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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge
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@ HPC/TPC-Fréser VHM

NAGHFIEINEFI HPC/TPC-solid carbide end mills

erkzeuge

VHM-HPC-Alu-Fraser mit Innenkiihlung
Solid carbide HPC aluminium milling

cutter with |ternal cooling E 7 7 50 1 IK

\ /Eckenradius

Corner radius

Mit Eckenradius fur héhere - .
ER  standzeiten Onlme bestellen
- - Order online

With corner radius for
longer tool life

Innenkiihlung

Internal cooling

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

Ungleiche Teilung
Unequal pitch
; j ; Erhoht die Stabilitdt und reduziert

das Vibrationsrisiko
Increases stability and reduces
N=~42/45°| the risk of vibration

Alu-Hochleistungsbeschichtung
High-performance aluminium coating

Dank hoher Glatte idealer
SPEZIAL | Spanabfluss far NE-Metalle
SPECIAL | Thanks to high smoothness ideal
chip evacuation for NE-metals

Extra scharf

v/ Perfektioniert far die Bearbeitung von NE-Metallen
v Extreme Scharfe in Verbindung mit Dunnbeschichtung von ca. 1,4 p

\/Uberdurchschnittliche Standzeit im Aluminiumbereich bis 10% Si-Antell

\/Perfected for machining non-ferrous metals

‘/Extreme sharpness in combination with thin coating of approx. 1.4 p

\/Above—average tool life in the aluminium range up to 10% Si content
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7750

VHM-HPC-Alu-Fraser mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC end mills for Aluminium with corner protection radius

= - VHM HA gg%it I’\a \ J\';quds‘ @ @-;‘
A~ o=
-
% 8 . PBIv K N s H
NN 3 .
) o . ' . :
L [ g Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30
b n -
» Uberdurchschnittliche Standzeit im Aluminium- » above average tool life in Aluminium with up to
bereich mit bis zu 10% Si-Anteil 10% Si-content
» vielseitiges Lieferprogramm, auch mit » versatile delivery program, also available with
Eckenradius lieferbar corner radius
» Uberdurchschnittlich hohe Vorschiibe moglich » above average feed rate possible
» sehr hohe Wirtschaftlichkeit » very high economic efficiency
I N s O

Article-No. CR
E.7750.1.0300 3 0,13 8 18 2,5 57 6,0
E.7750.1.0300.050 3 0,50 8 18 2,5 57 6,0
E.7750.1.0300.100 3 1,00 8 18 2,5 57 6,0
E.7750.1.0400 4 018 M 21 3,5 57 6,0
E.7750.1.0400.050 4 0,50 M 21 3,5 57 6,0
E.7750.1.0400.100 4 1,00 M 21 3,5 57 6,0
E.7750.1.0500 5 0,20 13 21 4,5 57 6,0
E.7750.1.0500.050 5 0,50 13 21 4,5 57 6,0
E.7750.1.0500.100 5 1,00 13 21 4,5 57 6,0
E.7750.1.0500.150 5 1,50 13 21 4,5 57 6,0
E.7750.1.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0600.010 6 0,90 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0600.050 6 0,50 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0600.100 6 1,00 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0600.150 6 1,60 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0600.200 6 2,00 13 21 55 57 6,0
E.7750.1.0800 8 0,25 21 27 75 63 8,0
E.7750:1.0800.010 8 0,10 21 27 7.5 63 8,0
E.7750.1.0800.050 8 0,50 21 27 75 63 8,0
E.7750.1.0800.:100 8 1,00 21 27 7,5 63 8,0
E.7750.1.0800.150 8 1,60 21 27 75 63 8,0
E.7750.1.0800.200 8 2,00 21 27 7,5 63 8,0
E.7750.1.1000 10 0,30 22 32 9,5 72 10,0
E.7750.1.1000.015 10 0,15 22 32 G5 72 10,0
E.7750.1.1000.050 10 0,50 22 32 9,5 72 10,0
E.7750.1.1000.100 10 1,00 22 32 g5 72 10,0
E.7750.1.1000.150 10 1,50 22 32 9,5 72 10,0
E.7750.1.1000.200 10 2,00 22 32 Ehg 72 10,0
E.7750.1.1200 12 0,30 26 38 15 83 12,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer ER
Article-No. CR

E.7750.1.1200.015 0,15 11,5 12,0
E.7750.1.1200.050 12 0,50 26 38 11,5 83 12,0
E.7750.1.1200.100 12 1,00 26 38 11,5 83 12,0
E.7750.1.1200.150 12 1,50 26 38 11,5 83 12,0
E.7750.1.1200.200 12 2,00 26 38 11,5 83 12,0
E.7750.1.1600 16 0,40 36 44 15,5 92 16,0
E.7750.1.1600.015 16 0,15 36 44 15,5 92 18,0
E.7750.1.1600.100 16 1,00 36 44 15,5 92 16,0
E.7750.1.1600.150 16 1,50 36 44 15,5 92 16,0
E.7750.1.1600.200 16 2,00 36 44 15,5 92 16,0
E.7750.1.1600.250 16 2,50 36 44 15,5 92 16,0
E.7750.1.2000 20 0,50 41 54 19,5 104 20,0
E.7750.1.2000.100 20 1,00 41 54 19,5 104 20,0
E.7750.1.2000.150 20 1,50 4 54 19,5 104 20,0
E.7750.1.2000.200 20 2,00 41 54 19,5 104 20,0
E.7750.1.2000.250 20 2,50 4 54 18,5 104 20,0
E.7750.1.2000.300 20 3,00 4 54 19,5 104 20,0
E.7750.1.2000.400 20 4,00 41 54 18,5 104 20,0
E.7750.1.2000.500 20 5,00 4 54 19,5 104 20,0

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve

material description Process m/min @ @ P e @ @ P e
3.00 4.00 5.00 6.00 8,00 10.00 12,00 | 16.00 | 20.00

Schruppen 285,00 0,029 0,038 0,042 0,051 0,067 0,076 0,084 0,08 0,135

AL- und AL-Legierungen roughing
- Ou H .
AL und Al-alloys <% Si fsirﬁgﬂfnh;e" 40000 0035 0045 0050 0060 00810 0090 0100 04130 0,60
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 27000 0029 0038 0042 0051 0087 0076 0084 0109 0135
el b et fsirﬁ';::fnh;e" 380,00 0035 0045 0050 0060 0080 0090 0100 0130 0,60
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 17500 0029 0038 0042 0051 0067 0076 0084 0109 0135
- ﬂu H .
AL und Al-alloys >12% Si ﬁﬁgufnhgte“ 25000 0035 0045 0050 0060 0080 0090 04100 0430 060
5 Schruppen 14009 g1 0,029 0034 0042 0055 0059 0087 0084 0109
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing J g , ) ) ) , , b b
Copper, brass, bronze, red brass fSi:ig::(i:nhgten 200,00 0,025 0,035 0,040 0,050 0,065 0,070 0080 0100 0130
f;:‘gr‘]‘iﬁge“ 17500 0,021 0,029 0034 0042 0055 0059 0087 0084 0,09

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten 55500 0025 0,035 0,040 0050 0065 0070 0080 0100 0130

finishing

f’&"gﬁiﬁgen 15500 0021 0029 0034 0042 0055 0059 0067 0084 009
Duroplaste Duroplast Schlicht

ﬁ:is,:fnge“ 22000 0025 0,035 0,040 0050 0065 0070 0080 0100 0,30

www.nachreiner-werkzeuge.de 233




HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7750

VHM-HPC-AIlu-Fraser mit Schutzeckenradius, lang
Solid carbide HPC end mills for Aluminium with corner protection radius, long

sPEZIAL ||~ g\ 11} | ER
S| [n=agast

VHM

)
B —— P~
T

| PBIv K N s H
Y T — o

SPECIAL | [,

«

o

Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30

ST
TOPSELLER

» Uberdurchschnittliche Standzeit im Aluminium- » above average tool life in Aluminium with up to
bereich mit bis zu 10% Si-Anteil 10% Si-content

» vielseitiges Lieferprogramm, auch mit » versatile delivery program, also available with
Eckenradius lieferbar corner radius

» Uberdurchschnittlich hohe Vorschiibe moglich » above average feed rate possible

» sehr hohe Wirtschaftlichkeit » very high economic efficiency

Artikelnummer d1 ER
Article-No. CR
42 55 80 6,0

E.7750.1L.0600 6 0,20 13

E.7750.1L.0600.050 6 0,50 13 42 55 80 6,0
E.7750.1L.0600.100 6 1,00 13 42 55 80 6,0
E.7750.1L.0600.150 6 1,50 13 42 55 80 6,0
E.7750.1L.0600.200 6 2,00 13 42 55 80 6,0
E.7750.1L.0800 8 0,25 21 58 75 100 8,0
E.7750.1L.0800.050 8 0,50 21 58 75 100 8,0
E.7750.1L.0800.100 8 1,00 21 58 75 100 8,0
E.7750.1L.0800.150 8 1,60 21 58 75 100 8,0
E.7750.1L.0800.200 8 2,00 21 58 75 100 8,0
E.7750.1L.1000 10 0,30 22 62 9,5 100 10,0
E.7750.1L1000.050 10 0,50 22 62 9,5 100 10,0
E.7750.1L1000.100 10 1,00 22 62 9,5 100 10,0
E.7750.1L1000150 10 1,50 22 62 95 100 10,0
E.7750.1L1000.200 10 2,00 22 62 95 100 10,0
E.7750.1L1200 12 0,30 26 73 15 120 12,0
E.7750.1L1200.050 12 0,50 26 73 1.5 120 12,0
E.7750.1L1200.100 12 1,00 26 73 1,5 120 12,0
E.7750.1L1200.150 12 1,50 26 73 1,5 120 12,0
E.7750.1L.1200.200 12 2,00 26 73 1,5 120 12,0
E.7750.1L1600 16 0,40 36 98 15,5 150 16,0
E.7750.1L.1600.100 16 1,00 36 98 15,5 150 18,0
E.7750.1L.1600.150 16 1,60 36 98 15,5 150 18,0
E.7750.1L.1600.200 16 2,00 36 98 15,5 150 18,0
E.7750.1L.1600.250 16 2,50 36 98 15,5 150 18,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten settle ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process p e e
6.00 8.00 10.00 16.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 245,00 0,051 0,087 0,076 0,084 0,109
= ou i H
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 350,00 0,080 0,080 0,090 0,100 0,130
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 235,00 0,051 0,087 0,076 0,084 0,109
- % Si .
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 330,00 0,080 0,080 0,090 0,100 0,130
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 155,00 0,051 0,067 0,076 0,084 0,109
- ﬂu i H
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 220,00 0,060 0,080 0,090 0,100 04130
N finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 125,00 0,042 0,055 0,059 0,067 0,084
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
R 180,00 0,050 0,065 0,070 0,080 0,100
Schruppen 155,00 0,042 0,055 0,059 0,067 0,084
roughing
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
Jenichten 220,00 0,050 0,065 0,070 0,080 0,100
finishing
fglﬂ‘grﬁ'iﬁge“ 140,00 0,042 0,055 0,059 0,067 0,084
Duroplaste Duroplast Schlichten
TG 200,00 0,050 0,065 0,070 0,080 0,700
E.7750.1IK

VHM-HPC-Alu-Fraser mit Schutzeckenradius und IK
Solid carbide HPC end mills for Alumimium with corner protection radius and IC

VHM| [/ [ spezae| [~ A]-:j
/o HA [ 3/ | S
\ /| | SPECIAL /\ \ Amddfas?

