69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75
75
81
81
81
81
81
81
91
91
91
91
91
91
99
99
99
99
99
99

116

16
16
18
186
186
16
186
122
122
122
122
122
122
131
131
131
131
131
131
141
141
141
141
141
141
151
151
151
151
151
151

f mm/U

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

(%] (%] (%] (%] (%] %)
3,0-4,9 5,0-7,9 8,0-9,9 10,0-14,9 15,0-17.8 18,0-20.0

0,090
0,090
0,090
0,080
0,070

0,080

0,080

0,070

0,120
0,120
0,120
0,100
0,080

0,120

0,100

0,080

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,150
0,150
0,150
0,130
0,110

0,150

0,130

0,110

0,190
0,190
0,190
0,160
0,140

0,190

0,160

0,140

0,250
0,250
0,250
0,210
0,170

0,250

0,210

0,170

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page

0,300
0,300
0,300
0,260
0,210

0,300

0,260

0,210

~—7
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Bohrer VHM

Solid carbide drills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Ve
material description m/min @ e @ @ e
3,0-49 5,0-7,9 8,0-9.9 10,0-14,9 15,0-17,8 18,0-20.0
Rost und sé@urebestéandige Stahle
v Stainless steels <700N/mm? 45,00 0,040 0,060 0,070 0,090 0,120 0,140
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 40,00 0,030 0,040 0,060 0,070 0,090 0,120
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250 0,300
K Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250 0,300
Busseisen mit Kugelgraphit 60,00 0,080 0400 04150 0,160 0210 0,260
Nodular cast iron
S Titan Titanium 40,00 0,040 0,060 0,070 0,090 0,120 0,140

E.3666.1

VHM-Universal-Spiralbohrer 8xd mit 4-Fiihrungsfasen
Solid carbide universal twist drills 8xd with 4-guide margins

VHM ’: WA | SPEZIAL
\ ) 135° SPECIAL

E maan | Zentrierung erforderlich

oSN

(R[]

wee | Centering necessary

" ] PBIv kK N s H

= ~ o ® 0 « o «(

I - Preise siehe Preisliste Seite 17 Price List page 17

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
1,0 9,0 " 55 4,0

E.3666.1.0100 i M1

E.3666.1.0110 1,1 M1,4 M1,2 13,5 17 55 4,0
E.3666.1.0120 1,2 13,5 17 55 4,0
E.3666.1.0130 1,3 13,5 17 55 4,0
E.3666.1.0140 1,4 13,5 17 55 4,0
E.3666.1.0150 1,5 17,5 22 65 4,0
E.3666.1.0160 1,6 M2 17,5 22 65 4,0
E.3666.1.0170 1,7 17,5 22 65 4,0
E.3666.1.0180 1,8 Mez2 M2 17,5 22 65 4,0
E.3666.1.0180 1,9 M23 17,5 22 65 4,0
E.3666.1.0200 2,0 22,5 28 74 4,0
E.3666.1.0210 2,1 22,5 28 74 40
E.3666.1.0220 2,2 22,5 28 74 4,0
E.3666.1.0230 2,3 22,5 28 74 40
E.3666.1.0240 2,4 22,5 28 74 40
E.3666.1.0250 2,56 M3 22,5 32 81 4,0
E.3666.1.0260 2,6 22,5 32 81 4,0
E.3666.1.0270 2,7 22,5 32 81 4,0
E.3666.1.0280 2,8 M3 22,5 32 81 4,0
E.3666.1.0290 2,9 M 3,5 M 3 x 0,25 22,5 32 81 4,0
E.3666.1.0300 3,0 27,0 34 72 6,0
E.3666.1.0310 3,1 27,0 34 72 6,0
E.3666.1.0320 3,2 27,0 34 72 6,0
E.3666.1.0330 3,3 M4 M 3,5 x 0,5 27,0 34 72 6,0
E.3666.1.0340 3,4 27,0 34 72 6,0
E.3666.1.0350 3,5 M4 x0,5 27,0 34 72 8,0
E.3666.1.0360 3,6 27,0 34 72 8,0

T it o ot oege. T
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer d1m7
Article-No.
3,7

E.3666.1.0370
E.3666.1.0380
E.3666.1.0390
E.3666.1.0400
E.3666.1.0410

E.3666.1.0420
E.3666.1.0430
E.3666.1.0440
E.3666.1.0450
E.3666.1.0460
E.3666.1.0470
E.3666.1.0480
E.3666.1.0490
E.3666.1.0500
E.3666.1.0510

E.3666.1.0520
E.3666.1.0530
E.3666.1.0540
E.3666.1.0550
E.3666.1.0560
E.3666.1.0570
E.3666.1.0580
E.3666.1.0590
E.3666.1.0600
E.3666.1.0610

E.3666.1.0620
E.3666.1.0630
E.3666.1.0640
E.3666.1.0650
E.3666.1.0660
E.3666.1.0670
E.3666.1.0680
E.3666.1.0690
E.3666.1.0700
E.3666.1.0710

E.3666.1.0720
E.3666.1.0730
E.3666.1.0740
E.3666.1.0750
E.3666.1.0760
E.3666.1.0770
E.3666.1.0780
E.3666.1.0790
E.3666.1.0800
E.3666.1.0810

E.3666.1.0820
E.3666.1.0830
E.3666.1.0840

38
3,9
4,0
4,1
4,2
4,3
4,4
45
4,6
47
48
49
5,0
51
5,2
5,3
54
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
67
6,8
6,9
7.0
741
7,2
7.3
7.4
7,5
76
7.7
7.8
7.9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4

M 4,5 27,0
M4 x0,5 35,0

350

M45x0,5 35,0
350

M5 M 4,5 35,0
M45x0,5 350

35,0

M5 x0,5 35,0
M 5,5 35,0
M5 x 0,75 35,0

M5 x 0,5 45,0

45,0

M B / M5,5x0,5 45,0
M 5,5 45,0

MB x 0,75 45,0
M55x0,5 45,0

45,0

MBx0,5 45,0
M B 45,0

M B x 0,75 45,0

M6 x 0,5 45,0

45,0

M7 45,0
52,0

M7x0,75 52,0
52,0

52,0

52,0

M7 52,0

M7 x0,75 52,0

M8 M7 x0,5 52,0
52,0

M8x1 60,0
60,0

M8x 0,75 60,0
60,0

M8 60,0

M8x0,5 60,0
M8x1 60,0

M8 x 0,75 60,0

M9 M8x0,5 60,0
60,0

M9 x1 60,0
68,0

M9 x 0,75 68,0
68,0

M9 68,0

www.nachreiner-werkzeuge.de

43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
78
78
78
78
78
78
76
78
76
76
78
78
78
95
95
95
95

81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
142
142
142
142

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
taps forming taps
M4 34 72 6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

8,0
6,0
8,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

I 0 O S
Article-No. taps forming taps
E.3666.1.0850 8,5 M10 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0860 8,6 M8 x1 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0870 87 M8 x 0,75 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0880 8,8 M10x 1,25 M8 x0,5 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0890 8,9 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0900 9,0 M10 x1 68,0 95 142 10,0
E.3666.1.0910 9,1 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0920 9,2 M10x 0,75 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0930 9,3 M10 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0940 9,4 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0950 9,56 MM 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0960 9,6 M10 x1 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0970 9,7 M10x 0,75 76,0 95 142 10,0
E.3666.1.0980 9,8 M10 x 0,5 78,0 95 142 10,0
E.3666.1.0990 9,9 78,0 95 142 10,0
E.3666.1.1000 10,0 M1 x1 78,0 95 142 10,0
E.3666.1.1010 10,1 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1020 10,2 M 12/M11x0,75 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1030 10,3 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1040 10,4 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1050 10,5 M12x 1,5 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1060 10,6 M1 x1 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1070 10,7 M11x 0,75 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1080 10,8 M 12 x 1,25 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1090 10,9 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1100 11,0 M12 x1 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1110 1,1 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1120 1,2 M12 90,0 14 162 12,0
E.3666.1.1130 1,3 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1140 1,4 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1150 11,5 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1160 11,6 M12 x1 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1170 "7 M12 x 0,75 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1180 11,8 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1190 11,9 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1200 12,0 M14 90,0 114 162 12,0
E.3666.1.1250 12,5 M14 x1,5 108,0 131 178 14,0
E.3666.11280 12,8 M 14 x 1,25 108,0 131 178 14,0
E.3666.11300 13,0 M14 x1 108,0 131 178 14,0
E.3666.11350 13,5 108,0 131 178 14,0
E.3666.11400 14,0 M168/M15x1 108,0 131 178 14,0
E.3666.1.1450 14,5 M18 x 1,5 122,0 152 203 16,0
E.3666.1.1500 15,0 M1B x1 122,0 152 203 18,0
E.3666.1.1550 15,5 M18 122,0 152 203 18,0
E.3666.1.1600 16,0 M18x 2 122,0 152 203 18,0

142 www.nachreiner-werkzeuge.de



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

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

/U
material description m/min
1.00-2.90 3.00-5.90 6.00-8.90 €l 1.90 6.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 100,00 0,060 0,170 0,200 0,275 0,350
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 90,00 0,080 0,170 0,200 0,275 0,350
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,060 0,170 0,200 0,275 0,350
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 70,00 0,060 0,170 0,200 0,275 0,350
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 60,00 0,050 0,140 0,170 0,200 0,260

Verglitungstéhle

P etz Gl LEEEn 80,00 0,060 0,170 0,200 0,275 0,350
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 70,00 0,060 0,170 0,200 0,275 0,350
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 45,00 0,050 0,140 0,170 0,200 0,260
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 45,00 0,050 0,140 0,170 0,200 0,260
Rost und saurebestandige Stahle

y Stainless steels <700N/mm? 60,00 0,040 0,085 0,120 0,150 0,180
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 50,00 0,040 0,085 0,120 0,150 0,180
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,060 0,160 0,220 0,280 0,340

K Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,060 0,760 0,220 0,280 0,340
Busseisen mit Kugelgraphit 90,00 0,060 0,160 0,220 0,280 0,340
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 145,00 0,065 0,200 0,250 0,320 0,370
AL- und AL-Legierungen

| AL und AL-alloys <12% Si 135,00 0,065 0,200 0,250 0,320 0,370
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 125,00 0,080 0,200 0,250 0,300 0,350
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,060 0,200 0,220 0,280 0,320

Copper, brass, bronze, red brass

E.36671

VHM-Universal-Spiralbohrer 12xd mit 4-Flihrungsfasen
Solid carbide universal twist drills 12xd with 4-guide margins

. A 12xD
VHM |l wa SPEZIAL | | /3 | R
{ I 1350 SPECIAL "\.I"’ |+| - . . )
Pilotbohrung 3-5xd empfehlenswert 4'-51"-7‘"
Pilot bore 3-5xd recommended free
PBIVM KN s H _ . _
o e C 0o I e e e e : 5

Preise siehe Preisliste Seite 17 Price List page 17

Artikelnummer d1 h7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
1,0 55 4,0

E.36671.0100 M1 12,0 15

E.36671.0110 1,1 M1,4 M1,2 18,5 23 55 4,0
E.36671.0120 1,2 18,5 23 55 4,0
E.36671.0130 1,3 18,5 23 55 4,0
E.36671.0140 1,4 18,5 23 55 4,0
E.36671.0150 1,5 24,0 30 85 4,0
E.36671.0160 1,6 M2 24,0 30 B85 40
E.36671.0170 1,7 24,0 30 65 4,0
E.36671.0180 1,8 M22 M2 24,0 30 B5 4,0