PBIM K N s H . — ) ;
o= I | R | o
[ ] [N i} !
- 12 -
Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30 L. i |
- n -
Artikelnummer d1 ER
Article-No. CR
E.7750.1IK.0300 3 0,13 8 18 2,5 57 4,0
E.7750.1IK.0400 4 0,18 1" 21 35 57 4,0
E.7750.1IK.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0
E.7750.1IK.0800 8 0,25 21 27 75 63 8,0
E.7750.11K1000 10 0,30 22 32 9,5 72 10,0
E.7750.11K1200 12 0,30 26 38 11,5 83 12,0
E.7750:11K1600 16 0,40 36 44 15,5 92 16,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

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

3.00 ! B. .00 0 12, 16.
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 285,00 0,029 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084 0,109
AL und AL-alloys <B% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 400,00 0,035 0,045 0,080 0,080 0,090 0,100 0,130
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 270,00 0,029 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084 0,109
AL und Al-alloys <12% Si g’rfigﬂfn*g‘e“ 380,00 0,035 0,045 0,080 0,080 0,090 0,100 0,130
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 175,00 0,029 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084 0,109
AL und AL-alioys >12% Si ﬁ’r‘]’i's"r']fnh;e“ 250,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0,090 0400 0430
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 140,00 0,021 0,029 0,042 0,055 0,059 0,067 0,084
Copper, brass, bronze, red brass g’rfig::fnh;e“ 200,00 0,025 0,035 0,050 0,085 0,070 0,080 0,100
fg{!’gﬁiﬁge" 175,00 0,021 0,029 0,042 0,055 0,059 0,087 0,084
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
ﬁ:isr:fngte“ 250,00 0,025 0,035 0,050 0,085 0,070 0,080 0,100
fgfj‘é‘;ﬁge" 155,00 0,021 0,029 0,042 0,055 0,059 0,067 0,084
Duroplaste Duroplast Schlich
et el 220,00 0,025 0,035 0,050 0,085 0,070 0,080 0,500
finishing
E.78211
VHM-Schaftfraser 45° mit IK
Solid Carbide end mills 45° with IC
I a 4
VHM||] we” | |SPEZIALI| ™ 3 ) k =
SPECIAL ’\ \ 45° —

R |l | =~
m =

PBIvV K N s H
°

@
]

8 - Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30

Artikelnummer d1h9 Schutzfase 1
Article-No. protection
chamfer
6 10 42 5,8 80 6,0

E.7821.1.0600 0,70

E.7821.1.0800 8 0,10 13 62 7.8 100 8,0
E.78211.1000 10 0,20 16 58 9,7 100 10,0
E.7821.1.1200 12 0,20 19 73 1,7 120 12,0
E.782111600 16 0,20 25 92 15,7 150 18,0
E.7821.1.2000 20 0,20 32 100 19,5 150 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten settle ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process @
6.00 .00 .00 12, 16.00 .00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 310,00 0,045 0,061 0,068 0,076 0,101 0118
- OD H .
AL und Al-alloys <6% Si fsi;';::fnh;e" 440,00 0,054 0,072 0,081 0,090 0,120 0,140
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 290,00 0,045 0,061 0,068 0,076 0,101 0,118
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 410,00 0,054 0,072 0,081 0,090 0120 0,140
finishing ’ ! ’ ’ ! ! !
Schruppen
| AL-und AL-Legierungen roughing 170,00 0,045 0,061 0,068 0,076 0,101 0,118
AL und Al-alloys >12% Si Schlichten 54009 0,054 0072 0,081 0,090 0,120 0,140
finishing ’ ' ’ ' ’ ’ '
Schruppen 200,00 0,038 0,049 0,055 0,061 0,076 0,101
roughing
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
pOTICIRan 280,00 0,045 0,058 0,085 0,072 0,090 0,120
finishing
f’;&‘;ﬁﬁgen 150,00 0,038 0,049 0,055 0,081 0,076 0,101
GFK/CFK GFK/CFK Schiich
Schlichten 210,00 0,045 0,058 0,065 0,072 0,090 0,120
finishing
E.77071

VHM-HPC-Alu-Fraser
Solid carbide HPC end mills for Aluminium

0 || speziaL
VHM| [l #a ] | Speciat

POLIERT
AL ; POLISHED,

s

<

e

2

(0]

T

dl
P
a2 _

= [~ .|
Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30 [ ‘

Artikelnummer
Article-No.
18 2,8 57 6,0

E.77071.0300 3 8

E.77071.0400 4 1" 21 3,6 57 6,0
E.77071.0500 5 13 21 4,6 57 6,0
E.77071.0600 6 13 21 55 57 6,0
E.77071.0800 8 21 29 75 63 8,0
E.770711000 10 22 32 9,5 72 10,0
E.770711200 12 26 38 11,5 83 12,0
E.770711600 16 36 48 15,5 92 16,0
E.77071.2000 20 41 54 19,5 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

AL- und AL-Legierungen roughing 285,00 0,051 0,080 0,701 0,118 0,135
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 400,00 0,080 0,095 0,120 0,140 0,160
finishing
Schruppen
Alle (1) AL R roughing 265,00 0,049 0,080 0,098 0,118 0,135
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 375,00 0,058 0,095 0,117 0,140 0,160
finishing
Schruppen
\| AL-und AL-Legierungen roughing 155,00 0,048 0,076 0,083 onM4 0,135
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 220,00 0,058 0,090 0,110 0,135 0,160
finishing
Schruppen
s, e, Ereme, Femes roughing 125,00 0,051 0,084 0,701 0,126 0,143
Bz s ez, (e 972 g’:ig::fnh;e“ 180,00 0,060 0,100 0120 0,150 0,170
fg&gﬁiﬁg"" 285,00 0,034 0,046 0,059 0101 0126
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁ:isr:fngte" 400,00 0,040 0,055 0,070 0,120 0,150

E.77

VHM-HPC-AIlu-Fraser, extra lang
Solid carbide HPC end mills for Aluminium, extra long

5 | | speziat
VHM ||/ #a || Speciac

F
(8

45°

POLIERT
POLISHED

dl
)
L |as
a2
o
<
7
=z
(4}
T

Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
13 42 55 80 6,0

E.77071L.0600 6

E.77071L.0800 8 21 58 7.5 100 8,0
E.77071L1000 10 22 62 9,5 100 10,0
E.77071L1200 12 26 73 11,5 120 12,0
E.77071L1600 16 36 98 15,5 150 16,0
E.77071L.2000 20 41 100 19,5 150 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

material description Process
6.00-8.00 10.00-12. 16.00 20.

Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 285,00 0,080 0101 0mns 0,135
= oD i H
AL und Al-alloys <B% Si Schlichten 400,00 0,095 0120 0140 0160
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 265,00 0,080 0,098 0,118 0,135
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten
finishing 375,00 0,095 0117 0,140 0,160
Schruppen
\| AL-und AL-Legierungen roughing 155,00 0076 0,093 04 0135
- “u i H
AL und Al-alloys >12% Si Schlichten 220,00 0,090 0110 0135 0,160
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 125,00 0,084 0,101 0,126 0,143
Copper, brass, bronze, red brass Schlichten
Er—. 180,00 0,700 0,120 0,150 0,170
f:ﬁg'j‘;'iﬂge“ 285,00 0,046 0,059 0,101 0,126
Duroplaste Duroplast Schlichten
finishing 400,00 0,055 0,070 0,120 0,150
E.77081

VHM-Alu-Fréaser 35/38° mit IK fiir Alu
Solid carbide end mills 35/38° with IC for Aluminium

1 \F B
§ | | speziad | | il =
VHM| [l #a ]| Speciac | [= 4 = S i L w../ =
I ~35/38°| | 45 ﬁx_
LANG
au || DIN 2
6527
PBIM K N s H .
o NN

Preise siehe Preisliste Seite 30 Price List page 30

Artikelnummer
Article-No.
15 21 4,6 57 6,0

E.7708.1.0500 5

E.7708.1.0600 6 15 21 55 57 6,0
E.7708.1.0800 8 21 28 7.5 63 8,0
E.7708.1.1000 10 22 32 9,5 72 10,0
E.7708.1.1200 12 28 38 11,5 83 12,0
E.7708.1.1600 16 35 47 15,5 92 16,0
E.7708.1.2000 20 41 55 19,5 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten settle ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process
5.00-8.00 10.00-12.
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 190,00 0,051 0,076 0,109 018
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 270,00 0,060 0,090 0,130 0,140
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 175,00 0,042 0,067 0,101 018
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 250,00 0,050 0,080 0,120 0,140
finishing
Schruppen
N AL- und AL-Legierungen roughing 165,00 0,042 0,067 0,101 0,118
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 230,00 0,050 0,080 0,120 0,140
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 140,00 0042 0,059 0084 0109
Copper, brass, bronze, red brass $thighten 200,00 0,050 0,070 0,100 0,130
finishing
fg{!’gﬁiﬁge" 140,00 0,029 0,055 0,067 0,076
Duroplaste Duroplast Schlichten
finishing 200,00 0,035 0,085 0,080 0,090

E.77691

VHM-HPC-Superstar Plus-Fraser (ungleiche Teilung) abgesetzt
Solid carbide HPC Superstar Plus end mills (unequal pitch), reduced neck diameter

@

VH M SPEZIAL "‘;::

SPECIAL | |a T

(8

HA
P
™
s

PBIvV K N s H

-dz-

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31

Artikelnummer SER Zdhne
Article-No. CPR flutes
18 57 6,0 4

E.7769.1.0300 3 013 8

E.7769.1.0400 4 0,18 8 18 57 8,0 4
E.7769.1.0500 5 0,20 13 21 57 6,0 4
E.7769.1.0600 6 0,20 13 21 57 8,0 5]
E.7769.1.0800 8 0,25 19 27 63 8,0 5]
E.776911000 10 0,30 22 32 72 10,0 6
E.776911200 12 0,30 26 38 83 12,0 6
E.77691.1400 14 0,30 26 38 83 14,0 6
E.77691.1600 16 0,40 32 44 92 18,0 6
E.77691.2000 20 0,50 38 54 104 20,0 6
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-dllogs <8% Si 520,00 0,040 0,080 0,075 0,085 0,110 0,135
AL- und AL-Legierungen

|| AL und AL-loys <12% S 440,00 0,040 0,080 0,075 0,085 0110 0135
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-allogs 512% Si 300,00 0,035 0,055 0,070 0,080 0,100 0125
720, WIS (e, s 190,00 0,030 0,045 0,060 0,070 0,090 0,100

Copper, brass, bronze, red brass

E.7638HK:

VHM-HPC-Einwegfraser, extra kurz
Solid carbide HPC disposable end mills, extra short

e sPEzIAL | |3 )
VHM | [l re || | SPEZA 3¢

ll\ _\ A=35/38" 45°
A, y
N/mm? ~
<1400 -
= M K N S H T i
. b= S
e o ( o | |

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31 N -

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection chamfer

E.7638HK1.0100 1,0 013 2 39 6,0
E.7638HK1.0150 1,5 0,13 3 39 6,0
E.7638HK.1.0200 2,0 013 3 39 8,0
E.7638HK.1.0250 2,5 0,13 3 39 8,0
E.7638HK.1.0280 2,8 0,13 5 39 8,0
E.7638HK.1.0300 3,0 0,13 5 39 8,0
E.7638HK.1.0380 3,8 013 7 39 6,0
E.7638HK.1.0400 4,0 018 7 39 8,0
E.7638HK.1.0480 4,8 018 8 39 6,0
E.7638HK.1.0500 5,0 0,20 8 39 6,0
E.7638HK.1.0600 6,0 0,20 8 39 6,0
E.7638HK.1.0700 7,0 0,25 " 43 8,0
E.7638HK.1.0800 8,0 0,25 " 43 8,0
E.7638HK.1.0900 9,0 0,30 13 50 10,0
E.7638HK.1.0970 9,7 0,30 13 50 10,0
E.7638HK1.1000 10,0 0,30 13 50 10,0
E.7638HK1.1170 1,7 0,30 15 55 12,0
E.7638HK1.1200 12,0 0,30 15 55 12,0
E.7638HK.1.1600 16,0 0,40 18 85 16,0

www.nachreiner-werkzeuge.de 241



HPC/TPC-Fraser VHM @

HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten settle ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
1.00-150 | 2.00-3.80 | 4.00
Schruppen
. Stée Genoral st <500 N/ "OUBMG 155,00 0,013 0,021 0,034 0,055 0,076 0101 0126
ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 220,00 0,015 0,025 0,040 0,065 0,090 0120 0,150
f:l:g'r‘]’iﬁge" 135,00 0,011 0,019 0,031 0,055 0,076 0,093 0,118
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
fsirfi::;fn*g‘e“ 190,00 0,013 0,022 0,037 0,065 0,090 0,110 0,140
Schruppen
. Stée Gonoral stest <850 N "OUBMG 125,00 0,010 0,019 0,029 0,052 0,067 0,084 0109
fsi:ig:i‘i’n'ge" 180,00 0,012 0,022 0,035 0,062 0,080 04100 0130
Schruppen
. Stée Genoral st <1000 N/ OUBNG 105,00 0,008 0,019 0,025 0,051 0,051 0,072 0101
fsilfig:ifnhgte" 150,00 0,010 0,022 0,030 0,060 0,060 0,085 0,120
Schruppen
ol Stde General stele <1400 N/ POV 80,00 0,008 0,016 0,021 0,044 0,046 0,059 0,084
fsirfig'rifnhgte" 110,00 0,009 0,019 0,025 0,052 0,055 0,070 000
A fgj‘é‘;ﬁge" 120,00 0,010 0,021 0,029 0,052 0,067 0,101 0126
: . ‘
Tempering steel <8S0N/mm f,?.?ﬂfn“;e" 170,00 0,012 0,025 0,035 0,082 0,080 0,120 0,150
Vergiitungstahle fgj‘é‘;‘iﬁge" 105,00 0,008 0,019 0,025 0,051 0,051 0,076 0126
. 2 ,
Tempering steel <1000N/mm ?rfi';'r:fnhg"e" 150,00 0,010 0,022 0,030 0,060 0,060 0,090 0,150
. ?gf;ﬁﬁge" 80,00 0,008 0,017 0,025 0,042 0,051 0,067 0,101
A 2 .
Ve st Al ?r'fi';::fnhg"e" 110,00 0,009 0,020 0,030 0,050 0,080 0,080 0,120
Vergiitungstihle f:l:‘g;‘iﬁge" 80,00 0,008 0,017 0,025 0,042 0,051 0,063 0,101
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm ﬁ;*s"r"fn“gte" 110,00 0,009 0,020 0,030 0,050 0,080 0075 04120
Schruppen
T T ettt 80,00 0,008 0,017 0,025 0,038 0,051 0,063 0,093
: > '
Stainless steels <700N/mm fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 110,00 0,010 0,020 0,030 0,045 0,080 0,075 010
M
Schruppen
Rost und séurebesséndige Stihle kgnhids 55,00 0,008 0,013 0,021 0,029 0,044 0,055 0,084
; > '
Stainless steels >700N/mm ?rfi';::fnhg“e“ 80,00 0,010 0,015 0,025 0,035 0,052 0,065 0,100
fgﬁg‘l‘;ﬁg"" 140,00 0,010 0,025 0,042 0,051 0,067 0,101 0,126
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';::fnh;e“ 200,00 0,012 0,030 0,050 0,060 0,080 0120 0,150
E;L?E:‘t:ﬁgen 125,00 0,010 0,021 0,034 0,042 0,063 0,084 o0mM8
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ,‘fist:fn;e" 180,00 0,012 0,025 0,040 0,050 0,075 0,100 0140
Schruppen
T tgheits 105,00 0,010 0,023 0,029 0,038 0,063 0,084 0,109
NEEET GESS Tem ?ﬁ:gfﬂ?e" 150,00 0,012 0,027 0,035 0,045 0,075 0,100 0130
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7638WK:

VHM-HPC-Einwedfréaser, extra kurz
Solid carbide HPC disposable end mills, extra short

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

'-.\/ ~ _./‘

h=35/38° 45°

AP = jﬂﬂ(
N/mm
<700

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31 N .

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

E.7638WK.1.0100 1,0 0,13 2 39

E.7638WK1.0150 1,5 0,13 3 39 6,0
E.7638WK.1.0200 2,0 0,13 3 39 6,0
E.7638WK1.0250 2,56 0,13 3 39 8,0
E.7638WK.1.0280 2,8 0,13 5 39 8,0
E.7638WK:1.0300 3,0 0,13 5 39 8,0
E.7638WK1.0380 3,8 0,13 7 39 8,0
E.7638WK1.0400 4,0 0,18 7 39 8,0
E.7638WK.1.0480 4,8 018 8 39 6,0
E.7638WK.1.0500 5,0 0,20 8 39 6,0
E.7638WK.1.0600 6,0 0,20 8 39 6,0
E.7638WK.1.0670 6,7 0,20 " 43 8,0
E.7638WK.1.0700 7,0 0,25 " 43 8,0
E.7638WK.1.0770 7,7 0,25 " 43 8,0
E.7638WK.1.0800 8,0 0,25 " 43 8,0
E.7638WK.1.0870 8,7 0,25 13 50 10,0
E.7638WK.1.0900 9,0 0,30 13 50 10,0
E.7638WK1.0970 9,7 0,30 13 50 10,0
E.7638WK.1.1000 10,0 0,30 13 50 10,0
E.7638WK1.1170 1,7 0,30 15 55 12,0
E.7638WK1.1200 12,0 0,30 15 55 12,0
E.7638WK1.1600 16,0 0,40 18 85 16,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

. Stée Gonoral st <500 N/ "OUBMG 165,00 0,014 0,023 0,038 0,046 0,076 04101 0126
;'T’r‘fig'rilfnh;e" 230,00 0,017 0,027 0,045 0,055 0,090 0120 0,150
f;l:’é';ﬁge" 150,00 0,013 0,021 0,034 0,046 0,073 0,101 0,118
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
fsirfi:::fn*g‘e“ 210,00 0,015 0,025 0,040 0,055 0,087 0120 0,140
Schruppen
. Stée Gonoral stest <850 N "OUMG 125,00 0,01 0,021 0,034 0,046 0,072 0,097 0,118
ﬁ’r‘]’iggfn'ge" 175,00 0,013 0,025 0,040 0,055 0,085 0,115 0,140
Schruppen
sl Stdble Generalstels <1000 N FOUERG 100,00 0,008 0,017 0,025 0,038 0,067 0,088 0,109
fsirfi's‘:i‘i‘n*ge“ 140,00 0,009 0,020 0,030 0,045 0,080 0105 0130
Schruppen
. Stée Genoral st <1400 N/ VMG 70,00 0,008 0,016 0,021 0,034 0,046 0,059 0,084
fsirﬁ’iggfnhgte" 100,00 0,009 0,019 0,025 0,040 0,055 0,070 0,100
- fgj‘é‘;ﬁge“ 115,00 0,017 0,021 0,025 0,042 0,067 0,101 0126
: . '
Ve il S fsi:ig:;fn'ge“ 160,00 0,020 0,025 0,030 0,050 0,080 0,120 04150
Vergiitungstahle fg&é‘;ﬁge" 100,00 0,008 0,017 0,021 0,034 0,087 0,088 0,118
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm ?r‘fi';'r:fnrgen 140,00 0,010 0,020 0,025 0,040 0,080 0,105 04140
Schruppen
T e T teheids 80,00 0,008 0,017 0,025 0,038 0,051 0,063 0,093
. 2 .
Stainless steels <700N/mm f?:i's"r:fnrge" 110,00 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,075 010
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stihle kgnheids 55,00 0,008 0,013 0,021 0,029 0,044 0,055 0,084
. 2 -
Stainless steels >700N/mm fsirfi';'r:fn“;e" 80,00 0,010 0015 0,025 0035 0,052 0,085 0400
fgﬁé‘;ﬁg"" 135,00 0.0n 0,021 0,034 0,042 0,087 0,101 018
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsirfi';'r:fn*ge“ 190,00 0,013 0,025 0,040 0,050 0,080 0120 0,140
?gjgﬁiﬁgen 100,00 0,01 0,021 0,034 0,042 0,087 0,101 omM8
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ,fis,:fn;e" 140,00 0,013 0,025 0,040 0,050 0,080 0,120 0,140
Schruppen
T kit 100,00 0,01 0,021 0,032 0,038 0,067 0,093 014
Nodular cast iron fsirfi';'r']fn*ge“ 140,00 0,013 0,025 0,038 0,045 0,080 0110 0135
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HPC/TPC-Fraser VHM

NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7808HKA

VHM-HPC-Einwedfréaser, extra kurz
Solid carbide HPC disposable end mills, extra short

1 h=35/38° 45°

N e e A I =
2 |l
1]
N/mm

< 1400 _—
PBIVM K N s H
o0 °

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31

TOPSELLER

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar-
Programm

» variant from the successful superstar program
» very suitable for turning machines (extra short

» sehr geeignet fur Drehmaschinen (extra kurze
Ausflihrung)

» sehr gut fiir Stahle ab 500 N/mm? - 1400 N/
mm? und Guss

» mit definierter Kantenverrundung, um noch

version)