P ot n i oege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
1,9 65 4,0

E.36671.0190 M 2,3 24,0 30

E.36671.0200 2,0 30,5 38 74 4,0
E.36671.0210 2,1 30,5 38 74 4,0
E.36671.0220 2,2 30,5 38 74 4,0
E.36671.0230 2,3 30,5 38 74 4,0
E.36671.0240 2,4 30,5 38 74 4,0
E.36671.0250 2,5 M3 350 44 81 4,0
E.36671.0260 2,6 35,0 44 81 4,0
E.36671.0270 2,7 350 44 81 4,0
E.36671.0280 2,8 M3 35,0 44 81 4,0
E.36671.0290 2,9 M 3,5 M 3,5 x 0,25 35,0 44 81 4,0
E.36671.0300 3,0 48,0 54 92 6,0
E.36671.0320 3,2 48,0 54 92 6,0
E.36671.0330 3,3 M4 M 3,5 x 0,5 48,0 54 92 6,0
E.36671.0350 3,5 M4 x0,5 48,0 54 92 6,0
E.36671.0370 3,7 M 4,5 M4 48,0 54 92 6,0
E.36671.0380 3,8 M4 x0,5 58,0 64 102 6,0
E.36671.0390 3,9 58,0 64 102 6,0
E.36671.0400 4,0 M4,5x0,5 58,0 64 102 6,0
E.36671.0420 4.2 M5 M 4,5 58,0 64 102 6,0
E.36671.0430 4,3 M4,5x0,5 58,0 64 102 6,0
E.36671.0450 4,5 M5x0,5 58,0 64 102 6,0
E.36671.0480 4.8 M5x0,5 70,0 78 16 6,0
E.36671.0500 5,0 M B / M5,5x0,5 70,0 78 18 6,0
E.36671.0520 5,2 MB x 0,75 70,0 78 18 6,0
E.36671.0530 5,3 M5,5x0,5 70,0 78 1186 6,0
E.36671.0550 5,5 M B x 0,5 70,0 78 118 6,0
E.36671.0580 5,8 MB x 0,5 70,0 78 1186 6,0
E.36671.0590 5,9 70,0 78 16 6,0
E.3667.1.0600 6,0 M7 70,0 78 116 6,0
E.36671.0610 6,1 94,0 108 148 8,0
E.36671.0620 6,2 M7 x0,75 94,0 108 1486 8,0
E.36671.0650 6,5 94,0 108 148 8,0
E.36671.0660 6,6 M7 94,0 108 1486 8,0
E.36671.0680 6,8 M8 M7x0,5 94,0 108 1486 8,0
E.36671.0700 7,0 M8x1 94,0 108 1486 8,0
E.36671.0750 7,5 M8 x0,5 94,0 108 146 8,0
E.36671.0780 7,8 M8 M8 x0,5 94,0 108 146 8,0
E.36671.0800 8,0 M8x1 94,0 108 146 8,0
E.36671.0810 8,1 110,0 120 162 10,0
E.36671.0820 8,2 M9 x 0,75 110,0 120 162 10,0
E.36671.0850 8,5 M10 110,0 120 162 10,0
E.36671.0880 8,8 M10 x 1,25 M8 x0,5 110,0 120 162 10,0
E.36671.0900 9,0 M10 x 1 110,0 120 162 10,0
E.3667.1.0950 9,5 M1 110,0 120 162 10,0
E.36671.0980 9,8 M10x 0,5 110,0 120 162 10,0
E.36671.1000 10,0 M1 x1 110,0 120 162 10,0
E.36671.1020 10,2 M 12 / M11x0,75 142,0 156 204 12,0

Fortsetzung auf néchster Seite
Continued on next page 7
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps

E.36671.1050 10,5 M12 x1,5 142,0 12,0
E.36671.1080 10,8 M12 x 1,25 142,0 156 204 12,0
E.36671.1100 1,0 M12 x1 142,0 156 204 12,0
E.36671.1120 1,2 M12 142,0 156 204 12,0
E.36671.1150 1,5 142,0 156 204 12,0
E.36671.1180 1,8 142,0 156 204 12,0
E.36671.1200 12,0 M14 142,0 156 204 12,0
E.366711250 12,5 M14 x1,5 166,0 182 230 14,0
E.366711280 12,8 M 14 x 1,25 166,0 182 230 14,0
E.366711300 13,0 M14 x1 166,0 182 230 14,0
E.366711350 13,5 166,0 182 230 14,0
E.366711400 14,0 M18/M15 x1 166,0 182 230 14,0
E.366711450 14,5 M16 x 1,5 192,0 208 260 16,0
E.366711500 15,0 M1B x 1 192,0 208 260 16,0
E.366711550 15,5 M18 192,0 208 260 16,0
E.36671.1600 16,0 M18 x 2 192,0 208 260 16,0

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

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

Materialbezeichnung ve

material description m/min e @ e p @
1.00-2.80 3.00-5.90 6.00-8.80 9.00-11.80 | 12.00-15.50 16.00

allg. Stihle General steels <500 N/mm? 120,00 0,040 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? 110,00 0,040 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450
allg. Stihle General steels <850 N/mm? 100,00 0,040 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450
allg. Stihle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,040 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450
allg. Stihle General steels <1400 N/mm? 65,00 0,030 0,085 0,150 0,200 0,260 0,325

p ‘T’:;%‘;‘i':;::;'isso,\l _— 100,00 0,040 0140 0,200 0,275 0,350 0,450
}I'l:r:‘w%l;lijr?gg:tf:gIZDDON p— 80,00 0,040 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450
T o) 1400N/mim® 65,00 0,030 0085 0150 0200 0260 0325
‘T/:r;%‘;‘l’:;:::l'; 400N/mm? 60,00 0,030 0,085 0,150 0,200 0,260 0,325
gg:l‘r’”‘;g: :::;:T;%gmg&imhle 60,00 0,025 0,070 0,00 0,130 080 0,230
il 50,00 0,025 0,070 0100 0130 0180 0,230
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,060 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380

K Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,060 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
ﬁg:ﬁf;ecgglx‘é(:gelgraphlt 90,00 0,060 0,760 0,220 0,280 0,340 0,380
AL i Al 160,00 0,050 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500
ﬁt'uﬂ';dA’tL;"Ljfs'eL”Q";’eS"‘i 145,00 0,050 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500

= 0

N )

Q'L"uﬁ';dA‘tL;:l':fs'e:;‘Z"E?eS"i 135,00 0,050 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400
= 0

LOEEIEI) ATETIE RO, I e 110,00 0,050 0150 0,200 0,250 0,300 0,400

Copper, brass, bronze, red brass
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

VHM-Tieflochspiralbohrer ca. 15xd mit IK
Solid carbide deep hole drills approx. 15xd with IC

VHM j WA | SPEZIAL
( I 1400 ||SPECIAL

15xD
®|+x| N

man | Pilotbohrung 3-5xd empfehlenswert
asws | Pilot bore 3-5xd recommended

PBIv K N s H

ESSSCSS—SS— ==

» - Preise siehe Preisliste Seite 18 Price List page 18

Artikelnummer d1h7 Gewindebohrer d2 h6
Article-No. taps
3,0 60 100 6,0

E.3674.1.0300

E.3674.1.0350 3,56 M4 x0,5 60 100 6,0
E.3674.1.0400 4,0 M45x0,5 75 15 6,0
E.3674.1.0500 5,0 M B / M5,5x0,5 a0 130 8,0
E.3674.1.0550 55 MB x 0,5 108 150 8,0
E.3674.1.0600 6,0 M7 108 150 8,0
E.3674.1.0650 6,5 125 165 8,0
E.3674.1.0700 7,0 M8 x1 125 165 8,0
E.3674.1.0800 8,0 M9 x1 140 180 8,0
E.3674.1.0850 8,5 M10 160 205 10,0
E.3674.1.0900 9,0 M10 x1 160 205 10,0
E.3674.1.1000 10,0 M11x1 180 225 10,0
E.3674.1.1200 12,0 M14 215 265 12,0

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

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

material description m/min p @ p
3.00-5.50 6.00-8.50 9.00-12.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 130,00 0,130 0,180 0,260
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 120,00 0,130 0,190 0,260
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 110,00 0,130 0,190 0,260
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 95,00 0,100 0,150 0,200
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 90,00 0,700 0,150 0,200
Vergiitungstéhle
P Tempering steel <B50N/mm? eiely el izl Qe
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 95,00 0100 0150 0.200
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 2000 ilalo Wiy (0}l
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 85,00 0100 0150 0.200
Rost und sdurebestéandige Stahle
M Stainless steels <700N/mm? 7oL gL ik Qe
Rost und sdurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 60,00 0,080 0120 0150
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,200 0,250 0,350
K Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,200 0,250 0,350
ﬁg;ig:"c';g'frg:ge'g"aphm 90,00 0,200 0,250 0,350
N Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,080 0110 0,160

Copper, brass, bronze, red brass
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

E.36871

VHM-Inox-Spiralbohrer 3xd mit IK
Solid carbide twist drills 3xd for Inox with IC

; ) 3xD
VHM ||/ +a SPEZIAL R i‘
. - LI -y
PBIVM K N s H - R .
e (0 ( o « 3 - ‘ ) ﬂg'
Preise siehe Preisliste Seite 18 Price List page 18 . B

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
3,0 14 20 62 6,0

E.36871.0300

E.36871.0310 3,1 14 20 62 6,0
E.36871.0320 3,2 14 20 62 6,0
E.36871.0330 3,3 M4 M 3,5x0,5 14 20 62 6,0
E.36871.0340 34 14 20 62 6,0
E.36871.0350 3,6 M4 x0,5 14 20 62 8,0
E.36871.0360 3,6 14 20 62 8,0
E.36871.0370 3,7 M 4,5 M4 14 20 62 8,0
E.36871.0380 3,8 M4 x0,5 17 24 66 6,0
E.36871.0390 3,9 17 24 66 6,0
E.36871.0400 4,0 M 4,5 x0,5 17 24 66 6,0
E.36871.0410 4.1 17 24 66 6,0
E.36871.0420 4,2 M5 M 4,5 17 24 66 6,0
E.36871.0430 4,3 M45x0,5 17 24 66 6,0
E.36871.0440 4,4 17 24 66 6,0
E.36871.0450 4,5 M5 x0,5 17 24 66 6,0
E.36871.0460 4,6 M 5,5 17 24 66 6,0
E.36871.0470 4,7 M5 x0,75 17 24 66 6,0
E.36871.0480 4,8 M5x0,5 20 28 66 6,0
E.36871.0490 4,9 20 28 66 6,0
E.36871.0500 5,0 MB/M5,5x0,5 20 28 66 6,0
E.36871.0510 51 M 5,5 20 28 66 6,0
E.36871.0520 5,2 MB x 0,75 20 28 66 6,0
E.36871.0530 5,3 M 5,5x0,5 20 28 66 6,0
E.36871.0540 54 20 28 66 6,0
E.36871.0550 5,5 MBx 0,5 20 28 66 6,0
E.36871.0560 5,6 M6 20 28 66 6,0
E.36871.0570 5,7 M6 x 0,75 20 28 66 6,0
E.36871.0580 5,8 M6 x 0,5 20 28 66 6,0
E.36871.0590 5,9 20 28 66 6,0
E.36871.0600 6,0 M7 20 28 66 6,0
E.36871.0610 6,1 24 34 79 8,0
E.36871.0620 6,2 M7x0,75 24 34 79 8,0
E.36871.0630 6,3 24 34 79 8,0
E.36871.0640 6,4 24 34 79 8,0
E.36871.0650 6,5 24 34 79 8,0
E.36871.0660 6,6 M7 24 34 79 8,0
T ot it nege. T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer d1
Article-No.

E.36871.0670
E.36871.0680
E.36871.0680
E.36871.0700
E.36871.0710
E.36871.0720
E.36871.0730
E.36871.0740
E.36871.0750
E.36871.0760
E.36871.0770
E.36871.0780
E.36871.0790
E.36871.0800
E.36871.0810
E.36871.0820
E.36871.0830
E.36871.0840
E.36871.0850
E.36871.0860
E.36871.0870
E.36871.0880
E.36871.0890
E.36871.0900
E.36871.0910
E.36871.0920
E.36871.0930
E.36871.0940
E.36871.0950
E.36871.0960
E.36871.0970
E.36871.0980
E.36871.0990
E.36871.1000
E.36871.1010
E.36871.1020
E.36871.1030
E.36871.1040
E.36871.1050
E.36871.1060
E.368711070
E.36871.1080
E.36871.1090
E.36871.1100
E.36871.1110
E.36871.1120
E.36871.1130
E.36871.1140

148

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
taps forming taps
6,7 24 34 79 8,0

6,8
6,9
7,0
71
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
88
89
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5

M7x0,75

M8 M7x05 24

24

M 8 x1,0 24
29

M8 x 0,75 29
29

M8 29

M8x0,5 29
M8 x 1,0 29

M8 x 0,75 29

M9 M8 x0,5 29

29

M9 x1,0 29
35

M9 x 0,75 35
35

M9 35

M10 35
M9 x 1,0 35

M9 x0,75 35

M10 x 1,25 M9 x 0,5 35
35

M10x1,0 35
35

M10x 0,75 35
M10 35

35

M 11 35
M10 x1,0 35

M10x075 35

M10x 0,5 35

35

M 11 x 1,0 35
40

M 12/M11 x 0,75 40
40

40

M12 x1,5 40
M11x1,0 40

M11x 075 40

M 12 x 1,25 40
40

M12x1,0 40
40

M12 40

40

40

www.nachreiner-werkzeuge.de

34
34
34
4

4

4

4

4

41

41

4

4

41

47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
79 8,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
89 10,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
102 12,0
Fortsetzung auf néchster Seite
Continued on next page 7



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
55 102

E.36871.1150 1,5 40 12,0
E.36871.1160 1,6 M12 x 1,0 40 55 102 12,0
E.36871.1170 1,7 M12 x 0,75 40 55 102 12,0
E.36871.1180 11,8 40 55 102 12,0
E.36871.1190 1,9 40 55 102 12,0
E.36871.1200 12,0 M14 40 55 102 12,0
E.36871.1230 12,3 43 60 107 14,0
E.36871.1250 12,56 M14 x1,5 43 80 107 14,0
E.36871.1280 12,8 M 14 x 1,25 43 80 107 14,0
E.368711300 13,0 M14 x1,0 43 80 107 14,0
E.368711350 13,56 43 80 107 14,0
E.36871.1380 13,8 43 B0 107 14,0
E.36871.1400 14,0 M18/M15 x 1,0 43 60 107 14,0
E.36871.1420 14,2 45 65 15 16,0
E.36871.1450 14,5 M16 x 1,56 45 65 115 16,0
E.36871.1480 14,8 45 65 15 16,0
E.368711500 15,0 M16 x1,0 45 65 15 16,0
E.36871.1550 15,5 M18 45 65 15 16,0
E.36871.1580 15,8 45 65 15 16,0
E.36871.1600 16,0 M18 x 2,0 45 65 15 16,0
E.36871.1650 16,5 51 73 123 18,0
E.36871.1680 16,8 51 73 123 18,0
E.36871.1700 17,0 51 73 123 18,0
E.36871.1750 17,5 M 20 51 73 123 18,0
E.368711780 17,8 51 73 123 18,0
E.36871.1800 18,0 51 73 123 18,0
E.368711850 18,5 55 79 131 20,0
E.36871.1900 19,0 55 79 131 20,0
E.36871.1950 19,5 M 22 55 79 131 20,0
E.36871.2000 20,0 55 79 131 20,0

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

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

material description m/min @ e P p %
3.00-5.90 6.00-8.90 9.00-11.80 12.00-15.80 16.00-20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,130 0,180 0,280 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 100,00 0,130 0,180 0,280 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 90,00 0,130 0,180 0,280 0,350 0,370
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,120 0,160 0,240 0,300 0,320
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 70,00 0,095 0,135 0,200 0,250 0,270

Vergiitungstéhle

Bl o 2BEON/mm® 90,00 0130 0,180 0,280 0,350 0,370
}I'l:rrr‘%i;li]r?gg:t?::IIZOOON Jem? 80,00 0120 0,160 0,240 0,300 0,320
¥::1%Léf~?:§:::2|li1 ADON/mm® 70,00 0,095 0135 0,200 0,250 0,270
‘T':r;%‘::':gg::;'; 400N/mm? 60,00 0,095 0135 0,200 0,250 0,270

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7l
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Bohrer VHM

Solid carbide drills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
material description m/min @ e e @ @
3.00-5.90 6.00-8.90 9.00-11.80 12.00-15.80 16.00-20.00

Rost und saurebestandige Stahle

v Stainless steels <700N/mm? 60,00 0,085 0,120 0,170 0,210 0,220
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 50,00 0,065 0,095 0,140 0,180 0,190
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,160 0,230 0,360 0,430 0,500

K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,150 0,210 0,310 0,370 0,430
Busseisen mit Kugelgraphit 80,00 0140 04190 0,280 0,350 0,400
Nodular cast iron : ’ ! : : !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,160 0,220 0,360 0,430 0,500
AL- und AL-Legierungen

| AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,160 0,220 0,360 0,430 0,500
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 140,00 0,160 0,220 0,360 0,430 0,500
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,130 0,180 0,280 0,320 0,360
Copper, brass, bronze, red brass ’ ! ! ! : ’

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 40,00 0,060 0,700 0,760 0,200 0,210
Titan Titanium 35,00 0,040 0,060 0,500 0,110 0,120

E.3690:1

VHM-Inox-Spiralbohrer 5xd mit IK
Solid carbide twist drills 5xd with IC flr Inox

VHM| [l s ) SPEZIAL
. 11 qa0e ||SPECIAL

VR A

— e —

Ve

) i i PBIvV K N s H

s ___ ___ _[_ ) %g' e (o ( @ (

L 8 4 Preise siehe Preisliste Seite 19 Price List page 19

Artikelnummer Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
10 55 3,0

E.3690.1.0100 1,0 M11 6,5

E.3690.1.0110 11 M1,4 M1,2 95 12 55 30
E.3690.1.0120 1,2 9,5 12 55 30
E.3690.1.0130 1,3 9,5 12 55 30
E.3690.1.0140 1,4 9,5 12 55 30
E.3690.1.0150 1,5 9,5 12 55 30
E.3690.1.0160 1,6 M2 13,0 16 55 30
E.3690.1.0170 1,7 13,0 16 55 3,0
E.3690.1.0180 1,8 M2.2 M2 13,0 16 55 3,0
E.3690.1.0190 1,9 M23 13,0 16 55 3,0
E.3690.1.0200 2,0 13,0 21 57 3,0
E.3690.1.0210 2,1 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0220 2,2 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0230 2,3 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0240 2,4 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0250 2,5 M3 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0260 2,6 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0270 2,7 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0280 2,8 M3 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0290 2,9 M 3,5 M 3 x 0,25 21,0 21 57 3,0
E.3690.1.0300 3,0 23,0 28 66 8,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps

E.3690.1.0310
E.3690.1.0320
E.3690.1.0330
E.3690.1.0340
E.3690.1.0350
E.3690.1.0360
E.3690.1.0370
E.3690.1.0380
E.3690.1.0390
E.3690.1.0400
E.3690.1.0410
E.3690.1.0420
E.3690.1.0430
E.3690.1.0440
E.3690.1.0450
E.3690.1.0460
E.3690.1.0470
E.3690.1.0480
E.3690.1.0490
E.3690.1.0500
E.3690.1.0510
E.3690.1.0520
E.3690.1.0530
E.3690.1.0540
E.3690.1.0550
E.3690.1.0560
E.3690.1.0570
E.3690.1.0580
E.3690.1.0590
E.3690.1.0600
E.3690.1.0610
E.3690.1.0620
E.3690.1.0630
E.3690.1.0640
E.3690.1.0650
E.3690.1.0660
E.3690.1.0670
E.3690.1.0680
E.3690.1.0690
E.3690.1.0700
E.3690.1.0710
E.3690.1.0720
E.3690.1.0730
E.3690.1.0740
E.3690.1.0750
E.3690.1.0760
E.3690.1.0770
E.3690.1.0780

31
3,2
3,3
34
3,5
36
3,7
3,8
3,9
4,0
4.
4,2
43
4,4
45
4,6
4,7
48
49
5,0
5,1
5.2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6.4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
741
7,2
7,3
7.4
75
7,6
7.7
7.8

23,0
23,0
M3,5x0,5 23,0
23,0

M4 x0,5 23,0

M 4,5

23,0

M4 23,0
M4 x0,5 29,0
29,0

M 4,5x0,5 29,0

29,0

M 4,5 29,0

M 4,5 x0,5 29,0
29,0

M5x0,5 29,0

M 5,5

29,0
M5 x 0,75 29,0
M5 x0,5 35,0
35,0

M 6 / M5,5x0,5 35,0

M 5,5 35,0

MB x 0,75 35,0

M5,5x0,5 350
35,0

MB x 0,5 35,0

M7

MB 35,0
MB x 0,75 35,0
M B x 0,5 35,0
35,0

35,0

43,0

M7x0,75 43,0

M8

M8 x1

43,0

43,0

43,0

M7 43,0
M7 x0,75 43,0
M7 x0,5 43,0
43,0

43,0

43,0

M8 x 0,75 43,0

43,0
M8 43,0

M8x0,5 43,0

M9

M8 x1 43,0
M8 x 0,75 43,0
M8 x 0,5 43,0
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28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
g1
91
91
91
91
91
91
91
91

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

66 6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
6,0
8,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps

E.3690.1.0780
E.3690.1.0800
E.3690.1.0810
E.3690.1.0820
E.3690.1.0830
E.3690.1.0840
E.3690.1.0850
E.3690.1.0860
E.3690.1.0870
E.3690.1.0880
E.3690.1.0890
E.3690.1.0900
E.3690.1.0910
E.3690.1.0920
E.3690.1.0930
E.3690.1.0940
E.3690.1.0950
E.3690.1.0960
E.3690.1.0970
E.3690.1.0980
E.3690.1.0990
E.3690.11000
E.3690.1.1010
E.3690.1.1020
E.3690.1.1030
E.3690.1.1040
E.3690.1.1050
E.3690.1.1060
E.3690.1.1070
E.3690.1.1080
E.3690.1.1080
E.3690.11100
E.3690.11110
E.3690.11120
E.3690.11130
E.3690.11140
E.3690.1.1150
E.3690.1.1160
E.3690.11170
E.3690.11180
E.3690.11190
E.3690.11200
E.3690.11220
E.3690.11230
E.3690.1.1250
E.3690.1.1280
E.3690.11300
E.3690.11350

152

7.9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
91
9,2
9,3
9,4
95
9,6
9,7
9,8
9,9

10,0
101

10,2

10,3

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9
11,0
11
1,2
1,3
1,4
15
11,6
1,7
1,8
19

12,0

12,2

12,3

125

12,8

13,0

13,5

M9 x1
M9 x 0,75
M9
M10
M8 x1
M8 x0,75
M10 x 1,25 M8x0,5
M10 x1
M10x 0,75
M10
M1
M10 x1
M10x 0,75
M10x 0,5
M11x1
M12 / M11x0,75
M12 x1,5
M11x1
M11x 0,75
M12 x 1,25
M12 x1
M12
M12 x1
M12 x 0,75
M14
M14 x 1,56
M 14 x 1,25
M14 x1

43,0
43,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
56,0
58,0
58,0
56,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
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53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
77
77

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

91 8,0

9 8,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
103 10,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
18 12,0
18 12,0
18 12,0
18 12,0
118 12,0
18 12,0
118 12,0
118 12,0
118 12,0
124 14,0
124 14,0
124 14,0
124 14,0
124 14,0
124 14,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 Gewindebohrer 1
Article-No. taps
124