» very suitable for steels from 500 N/mm? up to
1400 N/mm? and cast iron

» with defined cutting edge rounding to achieve
even higher cutting values

héhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

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

E.7808HK.1.0100 1,0 0,13 2 39

E.7808HK.1.0150 1,5 013 3 39 6,0
E.7808HK.1.0200 2,0 0,13 3 39 6,0
E.7808HK.1.0250 2,5 013 3 39 6,0
E.7808HK.1.0280 2,8 013 5 39 6,0
E.7808HK1.0300 3,0 0,13 5 39 6,0
E.7808HK1.0380 3,8 0,13 7 39 8,0
E.7808HK1.0400 4,0 0,18 7 39 8,0
E.7808HK1.0480 4,8 0,18 8 39 8,0
E.7808HK1.0500 5,0 0,20 8 39 8,0
E.7808HK1.0600 6,0 0,20 8 39 8,0
E.7808HK.1.0800 8,0 0,25 " 43 8,0
E.7808HK.1.1000 10,0 0,30 13 50 10,0
E.7808HK1.1200 12,0 0,30 15 55 12,0
E.7808HK.1.1400 14,0 0,30 15 58 14,0
E.7808HK.1.1600 16,0 0,40 18 65 16,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Schruppen

Sohwppen 15500 0025 0028 0038 0042 0058 0076 0101 0126
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich

foibonten 22000 0030 0035 0045 0050 0070 0090 0120 050

Sohwpben 15000 0025 0029 0038 0042 0058 0076 0101 0128
allg. Stéhle General steels <700 N/mm?® Schlichti

foihowien 21000 0030 0035 0045 0050 0070 0080 0120 050

E;:g;‘rlnjiﬁgen 13500 0025 0029 0038 0042 0059 0076 0101 0126
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich

frohnoet 19000 0080 0085 0045 0050 0070 0080 0120 0150

SohwPPen 12000 0023 0027 0035 0038 0051 0067 0093 OB
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich

fobhonien 7000 0027 0032 0042 0045 0080 0080 010 0140

fffuh&?iﬁg"" 8000 0008 0023 0027 0034 0046 0059 0084 0109

P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
chlichten 41000 0,010 0,027 0032 0040 0055 0,070 04100 04130

finishing
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 135,00 0,021 0,025 0,038 0,042 0,059 0,076 0,101 0,126
; a f
Tempering steel <BS0N/mm fsirfig::fn*ge" 19000 0025 0030 0045 0050 0070 000 0120 0450
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 120,00 0,021 0,021 0,034 0,042 0,059 0,076 0,101 0118
o 2 .
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rfi's‘:j'fnh;e" 17000 0025 0025 0040 0050 0070 0030 0120 0140
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,013 0,019 0,025 0,029 0,046 0,083 0,084 0,109
; a f
Tempering steel <1400N/mm fsir?i's‘::fn*g‘e" 12000 0015 0022 0030 0035 0055 0075 0100 0130
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,013 0,019 0,025 0,029 0,046 0,083 0,084 0,109
: 2 -
Tempering steel >1400N/mm ﬁ’rﬁ’igufn'ge" 12000 0015 0022 0030 0035 0055 0075 0100 0430
fgfj‘;&ﬁge" 140,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,051 0,063 0,093 0122
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr‘fi sr:?n ;’3“ 200,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,075 0,110 0145
fgfj‘é‘;ﬁge" 105,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,051 0,063 0,093 0118
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁrﬁ’i sr:?n ;e“ 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,080 0,075 0,110 0,140
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 105,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,051 0,083 0,093 0,114
et BT e f?;’i's"r:fnfgen 15000 0012 0020 0035 0045 0080 0075 0,110 0,135
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills

E.7808WK:

VHM-HPC-Einwedfréaser, extra kurz
Solid carbide HPC disposable end mills, extra short

s SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

h=35/38° 45°

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31

DS = jﬂﬂ(
N/mm

<1000 | | | ==
PBIVM K N s H
oo (o

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar-
Programm

» sehr geeignet fur Drehmaschinen (extra kurze
Ausflihrung)

» sehr gut fiir Stahle bis ca. 1000 N/mm? und
rostfreie Stahle

» mit nalBgestrahlten Schneidkanten, um noch

» variant from the successful superstar program

» very suitable for turning machines (extra short
version)

» very suitable for steels up to 1000 N/mm? and
stainless steels

» with wet-blasted cutting edges to achieve even
higher cutting values

héhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

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

E.7808WK.1.0100 1,0 0,13 2 39

E.7808WK.1.0150 1,5 013 3 39 6,0
E.7808WK.1.0200 2,0 0,13 3 39 6,0
E.7808WK.1.0250 2,5 013 3 39 6,0
E.7808WK.1.0280 2,8 013 5 39 6,0
E.7808WK.1.0300 3,0 0,13 5 39 6,0
E.7808WK.1.0380 3,8 0,13 7 39 8,0
E.7808WK:1.0400 4,0 0,18 7 39 8,0
E.7808WK:1.0480 4,8 0,18 8 39 8,0
E.7808WK:1.0500 5,0 0,20 8 39 8,0
E.7808WK:.1.0600 6,0 0,20 8 39 8,0
E.7808WK:1.0800 8,0 0,25 " 43 8,0
E.7808WK.1.1000 10,0 0,30 13 50 10,0
E.7808WK:1.1200 12,0 0,30 15 55 12,0
E.7808WK.1.1400 14,0 0,30 15 58 14,0
E.7808WK.1.1600 16,0 0,40 18 65 16,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Schruppen  4ge 0 0,013 0,017 0,042 0,051 0,076 0,09 0126 0135
allg. Stahle General steels <500 N/mm? roughing , ‘ J ‘ ‘ ‘ Y ‘ J
;T’;’S‘ﬂfnh;e“ 23000 0015 0020 0050 0080 0090 0430 0150 0,160
Schruppen | 150 0 0,010 0,021 0,034 0,048 0,072 0,101 0126 0135
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® roughing ’ , , ’ ’ ' J , J
;T’r‘fi';:ifnh;e“ 21000 0012 0025 0040 0055 0085 04120 0150 0160
E;L'J’gr‘]’iﬁge“ 125,00 0,012 0,021 0,032 0,046 0,087 0,101 0126 0135
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
;T’r‘fi's"r']fnhgte“ 18000 0014 0025 0038 0055 0080 0120 0150 0160
fglz’g;‘r‘]‘iﬁge" 100,00 0,008 0,017 0,025 0,038 0,067 0,088 0,101 0,109
P allg. Stéahle General steels <1000 N/mm? )
ﬁ’rﬁgﬂfnh;e“ 14000 0008 0020 0030 0045 0080 0105 0120 0430
fg&g&gge" 70,00 0,008 0,016 0,021 0,034 0,048 0,059 0,076 0,084

allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
chlichten 100,00 0,009 0,019 0,025 0,040 0,055 0,070 0,090 0,100

finishing
Schruppen
A Schruep 1500 0012 0021 0032 0046 0067 0093 07122 0430
: 2 .
Vel g Sz <elelE g’rﬁg'r']fnh;e" 160,00 0014 0025 0038 0055 0080 0OMO0 0145 0455
Schruppen
Vergiitungstihle Son 10000 0008 0017 0021 0034 0067 0088 0401 0118
. . !
Tempering steel <1000N/mm ﬁ'rfig'r']fnhgte“ 14000 0010 0020 0025 0040 0080 0105 0120 0140
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stéhle roughing (g 0,008 0,013 0,021 0,034 0,044 0,059 0,07 0,084
. 2 .
Stainless steels <700N/mm fonlehten 10000 0010 0015 0025 0040 0052 0070 0084 0100
M
Schruppen
Rost und séurebestindige Stéhle i 4000 0008 0013 0017 0029 0038 0055 0087 0080
; > '
Stainless steels >700N/mm fi":i's"r:fnh;e" 5500 0009 0015 0020 0035 0045 0085 0080 0,095
Schruppen 43509 g3 0019 0029 0038 0067 0093 0101 0109
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁrfisr']fn;e“ 19000 0015 0022 0035 0045 0080  0MO 0120 04130
fgﬁmﬁge" 100,00 0,013 0,019 0,027 0,034 0,063 0,093 0,101 0,109
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁr?isr:icn;e“ 14000 0015 0022 0032 0040 0075 0110 0120 0430
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit e 10000 00N 0017 0029 0038 0083 0093 0401 0,109
INTE L P @D (e f?;’i's"r:fnfgen 14000 0013 0020 0035 0045 0075 010 0120 04130
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7675HK

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), short

1 h=35/38° 45°

N e e A I =
2 |l
1]
N/mm

o

=
<
=
z
0}
T

®
®
(]
d1
Vi
d

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31 B a

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program
Programm » very suitable for steels from 500 N/mm? up to
» sehr gut fiir Stahle ab 500 N/mm? - 1400 N/ 1400 N/mm? and cast iron
mm? und Guss » with defined cutting edge rounding to achieve
» mit definierter Kantenverrundung, um noch even higher cutting values
hoéhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

Artikelnummer Schutzfase d2 h6
Article-No. protection chamfer
54 6,0

E.7675HK.1.0300 3 0,13 6

E.7675HK1.0400 4 0,18 8 54 6,0
E.7675HK1.0500 5 0,20 9 54 8,0
E.7675HK1.0600 6 0,20 10 54 8,0
E.7675HK1.0700 7 0,25 12 58 8,0
E.7675HK1.0800 8 0,25 12 58 8,0
E.7675HK1.0900 9 0,30 14 66 10,0
E.7675HK1.1000 10 0,30 14 66 10,0
E.7675HK.1.1100 " 0,30 16 73 12,0
E.7675HK1.1200 12 0,30 16 73 12,0
E.7675HK.1.1300 13 0,30 18 75 14,0
E.7675HK.1.1400 14 0,30 18 75 14,0
E.7675HK.1.1600 16 0,40 22 82 16,0
E.7675HK.1.1800 18 0,40 24 84 18,0
E.7675HK.1.2000 20 0,50 26 92 20,0
E.7675HK.1.2500 25 0,50 32 92 25,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Schruppen 4,000 0,021 0,029 0,046 0,055 0,087 0,084 0,093 0,108

allg. Stahle General stesls <850 N/mm? ;Dfl’h 'Eg
ﬂrfisi:fn;e“ 200,00 0,025 0,035 0,055 0,065 0,080 0,100 0,110 0130
Schruppen
roughing 120,00 0,017 0,029 0,046 0,055 0,066 0,084 0,093 0,109

= 2
allg. Stahle General steels <1000 N/mm Schlichten

finishing
Schruppen
roughing

170,00 0,020 0,035 0,055 0,085 0,078 0,100 0,110 0,130

85,00 0,014 0,025 0,034 0,046 0,055 0,069 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?

;T’;:Efnh;e" 12000 0016 0030 0040 0055 0065 0082 0100 0,120
Schruppen
| Vergitungstahie roughing 140,00 0,021 0,029 0,046 0,055 0,067 0,084 0,093 0,109
; . f
Tempering steel <B50N/mm ,ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 20000 0025 0035 0055 0065 0080 0400 0,110 0130
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 115,00 0,021 0,029 0,046 0,055 0,083 0,084 0,093 0,109
; 2 "
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rfi's‘::fnh;e“ 16000 0025 0035 0055 0085 0075 0100 0110 0,130
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,010 0,025 0,034 0,046 0,059 0,067 0,084 0,109
; 5 f
Ve i) S0 0l ) fsirfig::fn*ge" 12000 0012 0030 0040 0055 0070 0080 0100 0130
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,010 0,025 0,034 0,046 0,589 0,067 0,084 0,109
, 2 f
Tempering steel >1400N/mm ﬁ’rﬁgt?n'ge" 12000 0012 0030 0040 0055 0700 0080 000 0130
Schruppent| o5 0 0,021 0,029 0,046 0,055 0,087 0,084 0,093 0,101
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
et ;“'“ 180,00 0,025 0,035 0,055 0,065 0,080 0,100 0,110 0,120
f:l:g‘#iﬁge" 115,00 0,021 0,029 0,046 0,055 0,087 0,084 0,093 0,101
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ:i sr:?n ;e" 160,00 0,025 0,035 0,055 0,065 0,080 0,100 0,110 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,017 0,025 0,042 0,051 0,083 0,076 0,084 0,093
NP @SS IRa ﬁ",:’i's‘::fn'ge“ 14000 0020 0030 0050 0080 0075 0090 000 0110

E.7675HK1S

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz, scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), short, sharp corner

r
(«

— I LJ
VHM| (| g2 1 o |

\ | [=3sme | 90° LFH(
m L N/mm? %

<1400 | |a=
- — PBIvV K N s H
®l N ° o0 °

Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31

Artikelnummer d1
Article-No.
54 6,0

E.7675HK.1S.0300 3 6

E.7675HK1S.0400 4 8 54 6,0
E.7675HK.1S.0500 5 9 54 6,0
E.7675HK1S.0600 6 10 54 6,0
E.7675HK1S.0700 7 12 58 8,0

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next page \/7
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
12 58 8,0

E.7675HK.15.0800 8

E.7675HK.15.1000 10 14 66 10,0
E.7675HK.15.1200 12 16 73 12,0
E.7675HK.15.1400 14 18 75 14,0
E.7675HK.15.1600 16 22 82 18,0

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten settle ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve fz
material description Process m/min e @ @ @ e @
3.00 4.00 5.00-6.00 7.00-800 | 10.00-12.00 | 14.00-16.00
fgj‘gmge" 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
f.°. ichten 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100
inishing
E&?Jﬁﬁgen 105,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
SEichiel 150,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
finishing
?ﬂﬁﬁgen 80,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Sehlicht
>chiichten 110,00 0,008 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
finishing
Schruppen
. Vergiitungstahle roughing 120,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084
Tempering steel <B50N/mm? Schlichten
finishing 170,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100
) . Schruppen 105,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059
Verglitungstéhle roughing
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsi;';::fnh;e" 150,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 80,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059
Tempering steel <1400N/mm? Schlichten
finishing 110,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
; . Schruppen 80,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059
Vergiitungstéhle roughing
Tempering steel >1400N/mm? Schlichten
finishing 110,00 0,008 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
Schruppen 140,00 0,010 0,029 0,034 0,046 0,074 0,084
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlicht
L) 200,00 0,012 0,035 0,040 0,055 0,088 0,100
finishing
fgﬁ;ﬁﬁge“ 120,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,083 0,084
I Temperguss Malleable cast iron Schlicht
f.c. ichten 170,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,00
inishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 115,00 0,009 0,013 0,025 0,034 0,042 0,059
Nodular cast iron fsi;';::fnh;e“ 160,00 0,011 0,015 0,030 0,040 0,050 0,070
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7675WK:1

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), short

— 1)
Y S = N

l | h=35/38° 45°
o | 1)

(8

il

<1000

PBIv K N s H

T —
b= R E o
"I N i e 6 ¢ o (|
-2 Preise siehe Preisliste Seite 31 Price List page 31
1"
» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program
Programm » very suitable for steels up to 1000 N/mm? and
» sehr gut fir Stahle bis ca. 1000 N/mm? und stainless steels
rostfreie Stahle » with wet-blasted cutting edges to achieve even
» mit naBgestrahlten Schneidkanten, um noch higher cutting values
héhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

Artikelnummer Schutzfase d2 h6
Article-No. protection chamfer
54 6,0

E.7675WK.1.0300 3 0,13 6

E.7675WK.1.0400 4 0,18 8 54 6,0
E.7675WK1.0500 5 0,20 9 54 6,0
E.7675WK.1.0600 6 0,20 10 54 6,0
E.7675WK.1.0700 7 0,25 12 58 8,0
E.7675WK.1.0800 8 0,25 12 58 8,0
E.7675WK.1.0900 9 0,30 14 66 10,0
E.7675WK.1.1000 10 0,30 14 66 10,0
E.7675WK1.1100 1" 0,30 16 73 12,0
E.7675WK.1.1200 12 0,30 16 73 12,0
E.7675WK.1.1400 14 0,30 18 75 14,0
E.7675WK.1.1600 16 0,40 22 82 16,0
E.7675WK.1.1800 18 0,40 24 84 18,0
E.7675WK.1.2000 20 0,50 26 92 20,0
E.7675WK.1.2500 25 0,50 32 92 25,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten settle ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process
4.0 00|B.0 8.00-9
fgj‘gmge" 125,00 0,010 0,019 0,026 0,056 0,081 0,089 0,104 0
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
Schlichten

230,00 0,013 0,025 0,035 0,075 0,110 0,120 0,140 0,150

finishing
Schruppen
. ki Gonere sesls <700 N/t POV 1500 0010 0019 0026 0056 0081 0089 0104 O
foDlften 21000 0013 0026 0035 0075 010 0120 0140 0150
. fﬂgﬁﬁge" 10500 0,010 0,019 0,026 0,056 0,081 0,089 0,104 011
allg. Stahle General steels <850 N/mm )
fombowen 19000 0013 0025 0035 0075 010 0120 040 0150
p
Schruppen
. St Gonere sesls <1060 N/ POV 8000 0007 0015 002 0031 0039 0044 0052 0063
foDlfen 15000 0008 0020 0023 0042 0052 00B0 0070  0OE5
N ) Schruppen 10500 010 0,019 0026 0056 0,081 0089 0104 0m
Vergiitungstéhle roughing
. 2 .
Tempering staal <BSON/mm fombonten 19000 0013 0025 0035 0075 010 0120 0140 0150
Schruppen
N Ehpeas 8000 0007 0015 0022 0031 0039 0044 0052 0063
H 2 .
TSRS SR S foDLfen 15000 0008 0020 0023 0042 0052 00B0 0070  0OE5
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stihle g 6500 0007 0013 0026 0044 0052 0058 0070 0074
. : ;
Stainless stecls <700N/mm fomhonten 12000 0010 0017 0035 000 0070 0080 0095 000
M
Schruppen
Ny e, 5000 0007 00M 0024 0041 0044 0052 0082 0067
. : :
SR o) fombowen 9000 0O 0015 0032 0055 0080 0070 0084 008
E;L:gr‘]’iﬁge“ 105,00 0,009 0,015 0,026 0,033 0,056 0,074 0,089 0,098
Gusseisen Cast iron <180 HB .
foibonten 19000 0012 0020 0035 0045 0075 000 0120 0130
fg:;;ﬁgen 90,00 0,009 0,015 0,026 0,033 0,056 0,074 0,089 0,098
£ Temperguss Malleable cast iron )
fonhonien  1g000 0012 0020 0035 0045 0075 000 0120 0130
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit g 8000 0003 0015 0026 0033 0056 0074 0074 0089
Nodular cast iron foibonten 15000 0012 0020 0035 0045 0075 0100 0100 0120
Schruppen
Nickelbasierende St&hle Nickelbesed  muabin 2000 0004 0007 0008 0015 0019 0026 0033 0037
ey foihowien 3500 000 000 0Ot 0020 0025 0035 0045 0050
S
E;L'J’g;‘r‘]‘iﬁg"" 25,00 0,005 0,007 0,011 0,019 0,024 0,039 0,044 0,061
Titan Titanium .
fombonten 00D 0007 0008 0015 0025 0032 0052 0080 0082
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7675WKS

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz, scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), short, sharp corner

] \f B KURZ
T A ~—
VHM T he SPEZIAL | | 4 - /il N
[ v ]l | SPERAL g | 9\—00 = |—H
P
N/mm? =
<1000 -~

PBIv K N s H

d1
d2

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32

Artikelnummer d1 d2
Article-No. hB
54 6,0

E.7675WK.15.0300 3 6

E.7675WK1S.0400 4 8 54 6,0
E.7675WK.15.0500 5 9 54 6,0
E.7675WK.1S.0600 6 10 54 6,0
E.7675WK1S.0700 7 12 58 8,0
E.7675WK.1S.0800 8 12 58 8,0
E.7675WK.15.1000 10 14 66 10,0
E.7675WK.15.1200 12 16 73 12,0
E.7675WK.1S.1300 13 18 75 14,0
E.7675WK.15.1400 14 18 75 14,0
E.7675WK.1S.1600 16 22 82 18,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Schlichten settle ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Y — Bearbeitung| V.
material description Process m/min e @ e e @ e e
300 | 4.00-5.00 | 6.00-7.00 8.00 1000 [12.00-14.00| 16.00
Schruppen
. Sl General st <600 N/ "OUBID 165,00 0,0M 0,021 0,029 0,083 0,093 04101 o8
fsir?iglr:icnh;en 230,00 0,013 0,025 0,035 0,075 0,110 0,120 0140
Schruppen
. Stihle Generalstests <700 N/t TOUBNID 150,00 0,01 0,021 0,029 0,083 0,093 04101 o8
f?:i's"r:fn*ge“ 210,00 0,013 0,025 0,035 0,075 0,110 0120 0,140
Schruppen
. Sl Ganeral st <850 N/ "OUGID 135,00 0,0m 0,021 0,029 0,063 0,093 0101 o8
fsirfiggfn*ge" 190,00 0,013 0,025 0,035 0,075 0,110 0,120 0140
p
fgj‘é‘}:‘iﬁge" 105,00 0,008 0,017 0,024 0,035 0,044 0,051 0,059
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁrfi sr:?n ;e" 150,00 0,009 0,020 0,029 0,042 0,052 0,060 0,070
Vergiitungstéhle fgj‘é‘;ﬁge" 135,00 0,01 0,021 0,026 0,063 0,093 0,101 0118
, . '
Tempering steel <BS0N/mm ?{ﬁggfge" 190,00 0,013 0,025 0,035 0,075 010 0,120 0,140
Vergiitungstahie fg:é‘;‘iﬁge" 105,00 0,008 0,017 0,024 0,035 0,044 0,051 0,059
. 2 .
Ve St Al fsir‘;'ig'r'lfn*g‘*" 150,00 0,009 0,020 0,029 0,042 0,052 0,060 0,070
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7