E.3690.11380 13,8 60,0 77 14,0
E.3690.11400 14,0 M16/M15x1 60,0 77 124 14,0
E.3690.11450 14,5 M16 x 1,56 63,0 83 133 16,0
E.3690.11480 14,8 63,0 83 133 16,0
E.3690.11500 15,0 M16 x 1 63,0 83 133 16,0
E.3690.1.1550 15,5 M18 63,0 83 133 16,0
E.3690.1.1580 15,8 63,0 83 133 18,0
E.3690.1.1600 16,0 M18 x 2 63,0 83 133 16,0
E.3690.1.1650 16,5 71,0 93 143 18,0
E.3690.1.1680 16,8 710 93 143 18,0
E.3690.1.1700 17,0 71,0 93 143 18,0
E.3690.1.1750 17,5 M 20 71,0 93 143 18,0
E.3690.11780 17,8 71,0 93 143 18,0
E.3690.1.1800 18,0 71,0 93 143 18,0
E.3690.11850 18,5 77,0 101 153 20,0
E.3690.11900 19,0 77,0 101 153 20,0
E.3690.11950 19,5 M 22 77,0 101 153 20,0
E.3690.1.2000 20,0 77,0 101 153 20,0

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

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

Materialbezeichnung Ve
1.00-2,80 3,00-5,90 6,00-8,90 9,00-11,80 12,00-15,90 (16,00-20,00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 120,00 0,060 0,130 0,190 0,290 0,360 0,380
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 110,00 0,060 0,130 0,190 0,290 0,360 0,380
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 100,00 0,060 0,130 0,190 0,290 0,360 0,380
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 90,00 0,060 0,120 0,170 0,250 0,310 0,330
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 80,00 0,045 0,090 0,140 0,210 0,260 0,285

Verglitungstéhle

P Tz S SEEEn 100,00 0,025 0,130 0,220 0,280 0,320 0,350
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 90,00 0,025 0,120 0,220 0,280 0,320 0,350
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 80,00 0,020 0,080 0,180 0,250 0,250 0,300
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 70,00 0,020 0,090 0,180 0,250 0,250 0,300
Rost und saurebestandige Stahle

y Stainless steels <700N/mm? 60,00 0,040 0,085 0,120 0,150 0,190 0,250
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 50,00 0,030 0,060 0,090 0,130 0,170 0,210
Gusseisen Cast iron <180 HB 120,00 0,060 0,120 0,200 0,210 0,270 0,350

K Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,050 0,120 0,200 0,210 0,270 0,350
Busseisen mit Kugelgraphit 90,00 0,050 0,110 0,180 0,200 0,230 0,300
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,070 0,150 0,250 0,340 0,410 0,490
AL- und AL-Legierungen

| AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,070 0,150 0,250 0,340 0,410 0,490
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 160,00 0,070 0,150 0,250 0,340 0,410 0,490
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 140,00 0,060 0140 04190 0,260 0,320 0,360
Copper, brass, bronze, red brass

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 40,00 0,035 0,080 0,720 0,760 0,200 0,230
Titan Titanium 35,00 0,030 0,050 0,060 0,090 0,110 0,130
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.3651.1

VHM-Inox-Spiralbohrer 5xd mit Sonderanschliff
Solid carbide twist drills 5xd

VHM j WA | SPEZIAL
( I 135 ||SPECIAL

®RIPEIM

. " . P M K N S H
‘:_‘T e “ l«,{ o o (0 ¢«

L [} 4 Preise siehe Preisliste Seite 20 Price List page 20

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
3,0 23 28 66 6,0

E.3651.1.0300

E.36511.0310 3,1 23 28 66 6,0
E.36511.0320 3,2 23 28 66 6,0
E.36511.0330 3,3 M 4 M 3,5x0,5 23 28 66 6,0
E.36511.0340 34 23 28 66 6,0
E.36511.0350 3,6 M4 x0,5 23 28 66 6,0
E.3651.1.0360 3,6 23 28 66 6,0
E.36511.0370 3,7 M 4,5 M4 23 28 66 6,0
E.3651.1.0380 3,8 M4 x0,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0390 3,9 29 36 74 8,0
E.3651.1.0400 4,0 M 4,5 x0,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0410 41 29 36 74 6,0
E.3651.1.0420 4,2 M5 M 4,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0430 4,3 M45x0,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0440 4,4 29 36 74 6,0
E.3651.1.0450 4,5 M5x0,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0460 4,6 M 5,5 29 36 74 6,0
E.3651.1.0470 4,7 M5 x0,75 29 36 74 6,0
E.3651.1.0480 4,8 M5x0,5 35 44 82 6,0
E.3651.1.0490 4,9 35 44 82 6,0
E.3651.1.0500 5,0 MB/M5,5x0,5 35 44 82 6,0
E.3651.1.0510 51 M 5,5 35 44 82 6,0
E.3651.1.0520 5,2 MB x 0,75 35 44 82 6,0
E.3651.1.0530 5,3 M 5,5x0,5 35 44 82 6,0
E.36511.0540 54 35 44 82 6,0
E.3651.1.0550 5,5 MBx0,5 35 44 82 6,0
E.36511.0560 5,6 M6 35 44 82 6,0
E.36511.0570 5,7 M6 x 0,75 35 44 82 6,0
E.3651.1.0580 5,8 M6 x 0,5 35 44 82 6,0
E.3651.1.0590 5,9 35 44 82 6,0
E.3651.1.0600 6,0 M7 35 44 82 6,0
E.3651.1.0610 6,1 43 53 91 8,0
E.3651.1.0620 6,2 M7x0,75 43 53 91 8,0
E.3651.1.0630 6,3 43 53 9 8,0
E.3651.1.0640 6,4 43 53 91 8,0
E.3651.1.0650 6,5 43 53 91 8,0
E.3651.1.0660 6,6 M7 43 53 91 8,0
T ot it nege. T
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Bohrer VHM
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
6,7 43 53 91 8,0

E.3651.1.0670 A M7 x0,75

E.3651.1.0680 6,8 M8 M7x0,5 43 53 N 8,0
E.3651.1.0690 6,9 43 53 N 8,0
E.3651.1.0700 7,0 M8x1 43 53 N 8,0
E.36511.0710 71 43 53 N 8,0
E.3651.1.0720 7,2 M8 x 0,75 43 53 N 8,0
E.36511.0730 7,3 43 53 N 8,0
E.36511.0740 7,4 M8 43 53 N 8,0
E.36511.0750 7,5 M8x0,5 43 53 N 8,0
E.36511.0760 7.6 M8x1 43 53 91 8,0
E.3651.1.0770 7,7 M8 x0,75 43 53 N 8,0
E.36511.0780 7.8 M9 M8 x 0,5 43 53 =) 8,0
E.36511.0790 7,9 43 53 N 8,0
E.3651.1.0800 8,0 M9 x1 43 53 &l 8,0
E.3651.1.0810 8,1 49 61 103 10,0
E.3651.1.0820 8,2 M8 x 0,75 49 61 103 10,0
E.3651.1.0830 8,3 49 61 103 10,0
E.3651.1.0840 8,4 M9 49 61 103 10,0
E.3651.1.0850 8,5 M10 49 61 103 10,0
E.3651.1.0860 8,6 M8 x1 49 B61 103 10,0
E.3651.1.0870 8,7 M9 x 0,75 49 61 103 10,0
E.3651.1.0880 8,8 M10 x 1,25 M9 x0,5 49 61 103 10,0
E.3651.1.0890 8,9 49 61 103 10,0
E.3651.1.0900 9,0 M10 x 1 49 61 103 10,0
E.3651.1.0910 9,1 49 61 103 10,0
E.3651.1.0920 9,2 M 10 x 0,75 49 61 103 10,0
E.3651.1.0930 9,3 M10 49 61 103 10,0
E.3651.1.0940 9,4 49 61 103 10,0
E.3651.1.0950 9,5 M1 49 61 103 10,0
E.3651.1.0960 9,6 M 10 x1 49 61 103 10,0
E.3651.1.0970 9,7 M10 x 0,75 49 61 103 10,0
E.3651.1.0980 9,8 M10x 0,5 49 61 103 10,0
E.3651.1.0990 9,9 49 61 103 10,0
E.3651.1.1000 10,0 M11x1 49 61 103 10,0
E.36511.1010 10,1 56 71 18 12,0
E.3651.1.1020 10,2 M 12/M11x0,75 56 71 18 12,0
E.36511.1030 10,3 56 71 18 12,0
E.3651.1.1040 10,4 56 71 18 12,0
E.3651.1.1050 10,5 M12x 1,5 56 71 18 12,0
E.3651.1.1060 10,6 M1 x1 56 71 18 12,0
E.36511.1070 10,7 M11x 0,75 56 71 118 12,0
E.3651.1.1080 10,8 M12 x 1,25 56 71 118 12,0
E.3651.1.1090 10,9 56 71 118 12,0
E.3651.1.1100 11,0 M12 x 1 56 71 18 12,0
E.36511.1110 1,1 56 71 18 12,0
E.36511.1120 1,2 M12 56 71 18 12,0
E.36511.1130 11,3 56 71 18 12,0
E.36511.1140 11,4 56 71 18 12,0

Fortsetzung auf néchster Seite
Continued on next page 7
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
71 118

E.36511.1150 1,5 56 12,0
E.36511.1160 1,6 M12 x1 56 71 118 12,0
E.36511.1170 1,7 M12 x 0,75 56 71 118 12,0
E.3651.1.1180 11,8 56 71 18 12,0
E.365111180 1,9 56 71 118 12,0
E.365111200 12,0 M14 56 71 18 12,0
E.36511.1220 12,2 60 77 124 14,0
E.365111230 12,3 60 77 124 14,0
E.36511.1250 12,56 M14 x1,5 60 77 124 14,0
E.36511.1280 12,8 M 14 x 1,25 60 77 124 14,0
E.365111300 13,0 M14 x1 60 77 124 14,0
E.365111350 13,5 60 77 124 14,0
E.3651.1.1380 13,8 60 77 124 14,0
E.36511.1400 14,0 M18/M15 x1 80 77 124 14,0
E.3651.1.1450 14,5 M16 x 1,5 63 83 133 18,0
E.3651.1.1480 14,8 63 83 133 16,0
E.3651.1.1500 15,0 M16 x1 63 83 133 16,0
E.3651.1.1550 15,5 M18 63 83 133 16,0
E.3651.1.1580 15,8 63 83 133 16,0
E.3651.1.1600 16,0 M18 x 2 63 83 133 16,0
E.3651.1.1650 16,5 71 93 143 18,0
E.3651.1.1680 16,8 7 93 143 18,0
E.3651.1.1700 17,0 71 93 143 18,0
E.3651.1.1750 17,5 M 20 71 93 143 18,0
E.3651.1.1780 17,8 71 93 143 18,0
E.3651.1.1800 18,0 71 93 143 18,0
E.3651.1.1850 18,5 77 101 153 20,0
E.36511.1800 19,0 77 101 153 20,0
E.3651.1.1950 19,5 M 22 77 101 1563 20,0
E.3651.1.2000 20,0 77 101 153 20,0

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min @ @ e @ @
3.00-5.90 6.00-8.90 9.00-11.90 12.00-15.80 16.00-20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 110,00 0,120 0,170 0,260 0,320 0,340
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 100,00 0,120 0,170 0,260 0,320 0,340
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 90,00 0,120 0,170 0,260 0,320 0,340
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,100 0,150 0,220 0,280 0,300
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 70,00 0,090 0,120 0,190 0,230 0,260

Vergiitungstéhle

[ B N 90,00 0120 0170 0,260 0,320 0,340
‘T':r;gp‘;‘l':ggzgggl'z S 80,00 0,100 0150 0,220 0,280 0,300
\TI:;%L:;T:;::;I; T 70,00 0,090 0,120 0190 0,230 0,260
Vergitungstahle 60,00 0,090 0120 0,190 0,230 0,260

Tempering steel >1400N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \_/7
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Materialbezeichnung Ve f mm/U

material description m/min @ e e @ @
3.00-5.80 6.00-8.80 9.00-11.80 12.00-15.80 16.00-20.00

Rost und saurebestandige Stahle

v Stainless steels <700N/mm? 60,00 0,085 0,120 0,170 0,210 0,220
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 50,00 0,065 0,095 0,140 0,180 0,190
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,160 0,230 0,360 0,430 0,500

K Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,150 0,210 0,310 0,370 0,430
Busseisen mit Kugelgraphit 80,00 0140 04190 0,280 0,350 0,400
Nodular cast iron : ’ ! : : !
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 200,00 0,160 0,220 0,360 0,430 0,500
AL- und AL-Legierungen

| AL und AL-alloys <12% Si 180,00 0,160 0,220 0,360 0,430 0,500
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 140,00 0,180 0,220 0,360 0,430 0,500
L, D i (B (R e 120,00 0,130 0,180 0,280 0,320 0,360
Copper, brass, bronze, red brass ’ ! ! ! : ’

s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 40,00 0,060 0,700 0,760 0,200 0,210
Titan Titanium 35,00 0,040 0,060 0,500 0,110 0,120

E.36881

VHM-Inox-Spiralbohrer 8xd mit IK
Solid carbide twist drills 8xd with IC

; ) A 8xD

VHM | | s SPEZIAL (R i‘
( I 135 | |SPECIAL T | } |

Zentrierung erforderlich E

Centering necessary

— e —

o

PBIVM K N s H _ g

e ¢ o ¢ 0 ( g ! iy ~ >

_d?'