254 www.nachreiner-werkzeuge.de



HPC/TPC-Fraser VHM

NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung] Ve
material description Process m/min @ @ e e @ e e
3.00 4.00-5.00 | B.00-7.00 8.00 10.00 |[12.00-14.00| 16.00
Schruppen
Rost und sdurebestandige Stahle roughing 85,00 0,008 0,014 0,029 0,051 0,059 0,087 0,080
. 2 f
Stainless steels <700N/mm ?r::iglrl]?nh;en 120,00 0,010 0,017 0,035 0,080 0,070 0,080 0,095
M
Schruppen
Rost und sdurebesténdige Stahle roughing 85,00 0,008 0,013 0,027 0,048 0,051 0,059 0,071
Stainless steels >700N/mm? Schlichten
fimshing 90,00 0,009 0,015 0,032 0,055 0,060 0,070 0,084
Schruppen 35 4 0,010 0,017 0,029 0,038 0,083 0,084 0,101
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
Schlichten 190,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
finishing
f;dg‘r‘]’iﬁge" 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
£ Temperguss Malleable cast iron Schlicht
firclzishlicng en 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,083 0,084 0,101
Nodular cast iron ﬁ’rﬁ’igﬂfn'ge" 140,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based roughing 20]00 0,004 01007 0‘009 01015 0’019 01025 01033
alloys g’lfig::fn*g‘e" 35,00 0,006 0,009 0,012 0,020 0,025 0,035 0,045
S
fgl:’g"r‘]‘iﬁge" 25,00 0,005 0,007 0,01 0,019 0,024 0,039 0,044
Titan Titanium Schlich
ﬁr?ish'fnge" 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,080

E.7675VK

VHM-HPC-Superstar-Fraser fiir Inox, kurz
Solid carbide HPC Superstar end mills for Inox, short

KURZ

;rﬂ(

M| |7 e || spezmaL| < 4 =
VHM| | #8_ | |Spcciac |[= 4 1 " .
I ~35/38 45

~
(8

INOX

d1
d2

PBIVM KN s H ,
° «

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32 B a

Artikelnummer Schutzfase d2 h6
Article-No. protection chamfer
54 6,0

E.7675VK.1.0300 3 0,13 6

E.7675VK1.0400 4 0,18 8 54 6,0
E.7675VK1.0500 5 0,20 9 54 8,0
E.7675VK1.0600 6 0,20 10 54 8,0
E.7675VK.1.0800 8 0,25 12 58 8,0
E.7675VK1.1000 10 0,30 14 66 10,0
E.7675VK1.1200 12 0,30 16 73 12,0
E.7675VK1.1600 16 0,40 22 82 16,0
E.7675VK.1.2000 20 0,50 26 92 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min

Schruppen

Rost und siurebestndige Stéhle Sohrupp 85,00 0,025 0,029 0,042 0,048 0,061 0,076 0,088
; > !
Stainless steels <700N/mm FT’&ZE%“JE" 120,00 0,030 0,035 0,050 0,055 0,072 0,090 0104
M
Schruppen
T T 80,00 0,025 0,029 0,038 0,042 0,051 0,083 0,076
. > !
Stz sz b fsirfi:::fn*g"" 115,00 0,030 0,035 0,045 0,050 0,060 0,075 0,090
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based PUUghlng 25‘00 O,DOB D’DOB 0‘010 0,018 0,025 0‘038 0,051
alloys ﬁ’rfig::fnh;e“ 35,00 0,007 0,009 0,012 0,021 0,030 0,045 0,080
5
fgfj‘é‘;gge" 35,00 0,006 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,051
Titan Titanium Schlich
ﬁr?is,:?n;e" 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,060
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@ HPC/TPC-Fréser VHM

NACHREI R HPC/TPC-solid carbide end mills

abhebende Werkzeuge

VHM-HPC-Superstar-Fraser fiir Inox E . 7 698"A. 1

Solid carbide HPC Superstar end mills

for Inox E.7676VL-1
T ' E.7675VK.1

Extra harte Fraser Neue Spezialbeschichtung
Extra hard end mills New special coating
Mit Eckenradius fir hdhere Temperaturstabilisierend und
INOX Standzeiten SPEZIAL  adhasionsmindernd
With corner radius for SPECIAL | Temperatur-stabilising
longer tool life and adhesion-reducing

Langes Werkzeug E.7676VL.1
Long Tool E.7676VL.1

LANG Fur die Zerspanung von
tiefen Bauteilen
HI For machining deep parts

Kurzes Werkzeug E.7675VK.1
Short Tool E.7675VK.1

KURZ

Far die Zerspanung von
flachen Bauteilen
For machining flat parts

Abgesetztes Werkzeug E.7698VA.1
Tool with reduced shank E.7698VA.1

Far die Zerspanung von
schwer zuganglichen Flachen
For machining hard-to-reach areas

Abgesetzt
reduced

SUPER POWER

7
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7676HL.

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), long

— 1)
Y S = N

| h=35/38° 45°
N/mm?
<1400

T : PBIv K N s H

(8

dz

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32

TOPSELLER

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program
Programm » very suitable for steels from 500 N/mm? up to
» sehr gut fir Stahle ab 500 N/mm? - 1400 N/ 1400 N/mm? and cast iron
mme und Guss » with defined cutting edge rounding to achieve
» mit definierter Kantenverrundung, um noch even higher cutting values
héhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

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

E.7676HL.1.0300 3 0,13 8

E.7676HL.1.0400 4 0,18 " 57 6,0
E.7676HL.1.0500 5 0,20 13 57 6,0
E.7676HL.1.0600 6 0,20 13 57 6,0
E.7676HL.1.0700 7 0,25 19 63 8,0
E.7676HL.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.7676HL.1.0900 9 0,30 22 72 10,0
E.7676HL1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.7676HL1.1100 " 0,30 26 83 12,0
E.7676HL11200 12 0,30 26 83 12,0
E.7676HL.1.1400 14 0,30 26 83 14,0
E.7676HL1.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.7676HL.1.1800 18 0,40 32 92 18,0
E.7676HL.1.2000 20 0,50 38 104 20,0
E.7676HL.1.2500 25 0,50 42 104 25,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process

Schruppen 140,00 0,012 0,019 0,034 0,046 0,059 0,072 0,084 0,101

u
allg. Stahle General steels <700 N/mm? ;m:_f:, |:g
ﬁ:i S,:fn g“e" 200,00 0,014 0,023 0,040 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120
Schruppen
. St Gonoral ctosls <850 N/ roughing 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
fsir'fi';::fnh;e“ 18000 0012 0020 0035 0045 0083 0085 0400 0,110
fgﬁg}:‘iﬁge" 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
ﬁr‘fi st:fn 9 €N 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,100 0,110
Schruppen
S— roughing 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076 0,084
fsir‘]’ig:ifn*ge" 12000 0010 0015 0030 0045 0080 0080 0090 000
P
Vergiitungstahle Eﬂgﬁ'ﬂgen 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
, . ‘
Tempering steel <B50N/mm f?r‘]’ig::fn'ge" 18000 0012 0020 0035 0045 0063 0085 0100 0,110
Vergiitungstahle fg:g;ﬁ'g’e" 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
; 2 ;
Tempering steel <1000N/mm fsilfig::fn'ge" 16000 0012 0020 0035 0045 0063 0085 0100 0,110
Vergiitungstahle f;:é‘;‘iﬁ'g’e" 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,087 0,078 0,084
, 2 ‘
Tempering steel <1400N/mm fsilfig::fn'ge" 12000 0010 0015 0030 0045 0080 0080 0090 0400
Vergiitungstahle f{;’:‘é‘r“‘iﬁge" 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084
, . ‘
Tempering steel >1400N/mm f?;ggfge" 12000 0010 0015 0030 0045 0060 0080 0090 0400
f;l:‘g#iﬁgen 125,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084 0,093
Gusseisen Cast iron <180 HB )
ﬁ;‘;ufnhg"e" 18000 0012 0020 0032 0042 0085 0085 0400 0110
fg:;;ﬁgen 115,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084 0,093
£ Temperguss Malleable cast iron )
;T’Ifi';::fn"gte" 16000 0012 0020 0032 0042 0085 0085 0400 0,110
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,008 0,017 0,025 0,034 0,052 0,067 0,080 0,084
Nodular cast iron ?ﬁi's‘::fn'ge“ 14000 0010 0020 0030 0040 0062 0080 0095 0100

E.7676HL1S

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang, scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), long, sharp corner

VL) LANG
— S—
VHM | He | ggg%l:t - - —_—

1 A=3 s;r.!s‘ +Tod -~ ||
N/mm? =

tp=

< 1400
PBIM K N s H :
o0 ° 1 -

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32

Artikelnummer
Article-No.
8 57 6,0

E.7676HL1S.0300 3

E.7676HL.15.0400 4 1" 57 6,0

E.7676HL1S.0500 5 13 57 6,0
i e N
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.
13 57 6,0

E.7676HL.1S.0600 6

E.7676HL.1S.0800 8 19 63 8,0
E.7676HL1S.1000 10 22 72 10,0
E.7676HL1S.1200 12 26 83 12,0
E.7676HL1S.1400 14 26 83 14,0
E.7676HL1S.1600 16 32 92 16,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min 2 2 @ 2 @ @ @

3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 1000 [12.00-14.00| 16.00
Schruppen 140,00 0,012 0,019 0,034 0,046 0,059 0,072 0,084
" , roughing
allg. Stéahle General steels <700 N/mm Schlicht
fimshing 20000 0,014 0,023 0,040 0,055 0,070 0,085 0,100
Schruppen 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084
" » roughing
allg. Stahle General steels <850 N/mm Schlicht
f,c. (edal iz 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,00
inishing
f::‘g;ﬁgen 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬂlfisi:fn;e“ 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,100
fg’:&:‘iﬁgen 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlicht
fi:isi:icng en 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,080 0,080 0,090
[s]
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084
Tempering steel <B50N/mm? Schlichten
finishing 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,083 0,085 0,700
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084
Tempering steel <1000N/mm? Schlichten
finishing 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,100
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076
Tempering steel <1400N/mm? Schlichten
finishing 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,080 0,080 0,090
Schruppen
Vergiitungstéhle Foughing 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076
Tempering steel >1400N/mm? Schlichten
finishing 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Schruppen 125,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
Schlichten 180,00 0,012 0,020 0,032 0,042 0,065 0,085 0,100
finishing
fgfj‘;&ﬁge" 115,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084
[ Temperguss Malleable cast iron Schlich
TlEIED | emeg 0,012 0,020 0,032 0,042 0,065 0,085 0,100
finishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,008 0,017 0,025 0,034 0,052 0,067 0,080
Nodular cast iron ﬁ’rﬁ’ig::?n'ge" 140,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,082 0,080 0,095
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7676WLA1