Preise siehe Preisliste Seite 21 Price List page 21 r 3

Artikelnummer d1 m7 Gewindebohrer | Gewindeformer
Article-No. taps forming taps
3,0 27 34 71 6,0

E.3688.1.0300

E.3688.1.0310 3,1 27 34 71 6,0
E.3688.1.0320 3,2 27 34 71 6,0
E.3688.1.0330 3,3 M 4 M 3,5x0,5 27 34 71 6,0
E.3688.1.0340 34 27 34 71 6,0
E.3688.1.0350 3,56 M4 x0,5 27 34 71 6,0
E.3688.1.0360 3,6 27 34 71 6,0
E.3688.1.0370 3,7 M 4,5 M4 27 34 71 6,0
E.3688.1.0380 3,8 M4 x0,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0390 3,9 35 43 86 6,0
E.3688.1.0400 4,0 M 45x0,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0410 4,1 35 43 86 6,0
E.3688.1.0420 4,2 M5 M 4,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0430 4,3 M 4,5 x 0,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0440 4,4 35 43 86 6,0
E.3688.1.0450 4,5 M5 x0,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0460 4,6 M 5,5 35 43 86 6,0
E.3688.1.0470 4,7 M5x0,75 35 57 95 8,0
E.3688.1.0480 4,8 M5 x0,5 45 57 95 8,0
E.3688.1.0490 4,9 45 57 95 8,0
E.3688.1.0500 5,0 MB/M5,5 x 0,5 45 57 95 8,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

Artikelnummer d1
Article-No.

E.3688.1.0510

E.3688.1.0520
E.3688.1.0530
E.3688.1.0540
E.3688.1.0550
E.3688.1.0560
E.3688.1.0570
E.3688.1.0580
E.3688.1.0590
E.3688.1.0600
E.3688.1.0610

E.3688.1.0620
E.3688.1.0630
E.3688.1.0640
E.3688.1.0650
E.3688.1.0660
E.3688.1.0670
E.3688.1.0680
E.3688.1.0690
E.3688.1.0700
E.3688.1.0710

E.3688.1.0720
E.3688.1.0730
E.3688.1.0740
E.3688.1.0750
E.3688.1.0760
E.3688.1.0770
E.3688.1.0780
E.3688.1.0790
E.3688.1.0800
E.3688.1.0810

E.3688.1.0820
E.3688.1.0830
E.3688.1.0840
E.3688.1.0850
E.3688.1.0860
E.3688.1.0870
E.3688.1.0880
E.3688.1.0890
E.3688.1.0900
E.3688.1.0910
E.3688.1.0920
E.3688.1.0930
E.3688.1.0940
E.3688.1.0950
E.3688.1.0960
E.3688.1.0970
E.3688.1.0980

158
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spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
taps forming taps
51 45 57 95 6,0

5,2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
59
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
71
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7.9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
8,5
9,6
9,7
9,8

M 5,5
M B x 0,75
M5,5x0,5
M6 x 0,5
M B
M6 x 0,75
MBx0,5
M7
M7 x0,75
M7
M7 x 0,75
M8 M7x0,5
M8 x 1,0
M8 x 0,75
M8
MB8x0,5
M8x1,0
M8 x 0,75
M8 M8 x0,5
M9 x10
M9 x 0,75
M9
M 10
M9 x1,0
M9 x 0,75
M 10 x 1,25 M8 x0,5
M 10 x 1,0
M10 x 0,75
M10
M1
M10 x 1,0
M10x 0,75
M 10 x 0,5

45
45
45
45
45
45
45
45
45
52
52
52
52
52
52
52
52
52
60
60
60
60
60
60
80
60
80
80
60
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
76
76
76
76
76
76
76
76

www.nachreiner-werkzeuge.de

57
57
57
57
57
57
57
57
57
786
786
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95

95 6,0
95 6,0
95 6,0
95 6,0
95 6,0
95 6,0
95 6,0
95 8,0
95 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
14 8,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0
142 10,0

Fortsetzung auf nachster Seite
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1m7 Gewindebohrer | Gewindeformer d2 h6
Article-No. taps forming taps
9,9 76 95 142

E.3688.1.0990 10,0
E.3688.11000 10,0 M11x1,0 76 95 142 10,0
E.3688.1.1010 10,1 90 14 162 12,0
E.3688.1.1020 10,2 M 12/M11 x 0,75 90 14 162 12,0
E.3688.1.1030 10,3 90 14 162 12,0
E.3688.1.1040 10,4 90 14 162 12,0
E.3688.1.1050 10,5 M12x1,5 80 14 162 12,0
E.3688.1.1060 10,6 M11x1,0 90 14 162 12,0
E.3688.1.1070 10,7 M11x 0,75 90 14 162 12,0
E.3688.1.1080 10,8 M12 x 1,25 [0 14 162 12,0
E.3688.1.1080 10,9 90 14 162 12,0
E.3688.1.1100 11,0 M12x 1,0 90 14 162 12,0
E.3688.1.1110 1,1 90 14 162 12,0
E.3688.1.1120 1.2 M12 90 14 162 12,0
E.3688.1.1130 1,3 90 14 162 12,0
E.3688.1.1140 1,4 90 14 162 12,0
E.3688.1.1150 1,5 90 14 162 12,0
E.3688.1.1160 1,6 M12 x 1,0 90 14 162 12,0
E.3688.1.1170 1,7 M12 x 0,75 90 14 162 12,0
E.3688.1.1180 1,8 90 14 162 12,0
E.3688.1.1190 1,9 90 14 162 12,0
E.3688.1.1200 12,0 M14 a0 14 162 12,0
E.3688.11250 12,56 M14 x1,5 106 133 184 14,0
E.3688.11280 12,8 M 14 x1,25 108 133 184 14,0
E.3688.11300 13,0 M14 x1,0 108 133 184 14,0
E.3688.11350 13,56 108 133 184 14,0
E.3688.1.1400 14,0 M16/M15 x 1,0 108 133 184 14,0
E.3688.1.1450 14,5 M16 x 1,5 122 152 203 18,0
E.3688.1.1500 15,0 M16 x1,0 122 1562 203 18,0
E.3688.1.1550 15,5 M18 122 152 203 16,0
E.3688.1.1600 16,0 M18 x 2,0 122 152 203 16,0
E.3688.1.1650 16,5 150 171 222 18,0
E.3688.1.1700 17,0 150 171 222 18,0
E.3688.1.1750 17,5 M 20 150 171 222 18,0
E.3688.11800 18,0 150 171 222 18,0
E.3688.1.1850 18,5 170 180 243 20,0
E.3688.1.1900 19,0 170 180 243 20,0
E.3688.1.2000 20,0 M 22 170 190 243 20,0
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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 0 fomnw ]

material description m/min
3.00-5.80 6.00-8.80 9.00-11.80 12.00-15.50 .00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 100,00 0,130 0,170 0,260 0,300 0,340
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 90,00 0,130 0,170 0,260 0,300 0,340
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,130 0,170 0,260 0,300 0,340
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 70,00 0,110 0,150 0,230 0,270 0,300
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 60,00 0,090 0,125 0,190 0,230 0,260

Vergiitungstéhle

] T —— NG 80,00 0,130 0,170 0,260 0,300 0,340
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 70,00 0,110 0,150 0,230 0,270 0,300
Vergtitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 60,00 0,090 0,125 0,190 0,230 0,260
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 50,00 0,090 0,125 0,190 0,230 0,260
Rost und sdurebestéandige Stahle
9 Stainless steels <700N/mm? 60,00 0,085 0,120 0,150 0,180 0,230
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 50,00 0,085 0,120 0,150 0,180 0,230
Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,160 0,022 0,280 0,340 0,420
K Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,780 0,220 0,280 0,340 0,420
Busseisen mit Kugelgraphit 90,00 0,160 0,220 0,280 0,340 0,420
Nodular cast iron ’ ! ! ’ ’ :
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 145,00 0,200 0,250 0,320 0,370 0,400
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 135,00 0,200 0,250 0,320 0,370 0,400
. AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 125,00 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 120,00 0,200 0,220 0,280 0,320 0370
Copper, brass, bronze, red brass ! ! ! ! ! !
s Nickelbasierende Stahle Nickel based alloys 35,00 0,080 0,700 0,160 0,200 0,220
Titan Titanium 30,00 0,045 0,060 0,090 0,110 0,120

160 www.nachreiner-werkzeuge.de



@ Bohrer VHM

NACHREINER Solid carbide drills

spanabhe Werkzeuge

Grundlagen zum Tieflochhohren / Easics for deep hole drilling

1. Zentrierung / Centering

Erzeugen Sie eine Zentrierung fiir den Einsatz des Pilotbohrers.

Wir empfehlen Ihnen dafur folgende Zentrierbohrer:
E.3671.0 VHM-Zentrierbohrer 142° blank
E.3652.1 VHM-Zentrierbohrer 142° beschichtet

.-\\ };
™2

(o]

A Create a centering for the use of the pilot drill.

We recommend the following center drills for this purpose:
E.3671.0 Solid carbide center drill 142° uncoated
E.3652.1 Solid carbide center drill 142° coated

2. Pilothohrung und Anfasen / Pilot drilling and chamfering

Elne Pilotbohrung ist wichtig fir den Einsatz des
Tieflochbohrers.

Wir empfehlen far die Pilotbohrung unsere Topseller:
E.3665.1 VHM-Spiralbohrer ohne IK
E.3617.1 VHM-Spiralbohrer mit IK

FOSG__ < Bitte anschlieBend das Bauteil anfasen, wir empfehlen dazu:
C% Chamfer E.3631.0 VHM-NC-Anbohrer 90°
N E.3633.0 VHM-NC-Anbohrer 120°

A pilot hole is important for the use of the deep hole drill.

We recommend our top sellers for pilot drilling:
E.3665.1 Solid carbide drill without IC
E.3617.1 Solid carbide drill with IC

Please chamfer the component afterwards, we recommend:
E.3631.0 Solid carbide-NC-center drill 90°
E.3633.0 Solid carbide-NC-Center drill 120°

Bitte befreien Sie vor dem Tieflochbohren die Pilotbohrung von Spénen!
Please remove chips from the pilot hole before deep hole drilling!
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3. Tieflochbohren >12xD / Deep hole drilling >12xD

ende Werkzeuge

Fase .
Chamfer

1350
2\
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
:
1
|

_ Pilotbohrung
Pilat hole

Tieflochbohrung

Deep hole borehole =

. Fahren Sie ohne Kuhimittel bis 2mm vor Ende der Pilotbohrung ein.
nmax = 500 U/min  Vf = 300 mm/min
. Jetzt das Kuhlmittel aktivieren und danach die Drehzahl wie gewlinscht anpassen.
. Den Bohrprozess ochne Entspanen ausfiihren. Falls nicht maglich, Rickzug bis 3xD.
. Nach Erreichen der Endposition 2mm Rickzug des Bohrers. Innenkiihlung deaktivieren.
. Den Bohrer mit niedriger Geschwindigkeit ausfahren.
nmax = 500 U/min  Vf = 1000 mm/min

1. Run in without coolant until 2 mm before the end of the pilot hole.

nmax = 500 U/min  Vf = 300 mm/min
. Now activate the coolant and then adjust the speed as desired.
. Execute the drilling process without chip removement. If not possible, retract to 3xD.
. After reaching the end position, retract the drill by 2 mm. Deactivate internal cooling.
. Extend the drill at low speed.

nmax = 500 U/min  Vf = 1000 mm/min

ohr~own

E.3616:1

VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 20xd mit IK
™ 20xD|| |
DR a4

Solid carbide deep hole drills 20xd with IC

VHM |7 wa ) v SPEZIAL
. I 1350 ||SPECIAL

— s —

/)

v

4»umn
‘oube
RGNS

PBIm KN s H
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Preise siehe Preisliste Seite 21 Price List page 21

Artikelnummer d1 h7
Article-No.
2,0 95 4,0

E.3616.1.0200 45,5

E.3616.1.0210 2,1 50,5 95 4,0
E.3616.1.0220 2,2 50,5 95 4,0
E.3616.1.0230 2,3 55,56 95 4,0
E.3616.1.0240 2,4 55,6 95 4,0
E.3616.1.0250 2,5 60,5 108 4,0
E.3616.1.0260 2,6 60,5 108 4,0
E.3616.1.0270 2,7 65,5 108 4,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h7
Article-No.
2,8 108 4,0

E.3616.1.0280 65,5

E.3616.1.0290 2,9 68,5 112 4,0
E.3616.1.0300 3,0 68,5 112 6,0
E.3616.1.0320 3,2 755 120 6,0
E.3616.1.0330 3,3 755 120 6,0
E.3616.1.0350 3,5 80,5 130 6,0
E.3616.1.0380 3,8 90,5 140 6,0
E.3616.1.0400 4,0 95,5 140 6,0
E.3616.1.0420 4,2 95,5 140 6,0
E.3616.1.0450 4,5 110,5 160 6,0
E.3616.1.0460 4,6 110,5 160 6,0
E.3616.1.0480 4,8 115,5 160 6,0
E.3616.1.0500 5,0 115,5 160 6,0
E.3616.1.0550 5,5 140,5 185 6,0
E.3616.1.0580 5,8 140,5 185 6,0
E.3616.1.0600 6,0 140,5 185 6,0
E.3616.1.0650 6,5 150,0 180 8,0
E.3616.1.0680 6,8 180,0 200 8,0
E.3616.1.0700 7,0 170,0 210 8,0
E.3616.1.0750 75 170,0 210 8,0
E.3616.1.0780 7.8 190,0 230 8,0
E.3616.1.0800 8,0 190,0 230 8,0
E.3616.1.0850 8,56 196,0 240 10,0
E.3616.1.0880 8,8 216,0 260 10,0
E.3616.1.0900 9,0 216,0 260 10,0
E.3616.1.0980 9,8 236,0 280 10,0
E.3616.1.1000 10,0 236,0 280 10,0
E.3616.1.1020 10,2 2410 290 12,0
E.3616.1.1080 10,8 266,0 315 12,0
E.3616.1.1180 1,8 266,0 315 12,0
E.3616.11200 12,0 266,0 315 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 e e e e @ e
2.00-2,40 |2.50-3,00( 3,20-4,00 | 4,20-5,00 |5,50-6,00( 6,50-8,00 |8,50-10,00|10,20-12,00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 100,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 95,00 0,065 0,085 0,110 0,150 0,180 0,210 0,260 0,330
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 90,00 0,060 0,082 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 85,00 0,060 0,082 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
= allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 75,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200 0,250
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 90,00 0,060 0,082 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
Verglitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 85,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 75,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,180 0,200 0,250
\y Rost und sdurebesténdige Stéhle 55,00 0050 0055 0085 0080 0100 0120 0150 080

Stainless steels <700N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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material description m/min p e e @ e @ e p
2.00-2,40 (2.50-3,00( 3,20-4,00 | 4,20-5,00 |5,50-6,00| 6,50-8,00 (8,50-10,00|10,20-12,00
Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,085 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350
Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,050 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Gusseisen mit Kugelgraphit
Nodular cast iron

80,00 0,050 0,075 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

E.36931

VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 25xd mit IK
Solid carbide deep hole drills 25xd with IC

~

VHM j WA | SPEZIAL
( I 135 ||SPECAL

./'.

— e —
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Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22

Artikelnummer d1h7 1
Article-No.
3,0 130 6,0

E.3693.1.0300 85,56

E.3693.1.0320 3,2 95,5 140 6,0
E.3693.1.0330 3,3 95,56 140 6,0
E.3693.1.0350 3,5 100,5 150 6,0
E.3693.1.0380 3,8 105,5 150 6,0
E.3693.1.0400 4,0 110,5 160 6,0
E.3693.1.0420 4,2 120,5 170 6,0
E.3693.1.0450 4,5 130,5 180 6,0
E.3693.1.0480 4,8 140,5 190 6,0
E.3693.1.0500 5,0 140,5 190 6,0
E.3693.1.0550 5,5 160,5 210 6,0
E.3693.1.0580 5,8 160,5 210 6,0
E.3693.1.0600 6,0 170,5 220 6,0
E.3693.1.0650 6,5 191,0 230 8,0
E.3693.1.0680 6,8 191,0 230 8,0
E.3693.1.0700 7,0 201,0 240 8,0
E.3693.1.0750 7.5 214,0 250 8,0
E.3693.1.0780 7.8 224,0 260 8,0
E.3693.1.0800 8,0 224,0 260 8,0
E.3693.1.0850 8,5 237,0 280 10,0
E.3693.1.0880 8,8 247,0 290 10,0
E.3693.1.0900 9,0 247,0 290 10,0
E.3693.1.0950 9,56 267,0 310 10,0
E.3693.1.0980 9,8 267,0 310 10,0
E.3693.1.1000 10,0 267,0 310 10,0
E.3693.1.1020 10,2 292,0 340 12,0
E.3693.1.1080 10,8 302,0 350 12,0
E.3693.1.1180 1,8 327,0 375 12,0
E.3693.1.1200 12,0 327,0 375 12,0
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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 /U
material description @
3.20-4.00 | 4.20-5.00 | 550-6.00 | 6:50-8.00 |8.50-10.00 |10.20-12.00
allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 95,00 0,085 0,120 0160 04190 0,220 0,280 0,350
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 90,00 0,085 0110 0150 04180 0,210 0,260 0,330
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 85,00 0,082 04100 0130 04150 0,180 0,230 0,300
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,082 04100 04130 04150 0,180 0,230 0,300
, allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 70,00 0,075 0,090 010 0,140 0160 0,200 0,250
}I'I:rr;\gpl:;:'lijr?g?:g:;lisEON p— 85,00 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
¥:;%:ﬁ?:§§§:;'i1 S 80,00 0,082 0100 0130 0150 0180 0,230 0,300
¥:;%‘;‘f:§:::;'i1 ADON/mm? 70,00 0075 0,090 0110 0,140 0460 0,200 0,250
\j Rost und séurebesténdige Stahle 55,00 0,055 0,065 0,080 0,100 0120 0450 0,180
Stainless steels <700N/mm? ! ! ! ! ! ! ! !
Gusseisen Cast iron <180 HB 95,00 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350
K Temperguss Malleable cast iron 75,00 0,075 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300
S e N L I 75,00 0,075 0100 0130 0150 0,180 0,230 0,300
E.36271

VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 30xD, mit IK
Solid carbide deep hole drills, 30xD, with IC

I 30xD
VHM ||/ ) spezaL || ) @
L J 135° SPECIAL -_\\.I._/ | + |
B e s e ]
4
PBIM K N s H
oo (o mececcceccscococoe

Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22

Artikelnummer d1 h7
Article-No.
2,0 105 4,0

E.36271.0200 65,5

E.36271.0220 2,2 755 115 4,0
E.36271.0230 2,3 755 115 4,0
E.36271.0240 2,4 85,56 130 4,0
E.36271.0250 2,5 85,56 130 4,0
E.36271.0270 2,7 95,5 140 4,0
E.36271.0280 2,8 95,56 140 4,0
E.36271.0290 2,9 95,5 140 4,0
E.36271.0300 3,0 105,5 150 6,0
E.36271.0320 3,2 105,5 150 6,0
E.36271.0330 3,3 115,5 160 6,0
E.36271.0350 3,5 115,5 160 6,0
E.36271.0380 3,8 125,5 175 6,0
E.36271.0400 4,0 135,5 185 6,0
E.36271.0420 4,2 135,5 185 6,0
E.36271.0450 4,5 145,5 185 6,0
E.36271.0460 4,6 155,5 205 6,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7l

www.nachreiner-werkzeuge.de 165




Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h7
Article-No.
4,8 210 6,0

E.36271.0480 165,5

E.36271.0500 5,0 165,5 210 6,0
E.36271.0550 5,5 180,5 240 6,0
E.36271.0580 5,8 190,5 240 6,0
E.36271.0600 6,0 190,5 240 6,0
E.36271.0650 6,5 222,0 260 8,0
E.36271.0680 6,8 222,0 260 8,0
E.36271.0700 7,0 232,0 270 8,0
E.36271.0750 7,5 252,0 290 8,0
E.36271.0780 7.8 262,0 300 8,0
E.36271.0800 8,0 267,0 305 8,0
E.36271.0850 8,5 278,0 320 10,0
E.36271.0880 8,8 298,0 340 10,0
E.36271.0800 9,0 298,0 340 10,0
E.36271.0950 9,5 318,0 360 10,0
E.36271.0980 9,8 338,0 380 10,0
E.36271.1000 10,0 338,0 380 10,0

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

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

Materialbezeichnung Ve
material description m/min e p @ e e e @
2.00-2.40 | 2.50-3.00 | 3.20-4.00 | 4.20-5.00 | 5.50-6.00 | 6.50-8.00 | 8.50-10.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 90,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 85,00 0,065 0,085 0,110 0,150 0,180 0,210 0,260
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 80,00 0,060 0,082 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 75,00 0,060 0,082 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230

= allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 65,00 0,050 0,075 0,080 0,110 0,140 0,160 0,200
Vergiitungstéhle
Termaariing siee] <EEERY e 80,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230
Verglitungstdhle
Tempering steel <1000N/mm? 75,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 65,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200
Rost und sé@urebesténdige Stahle

M Stainless steels <700N/mme 50,00 0,050 0,065 0,085 0,080 0,100 0,120 0,150
Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280

K Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,050 0,075 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230
Gusseisen mit Kugelgraphit 70,00 0,050 0,075 0,700 0,130 0,150 0,180 0,230

Nodular cast iron
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E.36481

VHM-HRC-HPC-Bohrer
Solid carbide HRC HPC twist drills

) ] 3xD
VHM||{ ] sreat @ 11 HRe
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Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22 o

Artikelnummer d1m7 d2 h6
Article-No.
2,8 14 20 62 6,0

E.3648.1.0280

E.3648.1.0300 3,0 14 20 62 6,0
E.3648.1.0330 3,3 14 20 62 6,0
E.3648.1.0350 3,6 14 20 62 6,0
E.3648.1.0380 3,8 17 24 66 8,0
E.3648.1.0400 4,0 17 24 66 8,0
E.3648.1.0420 4,2 17 24 66 8,0
E.3648.1.0430 4,3 17 24 66 8,0
E.3648.1.0450 4,5 17 24 66 6,0
E.3648.1.0480 4,8 20 28 66 8,0
E.3648.1.0500 5,0 20 28 66 6,0
E.3648.1.0550 5,5 20 28 66 6,0
E.3648.1.0580 5,8 20 28 66 6,0
E.3648.1.0600 6,0 20 28 66 6,0
E.3648.1.0650 6,5 24 34 79 8,0
E.3648.1.0680 6,8 24 34 79 8,0
E.3648.1.0700 7.0 24 34 79 8,0
E.3648.1.0780 7.8 29 4 79 8,0
E.3648.1.0800 8,0 29 41 79 8,0
E.3648.1.0850 8,5 35 47 89 10,0
E.3648.1.0880 8,8 35 47 89 10,0
E.3648.1.0900 9,0 35 47 89 10,0
E.3648.1.1000 10,0 35 47 89 10,0
E.3648.1.1020 10,2 35 55 102 12,0
E.3648.1.1050 10,5 35 55 102 12,0
E.3648.1.1100 11,0 40 55 102 12,0
E.3648.1.1180 1,8 40 55 102 12,0
E.3648.1.1200 12,0 40 55 102 12,0
E.3648.1.1280 12,8 43 60 107 14,0
E.3648.1.1300 13,0 43 60 107 14,0
E.3648.1.1380 13,8 43 60 107 14,0
E.3648.1.1400 14,0 43 60 107 14,0
E.3648.1.1480 14,8 45 65 115 18,0
E.3648.11500 15,0 45 65 115 16,0
E.3648.1.1580 15,8 45 65 115 18,0
E.3648.1.1600 16,0 45 65 115 16,0
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

material description
2.80-5.80 6.00-8.80 9.00-11.80 12.00-16.00

gehartete Stéhle
Hardened steels 45-55 HRC 30,00 0075 0080 o100 o2
gehartete Stdhle

B Hardened steels 55-80 HRC AT 0075 0090 o100 o
gehértete Stahle 9,00 0,075 0,090 0,700 0,120

Hardened steels 60-65 HRC
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m Bohrer VHM

NACHREI R Solid carbide drills

nabhebende Werkzeuge

VHM Hochleistungshohrer 5xD
Solid carbide high performance drill 5xD

PEvKN s H
]

Online bestellen
Innenkiihlung Order online

Internal cooling

Far ideale Spanabfuhr und
temperaturstabile Fertigungsbedingungen
For ideal chip removal and
temperature-stable production conditions

Alu-Geometrie

Aluminium geometry

' Dank extremer Scharfe perfekt fur
NE-Metalle

Perfect for NF-metal thanks to extreme
sharpness

Polierte Nut
Polished flute
Durch die extra glatte Oberflache
fur den Einsatz in Alu-Werkstoffen
ausgelegt

Designed for the use in
Alu-materials due to extra
smooth surface

POLIERT
POLISHED

v Perfektioniert far die Bearbeitung von NE-Metallen
v Starkes Preis-Leistungsverhaltnis
v'Sehr hohe Drehzahlen & Vorschibe madglich

\/Perfected for machining non-ferrous metals
\/Strong price-performance ratio

\/Very high speeds & feeds possible
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.3691.0

VHM Hochleistungsbohrer 5xD mit IK fiir Alu
Solid carbide high performance drills 5xD with IC for Aluminium

VHM : HA v NDBCLQ:::NG
140°

RIEE

. — KIP K

" . P.MKNSH

s {; : ! . E Y o
B = ; Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22
I I s M O O

Article-No. taps forming taps

E.3691.0.0200 2,00 16 21 57 3,0
E.3691.0.0210 2,10 16 21 57 3,0
E.3691.0.0220 2,20 16 21 57 3,0
E.3691.0.0230 2,30 16 21 57 3,0
E.3691.0.0240 2,40 186 21 57 3,0
E.3691.0.0250 2,50 M3 19 21 57 3,0
E.3691.0.0260 2,60 19 21 57 3,0
E.3691.0.0270 2,70 19 21 57 3,0
E.3691.0.0280 2,80 M3 19 21 57 3,0
E.3691.0.0290 2,90 M 3,5 M 3 x 0,25 19 21 57 3,0
E.3691.0.0300 3,00 23 28 67 6,0
E.3691.0.0310 3,10 23 28 67 6,0
E.3691.0.0320 3,20 23 28 67 6,0
E.3691.0.0330 3,30 M4 M 3,5 x0,5 23 28 67 6,0
E.3691.0.0340 3,40 23 28 67 6,0
E.3691.0.0350 3,50 M4 x 0,5 23 28 67 6,0
E.3691.0.0360 3,60 23 28 67 6,0
E.3691.0.0370 3,70 M 4,5 M4 23 28 67 6,0
E.3691.0.0380 3,80 M4 x0,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0390 3,90 29 36 75 6,0
E.3691.0.0400 4,00 M 4,5 x0,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0410 4,10 29 36 75 6,0
E.3691.0.0420 4,20 M5 M 4,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0430 4,30 M45x0,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0440 4,40 29 36 75 6,0
E.3691.0.0450 4,50 M5 x0,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0460 4,60 M 5,5 29 36 75 6,0
E.3691.0.0470 4,70 M5 x 0,75 29 36 75 6,0
E.3691.0.0480 4,80 M5x0,5 35 44 83 6,0
E.3691.0.0490 4,90 35 44 83 6,0
E.3691.0.0500 5,00 M B / M5,5x0,5 35 44 83 6,0
E.3691.0.0510 5,10 M 5,5 35 44 83 6,0
E.3691.0.0520 5,20 M B x 0,75 35 44 83 6,0
E.3691.0.0530 5,30 M55 x 0,56 35 44 83 6,0
E.3691.0.0540 5,40 35 44 83 6,0
E.3691.0.0550 5,50 MB x 0,5 35 44 83 6,0
E.3691.0.0555 5,565 35 44 83 6,0

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Artikelnummer Gewindebohrer | Gewin
Article-No. taps form

E.3691.0.0560
E.3691.0.0570
E.3691.0.0580
E.3691.0.0590
E.3691.0.0600
E.3691.0.0620
E.3691.0.0630
E.3691.0.0650
E.3691.0.0660
E.3691.0.0680
E.3691.0.0700
E.3691.0.0720
E.3691.0.0740
E.3691.0.0750
E.3691.0.0760
E.3691.0.0780
E.3691.0.0800
E.3691.0.0820
E.3691.0.0850
E.3691.0.0880
E.3691.0.0900
E.3691.0.0930
E.3691.0.0950
E.3691.0.1000
E.3691.0.1020
E.3691.0.1050
E.3691.0.1060
E.3691.0.1080
E.3691.01100
E.3691.0.1120
E.3691.01150
E.3691.01180
E.3691.01200
E.3691.01250
E.3691.01280
E.3691.01300
E.3691.01310
E.3691.01350
E.3691.0.1380
E.3691.0.1400
E.3691.0.1450
E.3691.0.1480
E.3691.0.1500
E.3691.0.1510
E.3691.01550
E.3691.0.1580
E.3691.01600

5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,20
6,30
6,50
6,60
6,80
7,00
7,20
7,40
7,50
7,60
7,80
8,00
8,20
8,50
8,80
9,00
9,30
9,50
10,00
10,20
10,50
10,60
10,80
11,00
11,20
11,50
11,80
12,00
12,50
12,80
13,00
13,10
13,50
13,80
14,00
14,50
14,80
15,00
15,10
15,50
15,80
16,00

M6 x 0,75 35
M6 x 0,5 35

35

M7 35
M7 x075 43
43

43

M7 43

M8 M7x05 43
MBx1 43
M8 x 075 43
M8 43

M8 x0,5 43
MBx1 43

M9 M8 x 0,5 43
MIx1 43
M9 x 075 49
M10 49
M10 x 1,25 M9 x0,5 49
M10 x 1 49
M 10 49

M1 49

M 11 x 1 49
M 12 / M11x0,75 56
M12 x 1,5 56
M11x1 56

M12 x 1,25 56
M12 x 1 56
M12 56

56

56

M14 56
M14x15 60
M14 x 1,25 60
M14 x 1 60
M14 x 1 60
60

60

M16 / M 15 x 1 60
M16 x 1,5 63
63

M16 x 1 63
M16 x 1 63
M18 63
63

M18x 2 63

www.nachreiner-werkzeuge.de

44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
B1
B1
61
61
6"
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
77
77
77
83
83
83
83
83
83
83

83
83
83
83
92
92
92
92
92
92
92
92
92
92
92
92
104
104
104
104
104
104
104
120
120
120
120
120
120
120
120
120
126
126
126
1268
126
1268
126
135
135
135
135
135
135
135

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Fortsetzung
Continuation

deformer d2 h6
ing taps
M B 35 44 83 6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
100
10,0
100
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
18,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

Materialbezeichnung

material description @ @ @ @
2 3.00- 4.00 5.00 6,0 8 12,00 ,00-
2.90 3.90 4.90 5.90 6,80 g | ! 11,80 | 13,80 | 16,00

AL- und AL-Legierungen

Py 250,00 0170 0200 0230 0260 0280 0300 0330 0350 0370 0400 0450
N ealepunoan 220,00 0170 0200 0230 0280 0280 0300 0330 0350 0,370 0,400 0,450
AL und AL-alloys <12% Si : ! ’ : : : : : ! : ! :

AL- und AL-Legierungen 200,00 0170 0200 0230 0280 0280 0300 0330 0350 0370 0400 0450

N AL und AL-alloys >12% Si

OS2, MITEE EIEE, e 180,00 0130 07150 0470 0790 0210 0220 0240 0250 0270 0,300 0,340
Copper, brass, bronze, red brass

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 100,00 0080 0400 O0M0 04130 0140 0450 0460 0170 0780 0,200 0,220
Duroplaste Duroplast 100,00 0080 0400 010 04130 0740 0450 0460 0170 0780 0,200 0,220
GFK/CFK GFK/CFK 100,00 0056 0066 0076 0086 0090 0098 00 0120 0120 0130 0150

E.3656:1

VHM-Bohrreibahle 5xd mit IK
Solid carbide drill reamers 5xd with IC

o A 5xD
v )| e | (1 RIS i

Bohren und Reiben in einem Arbeitsgang auf Toleranz H7
TOL
H7

Drilling and reaming to tolerance H7 in one operation

) i i PBIvV K N s H

} 5 |, o o [ ]

d2

Preise siehe Preisliste Seite 23 Price List page 23

Artikelnummer d1 h7
Article-No.
81 6,0

E.3656.1.0598 5,98 44

E.3656.1.0599 5,99 44 81 6,0
E.3656.1.0600 6,00 44 81 6,0
E.3656.1.0601 6,01 44 81 6,0
E.3656.1.0602 6,02 44 81 6,0
E.3656.1.0798 7,98 53 91 8,0
E.3656.1.0799 7,99 53 91 8,0
E.3656.1.0800 8,00 53 91 8,0
E.3656.1.0801 8,01 53 91 8,0
E.3656.1.0802 8,02 53 91 8,0
E.3656.1.0998 9,98 61 103 10,0
E.3656.1.0999 9,99 61 103 10,0
E.3656.11000 10,00 61 103 10,0
E.3656.1.1001 10,01 61 103 10,0
E.3656.1.1002 10,02 61 103 10,0
E.3656.1.1198 11,98 72 18 12,0
E.3656.1.1199 11,99 72 18 12,0
E.3656.1.1200 12,00 72 18 12,0
E.3656.1.1201 12,01 72 18 12,0
E.3656.1.1202 12,02 72 118 12,0
E.3656.1.1400 14,00 77 124 14,0

T i o it sege T
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 h7
Article-No.

E.3656.11600 16,00 18,0
E.3656.11800 18,00 93 143 18,0
E.3656.1.2000 20,00 101 153 20,0

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

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

Materialbezeichnung Ve
5.98-6.02 7.98-8.02 9.98-10.02 | 11.88-12.02 | 14.00-16.00 | 18.00-20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 70,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 65,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 55,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm?® 45,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 30,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400

Verglitungstahle

B T el G0N /mm® 55,00 0180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
¥:r;%::?:§:§:glli1000N - 45,00 0180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
‘T':r;%‘;‘l‘:;:zgg'z JR— 30,00 0180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
‘T’::q%:i‘l‘:g-":::;'; 400N/ mim? 30,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
Gusseisen Cast iron <180 HB 60,00 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400

| Temperguss Malleable cast iron 50,00 0180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400
(el e 50,00 0180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400

E.3661.0

Wendeplattenbohrer gerade genutet 3xd - 20xd
Insert drills, straight fluted 3xd - 20xd

| ——

)

Preise siehe Preisliste Seite 23 Price List page 23

Artikelnummer WP-Stérke
Article-No. insert thickness

E.3661.0.1500-1750.025 15,00 - 17,50 55,0 95,0 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.055 15,00 - 17,50 55 85,0 125,0 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.110 15,00 - 17,50 110 138,5 178,5 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.130 15,00 - 17,50 130 158,5 198,5 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.170 15,00 - 17,50 170 198,5 238,5 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.200 15,00 - 17,50 200 228,5 368,5 20,0 3,50
E.3661.0.1500-1750.330 15,00 - 17,50 330 258,5 398,5 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.025 16,50 - 20,00 25 55,0 95,0 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.065 16,50 - 20,00 65 95,0 135,0 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.116 16,50 - 20,00 118 148,5 186,5 20,0 3,50
P i o i oege T
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Bohrer VHM
Solid carbide drills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer WP-Stérke
Article-No. insert thickness

E.3661.0.1650-2000.150 16,50 - 20,00 180,5 220,5 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.190 16,50 - 20,00 180 220,5 260,5 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.225 16,50 - 20,00 225 255,5 295,5 20,0 3,50
E.3661.0.1650-2000.340 16,50 - 20,00 340 370,5 410,5 20,0 3,50
E.3661.0.1895-2250.030 18,95 - 22,50 30 65,0 105,0 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.070 18,95 - 22,50 70 105,0 145,0 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.130 18,95 - 22,50 130 164,0 204,0 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.180 18,95 - 22,50 180 214,0 2540 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.230 18,95 - 22,50 230 264,0 304,0 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.270 18,95 - 22,50 270 304,0 344,0 20,0 4,00
E.3661.0.1895-2250.390 18,95 - 22,50 390 424,0 464,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.035 22,50 - 26,00 35 70,0 110,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.080 22,50 - 26,00 80 115,0 155,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.137 22,50 - 26,00 137 172,0 212,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.210 22,50 - 26,00 210 245,0 285,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.270 22,50 - 26,00 270 305,0 345,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.310 22,50 - 26,00 310 345,0 385,0 20,0 4,00
E.3661.0.2250-2600.460 22,50 - 26,00 460 495,0 535,0 20,0 4,00
E.3661.0.2400-2900.040 24,00 - 29,00 40 78,0 138,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.075 24,00 - 29,00 75 13,0 173,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.125 24,00 - 29,00 125 163,0 225,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.170 24,00 - 29,00 170 213,0 273,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.240 24,00 - 29,00 240 283,0 343,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.330 24,00 - 29,00 330 373,0 433,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.400 24,00 - 29,00 400 443,0 503,0 32,0 5,00
E.3661.0.2400-2900.580 24,00 - 29,00 580 623,0 683,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.045 29,00 - 36,00 45 83,0 143,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.075 29,00 - 36,00 75 113,0 173,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.125 29,00 - 36,00 125 163,0 225,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.170 29,00 - 36,00 170 213,0 273,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.290 29,00 - 36,00 290 333,0 393,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.370 29,00 - 36,00 370 413,0 473,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.450 29,00 - 36,00 450 493,0 553,0 32,0 5,00
E.3661.0.2900-3600.660 29,00 - 36,00 660 703,0 763,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.050 34,00 - 40,50 50 88,0 148,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.075 34,00 - 40,50 75 113,0 173,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.125 34,00 - 40,50 125 163,0 223,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.170 34,00 - 40,50 170 213,0 273,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.290 34,00 - 40,50 290 333,0 393,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.400 34,00 - 40,50 400 443,0 503,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.500 34,00 - 40,50 500 543,0 603,0 32,0 5,00
E.3661.0.3400-4050.720 34,00 - 40,50 720 763,0 823,0 32,0 5,00
E.3661.0.3500-4600.060 35,00 - 46,00 80 107,0 167,0 32,0 7,00
E.3661.0.3500-4600.110 35,00 - 46,00 110 157,0 217,0 32,0 7,00
E.3661.0.3500-4600.215 35,00 - 46,00 215 262,0 322,0 32,0 7,00
E.3661.0.3500-4600.350 35,00 - 46,00 350 397,0 457,0 32,0 7,00
E.3661.0.3500-4600.500 35,00 - 46,00 500 547,0 607,0 32,0 7,00
E.3661.0.4500-5600.060 45,00 - 56,00 60 107,0 177,0 40,0 7,00
P ot o it aege T

174 www.nachreiner-werkzeuge.de



Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer WP-Stérke
Article-No. insert thickness

E.3661.0.4500-5600.110 45,00 - 56,00 157,0 227,0 40,0 7,00
E.3661.0.4500-5600.215 45,00 - 56,00 215 262,0 332,0 40,0 7,00
E.3661.0.4500-5600.350 45,00 - 56,00 350 397,0 467,0 40,0 7,00
E.3661.0.4500-5600.500 45,00 - 56,00 500 547,0 617,0 40,0 7,00
E.3661.0.5500-6600.060 55,00 - 66,00 60 107,0 177,0 40,0 7,00
E.3661.0.5500-6600.110 55,00 - 66,00 110 157,0 227,0 40,0 7,00
E.3661.0.5500-6600.215 55,00 - 66,00 215 262,0 332,0 40,0 7,00
E.3661.0.5500-6600.350 55,00 - 66,00 350 397,0 467,0 40,0 7,00
E.3661.0.5500-6600.500 55,00 - 66,00 500 547,0 617,0 40,0 7,00

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

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

Wendeplatten mit Fase fiir Halter E.3661
Inserts with chamfer for holder E.3661

*=ohne Spanbrecher
*=no chip breakers VHM SSEE}it

Preise siehe Preisliste Seite 24 Price List page 24

Artikelnummer d1/ 0,05 stg. WP-Starke
Article-No. insert thickness

E.3664.2.1350-2000 13,50 - 20,00* 35
E.3664.2.1895-2600 18,95 - 26,00* 4,0
E.3664.2.2400-2900 24,00 - 29,00 50
E.3664.2.2910-3600 29,10 - 36,00 50
E.3664.2.3500-4550 35,00 - 45,50 7.0
E.3664.2.3610-4050 36,10 - 40,50 50
E.3664.2.4600-5550 46,00 - 55,50 7.0
E.3664.2.5600-6600 56,00 - 66,00 7.0
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

material description m/min
13.50-18,00 18,00-25,00 25,00-36,00 36,00-66,00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 145,00 0,300 0,400 0,450 0,550
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 130,00 0,300 0,400 0,450 0,550
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 130,00 0,300 0,400 0,450 0,550
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 80,00 0,220 0,280 0,380 0,450
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 55,00 0,180 0,220 0,260 0,360

Vergiitungstéhle

] [T e — ) e 85,00 0,230 0,280 0,360 0,440
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 85,00 0,230 0.280 0.380 0440
Vergiitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? SEo kel eey OlzE sy
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 5500 0150 0,220 0.290 0.350
Rost und sdurebestéandige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? E= = Dz Ok OfET
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 55,00 0.200 0.250 0310 0400
Gusseisen Cast iron <180 HB 155,00 0,300 0,400 0,480 0,550

K Temperguss Malleable cast iron 140,00 0,200 0,290 0,400 0,480
Busseisen mit Kugelgraphit 130,00 0,200 0,290 0,400 0,450
Nodular cast iron

S Titan Titanium 50,00 0,180 0,230 0,290 0,350

E.3664.4

Wendeplatten mit Fase fiir Halter E.3661
Inserts with chamfer for holder E.3661

HSSE/ | | SPEZIAL
PM | |SPECIAL

PBIV K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 24 Price List page 24

Artikelnummer d1/ 0,05 stg. WP-Stéarke
Article-No. insert thickness

E.3664.4.01350-02000 13,50 - 20,00 35
E.3664.4.01895-02600 18,95 - 26,00 4,0
E.3664.4.02400-02900 24,00 - 29,00 50
E.3664.4.02910-03600 29,10 - 36,00 50
E.3664.4.03500-04550 35,00 - 45,50 7.0
E.3664.4.03610-04050 36,10 - 40,50 50
E.3664.4.04600-05550 46,00 - 55,50 7.0
E.3664.4.05600-06600 56,00 - 66,00 7.0
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Bohrer VHM
NACHREINER Solid carbide drills

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

material description
13,60-18,00 18,00-25,00 25,00-36,0 36,00-66,,00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 75,00 0,220 0,340 0,430 0,520
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 75,00 0,220 0,340 0,430 0,520
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 75,00 0,220 0,340 0,430 0,520
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 65,00 0,200 0,270 0,400 0,500
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 30,00 0,180 0,250 0,350 0,400
Vergltungstéhle

p Tem%eringsteel = B5ON/mm? 60,00 0,200 0,270 0,380 0,460
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 4500 0.180 0.240 0.270 0,400
Vergiitungstdhle
Tempering steel <1400N/mm? cizje ik [Esy 0250 Ol
Vergltungstéahle
Tempering steel >1400N/mm? 3500 0180 0,230 0,250 0,380
Rost und saurebestandige Stahle

M Stainless steels <700N/mm? B2ty iy OjzEe Ok 010
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 30,00 0150 0.200 0.330 0.380
Gusseisen Cast iron <180 HB 85,00 0,250 0,350 0,440 0,550

K Temperguss Malleable cast iron 75,00 0,250 0,350 0,440 0,550
Gusseisen mit Kugelgraphit 60,00 0,250 0,350 0,440 0,550

Nodular cast iron
S Titan Titanium 15,00 0,120 0,200 0,260 0,350

Wendeplatten mit Fase fiir Halter E.3661
Inserts with chamfer for holder E.3661

*=phne Spanbrecher
*=no chip breakers VHM

PBIM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 24 Price List page 24

Artikelnummer d1/ 0,05 stg. WP-Stéarke
Article-No. insert thickness

E.3664.5.1350-2000 13,50 - 20,00* 3,5
E.3664.5.1895-2600 18,95 - 26,00* 40
E.3664.5.2400-2900 24,00 - 29,00 50
E.3664.5.2910-3600 29,10 - 36,00 50
E.3664.5.3500-4550 35,00 - 45,50 7.0
E.3664.5.3610-4050 36,10 - 40,50 50
E.3664.5.4600-5550 46,00 - 55,50 70
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Bohrer VHM
Solid carbide drills 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

Materialbezeichnung
material description

Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,390 0,550 0,650 0,800
Temperguss Malleable cast iron 90,00 0,390 0,550 0,650 0,800
Gusseisen mit Kugelgraphit

) 85,00 0,380 0,550 0,650 0,800
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <% Si 180,00 0,400 0,580 0,680 0,900
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 160,00 0,400 0,580 0,680 0,900
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 130,00 0,400 0,580 0,680 0,900
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 75,00 0,320 0,430 0,520 0,650
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 60,00 0,250 0,350 0,450 0,650
Duroplaste Duroplast 50,00 0,250 0,350 0,450 0,650
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