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), long

e [/ A E LANG
T il ~—
e e e S

I A=3s138| | 45° =4

N/mm? —
<1000| | | ==

PBIVM K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32 =

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program

Programm » very suitable for steels up to 1000 N/mm? and
» sehr gut fiir Stahle bis ca. 1000 N/mm? und stainless steels

rostfreie Stahle » with wet-blasted cutting edges to achieve even
» mit naBgestrahlten Schneidkanten, um noch higher cutting values

hoéhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

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

E.7676WL.1.0300 3 0,13 8

E.7676WL.1.0400 4 0,18 " 57 6,0
E.7676WL.1.0500 5 0,20 13 57 6,0
E.7676WL.1.0600 6 0,20 13 57 8,0
E.7676WL.1.0700 7 0,25 19 63 8,0
E.7676WL.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.7676WL.1.0900 9 0,30 22 72 10,0
E.7676WL.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.7676WL.1.1200 12 0,30 26 83 12,0
E.7676WL.1.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.7676WL.1.2000 20 0,50 38 104 20,0
E.7676WL.1.2500 25 0,50 42 104 25,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Schruppen

. Stéhe Genoral stest <500 N/t "OUBMG 16000 0013 0019 0034 0042 00687 0088 0401 0114
;T’;’S‘ﬂfnh;e“ 22500 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0,120 0135
Schruppen  1440g 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,088 0,101 0114
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® roughing ' , , , , ’ ’ J '
;T’r‘]’i';:ifnh;e" 20000 0015 0022 0040 0050 0080 0405 0120 0435
Schruppen 405 0 0,013 0,019 0,034 0,042 0,087 0,088 0,101 0114
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ J l l
;T’;’S‘Efnh;e“ 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0,120 0,135
. f;dg‘r‘]‘iﬁge" 90,00 0,01 0,017 0,032 0,040 0,059 0,067 0,084 0,093
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
,ﬁ’rfig::fn*ge“ 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0400 0110
Schruppen
Vergiitungstahle g 10500 0013 0019 0034 0042 0067 0088 0401 0114
. . !
Tempering steel <B50N/mm ;T’r'fi's‘ﬂfnh;e" 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0120 0135
Schruppen
A g 90,00 0,01 0017 0032 0040 0059 0067 0084 0,093
. 2 '
Tempering steel <1000N/mm g’rfigﬂfn*ge" 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0400 0,110
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle g 7000 0008 0013 0025 0029 0044 0058 0071 0,077
; > g
Stainless steels <700N/mm foiboten 10000 0010 0015 0030 0035 0052 0070 0084 008
M
Schruppen
Ry g 6500 0008 0013 0021 0025 0034 0046 0059 0,067
. > '
Stainless steels >700N/mm g’rfig::fnh;e“ 9000 0010 0015 0025 0030 0040 0055 0070 0,080
fgﬁé‘;ﬁge" 130,00 0,013 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 0,101 0114
Gusseisen Cast iron <180 HB )
ﬁ’rﬁ’i's"r:fnh;e“ 18500 0015 0022 0025 0050 0080 0100 0,120 0135
fgfmﬁge" 10500 0013 0019 0021 0042 0067 0084 0401 0114
£ Temperguss Malleable cast iron .
fsir‘fi's"r']fnh;e" 15000 0015 0022 0025 0050 0080 0100 04120 04135
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit ottt 9500 0008 0017 0029 0038 0055 0076 0084 0101
Nodular cast iron ﬁ’r‘fi';'r:fnhg“e“ 13500 0010 0020 0035 0045 0085 0090 000 04120

Schruppen
Nickelbasierende Stéhle Nickel based  roughing 25,00 0006 0008 0,010 0,017 0025 0038 0,051 0,063

Bl f?:i's‘gfnfge“ 3500 0007 0009 0012 0020 0030 0045 0080 0075
8
Schruppen
okgehids 3500 0008 0008 0013 0021 0027 0044 005 0,071

Titan Titani
fran Tikaniim Schlichten

finishing 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,080 0,084
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NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7676WL.1S

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang, scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), long, sharp corner

1 Vs LANG
[y g A —
vim| (] gt = 0= 22 1) LS|
1 |[\-3sss]| 90 G T
N i
N/mm? —
<1000 =

o

=
<
=
z
w
T

d1
d2

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7676WL.1S.0300 3 8

E.7676WL.1S.0400 4 1" 57 6,0
E.7676WL.1S.0600 6 13 57 6,0
E.7676WL.15.0800 8 19 83 8,0
E.7676WL.1S.1000 10 22 72 10,0
E.7676WL.15.1200 12 26 83 12,0
E.7676WL.15.1400 14 26 83 14,0
E.7676WL.1S.1600 16 32 92 16,0

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve

material description Process m/min e
.00 4.00 6.00 8.00 .00 12. 14.00 16.

f;:g;ﬁge" 160,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,084 0,093 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁrﬁ’isr'fngte" 22500 0015 0022 0040 0050 0080 000 0110 0,120
f:l:g‘;ﬁge" 14000 0013 0019 0034 0042 0067 0084 0093 001
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
ﬁncis,:fn;e" 200,00 0015 0,022 0,040 0050 0,080 0,100 0,110 0,120
fg:‘g"r‘]‘iﬁge" 105,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0067 0084 0,093 0,101
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
fir'fis,:?nge" 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0100 0,110 0,120
P
fgfj‘é‘;ﬁge" 90,00 0,01 0,017 0,032 0,040 0,059 0,067 0,076 0,084
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁr?is,:?n;e" 130,00 0,013 0,020 0,038 0,048 0070 0080 0,090 0,100
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 105,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,084 0,093 0,101
, . f
Tempering steel <B50N/mm g’rﬁg'r:fn'ge“ 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0100 0,110 0,120
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,0M 0,017 0,032 0,040 0,059 0,067 0,078 0,084
; . f
VEmgEnie i <yl fsirfig'r:fn'ge" 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0090 0100
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 70,00 0,008 0,013 0,025 0,029 0,044 0,059 0,066 0,071
. 2 f
Stainless steels <700N/mm fsirfi';'r:f’nhgte“ 10000 0010 0015 0030 0035 0052 0070 0078 0084
M
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 40,00 0,008 0,013 0,021 0,025 0,034 0,046 0,053 0,059
. 2 ‘
Sl E el fi"rfi's"r:fnh;e" 60,00 0010 0015 0025 0030 0040 0055 0063 0070

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min @ @ @ @ @ @ e e
3.00 4.00 8.00 8.00 10.00 12.00 14.00 16.00
Schruppen 15449 0,013 0,019 0,021 0,042 0,087 0,084 0,101 0114
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬂr‘jisr']fn;e“ 185,00 0,015 0,022 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0,135
f;dg‘r‘]‘iﬁge" 105,00 0,013 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 0,093 0,101
[ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e“ 150,00 0,015 0,022 0,025 0,050 0,080 0,100 0,110 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 95,00 0,008 0,017 0,029 0,038 0,055 0,076 0,080 0,084
Nodular cast iron ;T’r‘figﬂfnh;e“ 13500 0010 0020 0035 0045 0065 0090 0095 0100
Schruppen
T e Fn ST N el |ty 25,00 0,008 0,008 0,010 0,017 0,025 0,038 0,042 0,051
alloys g’rfigﬂfnh;e" 3500 0007 0008 0Ol2 0020 0030 0045 0050 0,080
S
f;:g;‘,;‘iﬁge" 35,00 0,008 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,048 0,051
Titan Titanium Schlich
ﬂrfisr']fn;e“ 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0032 0052 0057 00860

E.7676V

VHM-HPC-Superstar-Fraser fiir Inox, lang
Solid carbide HPC Superstar end mill for Inox, long

(
(8

™ SPEZIAL
VHM | ([ v || | SFEZAL | (= 4 =

INOX ™

dz

D= - : PBIvV K N s H
A = \ [ q

Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32

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

E.7676VL.1.0300 3 0,13 8

E.7676VL.1.0400 4 0,18 " 57 6,0
E.7676VL.1.0500 5 0,20 13 57 6,0
E.7676VL.1.0600 6 0,20 13 57 8,0
E.7676VL.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.7676VL.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.7676VL.11200 12 0,30 26 83 12,0
E.7676VL.1.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.7676VL.1.2000 20 0,50 38 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

material description Process e p e e e
3. 4.00 5.00 6.00 8.00 .00 16. 20.00

Schruppen  g=ng  goos Q028 0042 0042 0046 0081 0081 0076 0088

Rost und séurebesténdige Stahle roughing
H 2 .
Stainless stesls <700N/mm fsi;';::fnh;e" 12000 0030 0035 0035 0050 0055 0072 0072 0090 004
b Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 80,00 0025 0028 0038 0038 0042 0051 0,051 0,063 0,076
H 2 .
Stallesslstes!SEZ00N/mm fsi;';::fnh;e“ 11500 0030 0035 0035 0045 0050 0080 0080 0075 0090
Schruppen
Nickelbasiersnde Stihle Nickel based _ roughing 2500 0008 0008 0010 0010 0018 0025 0025 0038 0051
alloys f?ri';::fnh;e" 3500 0007 0009 0008 0012 0021 0030 0030 0045 0060
S
f’;ﬁgﬁﬁgen 3500 0006 0008 0013 0013 0021 0027 0027 0044 0051
Titan Titanium o
ﬂ,'jis,:fnge" 5000 0007 0009 0009 0015 0025 0032 0032 0052 00860

E.7698HA1

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), reduced neck diameter

1 " 3 g || e
— VA QL
VHM| |7 5 ||| sPezat| = 4 = Z_L L =
( I| | sPeciaL | [hcasae| | as® =
N/mm?| =y
<1400 -
PBIVM K N s H : . 8 :
o0 ° TSRS B 1
- 12 -
Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32 y [ l

TOPSELLER

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program

Programm » very suitable for steels up to 1000 N/mm? and
» sehr gut fir Stahle bis ca. 1400 N/mm? und stainless steels

rostfreie Stahle » with wet-blasted cutting edges to achieve even
» mit naBgestrahlten Schneidkanten, um noch higher cutting values

héhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
8 18 2,8 57 6,0

E.7698HA.1.0300 3 0,13

E.7698HA1.0400 4 0,18 " 21 3,6 57 6,0
E.7698HA1.0500 5 0,20 13 21 4,6 57 6,0
E.7698HA1.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0
E.7698HA1.0700 7 0,25 19 27 8,6 63 8,0
E.7698HA1.0800 8 0,25 19 27 7.5 63 8,0
E.7698HA1.0900 9 0,30 22 32 8,6 72 10,0
E.7698HA1.1000 10 0,30 22 32 95 72 10,0
E.7698HA1.1100 n 0,30 26 38 10,86 83 12,0
E.7698HA1.1200 12 0,30 28 38 1.5 83 12,0
E.7698HA.11300 13 0,30 26 42 12,6 83 14,0

P e e e oo, ]
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer Schutzfase
ticle-No. protection
chamfer
26 42

E.7698HA1.1400 14 0,30 13,5 83 14,0
E.7698HA1.1600 16 0,40 32 44 15,5 92 16,0
E.7698HA11800 18 0,40 32 50 17,5 102 18,0
E.7698HA1.2000 20 0,50 38 54 19,5 104 20,0
E.7698HA1.2500 25 0,50 42 65 24,5 110 25,0

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve 74

material description Process m/min e @ @ @ @ @ @ @
3.00 4.00-5.00 | 6.00- 8.00-9.00| 10.00- 12.00- 16.00- 20.00-
11.00 14.00 18.00 25.00

f:l:’g#iﬁge" 140,00 0,012 0,019 0,034 0,046 0,059 0,072 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich

ﬁ:i sr:?n ;e" 200,00 0,014 0,023 0,040 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120

fgfmﬁge" 12500 0010 0017 0029 0038 0053 0072 0084 0093
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich

ﬁr‘]’i sr:?n ;’3“ 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,100 0,110

fgﬁ;}:‘iﬁge" 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0084 0,093
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich

ﬁﬁisr:?ngte“ 16000 0012 0020 0035 0045 0083 0085 0100 0,110

?ﬂ;ﬁﬁge" 8500 0008 0013 0025 0038 0051 0067 0076 0084

allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
chlichten =455 5 0,010 0,015 0,030 0,045 0,080 0,080 0,090 0,100

P finishing
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
; - ;
Tempering steel <B50N/mm fsirfig'r:fn*ge“ 18000 0012 0020 0035 0045 0063 0085 0100 0410
Schruppen
Vergiitungstahe roughing 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
; 2 §
Ve S AT f?r‘]’ig'r:fn'g"" 16000 0012 0020 0035 0045 0083 0085 0400 0,110
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076 0,084
, 2 §
Tempering steel <1400N/mm gr‘]’igl';fn*ge" 12000 0010 0015 0030 0045 0060 0080 0090 0400
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076 0,084
, 2 ;
VEmTRE S S e fslr‘;*s‘::f’r!ge" 12000 0010 0015 0030 0045 0080 0080 0090 0400
fgj‘gmge" 125,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084 0,093
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁ:i S,:fn g"e" 180,00 0,012 0,020 0,032 0,042 0,065 0,085 0,100 0,110
fgﬁé‘;ﬁge" 1500 0010 0017 0027 0035 0055 0072 0084 0093
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁlfis,:fn ;e“ 160,00 0,012 0,020 0,032 0,042 0,065 0,085 0,100 0,110
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,008 0,017 0,025 0,034 0,052 0,067 0,080 0,084
Nodular cast iron fsi;g::fn*ge" 14000 0010 0020 0030 0040 0062 0080 0095 0100
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7698HAIS

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt, scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), reduced neck diameter, sharp corner

1 ¥ ¥ O LANG
VHMI |7 Haj SPEZIAL | | 4 wm 1) —
( I| | sPECIAL I Nessse| | 000 \—/_, )
A, ’—
N/mm? —
<1400|| ==
3
PBIVM K N s H R ,
- o~
o O [ J i ‘ |::| \
- "4 -
Preise siehe Preisliste Seite 32 Price List page 32 L [ |
= n =
Artikelnummer d2 h6
Article-No.
E.7698HA1S.0300 3 8 18 28 57 6,0
E.7698HA.1S.0400 4 " 21 3.8 57 6,0
E.7698HA1S.0500 5 13 21 4.6 57 6,0
E.7698HA.1S.0600 6 13 21 E18) 57 6,0
E.7698HA1S.0700 7 19 27 6,6 63 8,0
E.7698HA.1S.0800 8 19 27 7.5 63 8,0
E.7698HA.1S.0900 9 22 32 8,6 72 10,0
E.7698HA.1S.1000 10 22 32 9,5 72 10,0
E.7698HA1S.1100 1" 26 38 10,6 83 12,0
E.7698HA1S.1200 12 26 38 11,5 83 12,0
E.7698HA1S5.1300 13 26 42 12,6 83 14,0
E.7698HA.15.1400 14 26 42 13,5 83 14,0
E.7698HA1S.1600 16 32 44 15,56 92 18,0
E.7698HA1S5.1800 18 32 50 17,5 102 18,0
E.7698HA1S.2000 20 38 54 18,5 104 20,0
E.7698HA1S.2500 25 42 55| 24,5 110 25,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting Schruppen roughing an=1 / ae=1
data online in the cutting data calculator: PR ghing ap
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve

material description Process m/min p p e p p p p p
3.00 4.00-5.00| 68.00-7.00 | 8.00-9.00| 10.00- 12.00- 16.00- 20.00-
11.00 14.00 18.00 25.00
0,023 0,040 0,055 0,070 0,085 0,700 0,120

» Schruppen 200,00 0,014
Schlichten 140,00 0,012 0,019 0,034 0,048 0,059 0,072 0,084 0,101
Schruppen 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,100 0,110
Schlichten 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
» Schruppen 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,700 0,110
Schlichten 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,056 0,072 0,084 0,093
» Schruppen 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,100
Schlichten 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084

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

P Vergiitungstahle Schruppen 180,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,700 0,110
Tempering steel <B50N/mm? Schlichten 125,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
Vergiitungstéhle Schruppen 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,063 0,085 0,700 0,110
Tempering steel <1000N/mm? Schlichten 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,053 0,072 0,084 0,093
Vergiitungstihle Schruppen 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,700
Tempering steel <1400N/mm? Schlichten 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,087 0,076 0,084
Vergiitungstihle Schruppen 120,00 0,010 0,015 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,700
Tempering steel >1400N/mm? Schlichten 85,00 0,008 0,013 0,025 0,038 0,051 0,067 0,076 0,084

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ

www.nachreiner-werkzeuge.de 267



HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

00 | 8.00-

Schruppen 180,00 0,012 0,020 0,032 0,042 0,085 0,085 0,100 0,110

Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten 12500 0010 0017 0027 0035 0055 0072 0084 0093

K| Temperguss Malleable cast iron Schruppen 160,00 0,012 0,020 0,032 0,042 0,065 0,085 0,100 0,110
Schlichten 115,00 0,010 0,017 0,027 0,035 0,055 0,072 0,084 0,093

Gusseisen mit Kugelgraphit Schruppen 140,00 0,010 0,020 0,030 0,040 0,062 0,080 0,095 0,700
Nodular cast iron Schlichten 100,00 0,008 0,017 0,025 0,034 0,052 0,087 0,080 0,084

E.7698WA1

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), reduced neck diameter

VHM | |7 e SPEZIAL | |0 4 wm Z: S—

[ v SPECIAL : 0 | I =
VN

N/mm? ~

<1000 -~

: PBIv K N s H

: e & « o (|

d2

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program
Programm » very suitable for steels from 500 N/mm? up to
» sehr gut fir Stahle ab 500 N/mm? - 1000 N/ 1400 N/mm? and cast iron
mme und Guss » with defined cutting edge rounding to achieve
» mit definierter Kantenverrundung, um noch even higher cutting values
hohere Einsatzschnittwerte zu erreichen

Artikelnummer d1 Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
8 18 2,8 57 6,0

E.7698WA.1.0300 3 013

E.7698WA.1.0400 4 0,18 1" 21 3,6 57 6,0
E.7698WA.1.0500 5 0,20 13 21 4,6 57 6,0
E.7698WA.1.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0
E.7698WA.1.0700 7 0,25 19 27 6,6 63 8,0
E.7698WA.1.0800 8 0,25 19 27 75 63 8,0
E.7698WA.1.1000 10 0,30 22 32 9,5 72 10,0
E.7698WA1.1200 12 0,30 26 38 11,5 83 12,0
E.7698WA:1.1300 13 0,30 26 42 12,6 83 14,0
E.7698WA1.1400 14 0,30 26 42 13,5 83 14,0
E.7698WA1.1600 16 0,40 32 44 15,5 92 16,0
E.7698WA1.1800 18 0,40 32 50 17,5 102 18,0
E.7698WA1.2000 20 0,50 38 54 19,5 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process

Schruppen
roughing 160,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,087 0,088 0,101 014

Schlichten

allg. Stahle General steels <500 N/mm?
225,00 0,015 0,022 0,040 0,050 0,080 0,105 0,120 0,135

finishing
. fgﬁé‘;ﬁg"" 14000 0013 0019 0034 0042 0067 0088 0101 0114
allg. Stahle General steels <700 N/mm )
fsir'fi';::fnh;e“ 20000 0015 0022 0040 0050 0080 0405 0120 0435
, fﬂgﬁiﬁge" 10500 0013 0019 0034 0042 0087 0088 0401 014
allg. Stahle General steels <850 N/mm )
fsir';'i';::fnh;e" 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0,120 0,135
p
Schruppen
. Stdhle Genere stecls <1000 N/ FOVNG 90,00 0,011 0017 0032 0040 0059 0067 0084 0093
fsil';'i';::fn*ge“ 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0400 0110
. . Schruppen 445 0 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,088 0,101 014
Vergiitungstéhle roughing
. 2 .
Tempering steel <B50N/mm fsi;';::fnh;e" 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0,120 0,135
Schruppen
N — el 90,00 0,011 0017 0032 0040 0059 0067 0084 0093
‘ 2 '
Tl sEi il s gy T fsir';'i';::?n*g"" 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0400 0110
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stéhle g 7000 0008 0013 0025 0023 0044 0053 0071 0,077
. > !
Stainless steels <700N/mm fombcrten 10000 0010 0015 0030 0035 0052 0070 0084 009
M
Schruppen
P e 6500 0008 0013 0021 0025 0034 0046 0059 0067
: > g
e e ﬁﬁ';::fnh;e" 000 0010 0015 0025 0030 0040 0055 0070 0,080
E;L:gr‘]’iﬁge“ 130,00 0,013 0,019 0,021 0,042 0,087 0,084 0,101 0114
Gusseisen Cast iron <180 HB )
ﬁ;‘;ufnh;e" 18500 0015 0022 0025 0050 0080 0400 0,120 0135
fgﬁg‘j‘;ﬁgen 105,00 0,013 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 0,101 0114
£ Temperguss Malleable cast iron )
fsi;:::fnh;e" 15000 0015 0022 0025 0050 0080 0100 0120 04135
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit g 9500 0008 0017 0029 0038 0055 0076 0084 0101
Nodular cast iron ;T’;’S‘ufnhgte“ 13500 0010 0020 0035 0045 0065 0090 0100 0120
Schruppen
Nickelbasierende Sthle Nickel based.  reieiirn 2500 0008 0008 0010 0018 0025 0038 0051 0083
alloys ;T’r‘fig::fn'ge" 3500 0007 0008 0012 0021 0030 0045 0080 0075
S
f:d’gr‘]‘iﬁg"" 35,00 0,008 0,008 0,013 0,021 0027 0044 0,051 0,071
Titan Titanium )
;T’rfi's‘::fnh;e“ 5000 0007 0008 0015 0025 0032 0052 0080 0084
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E.7698WA1S

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt , scharfkantig
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), reduced neck diameter, sharp corner

vim| [ | el s 0| || |||
i I| | sPECIAL I h=3sp3°| | 90° =
A,

N/mm?| | €

<1000 B

PBIv K N s H

a2 _

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33

Artikelnummer
Article-No.
57 57 6,0 6,0

E.7688WA1S.0300 3 8
E.76898WA.1S.0400 4 " 57 57 6,0 6,0
E.76898WA1S.0500 5 13 57 57 6,0 6,0
E.7698WA.1S.0600 6 13 57 57 6,0 6,0
E.7698WA1S.0700 7 19 63 63 8,0 8,0
E.7698WA.15.0800 8 19 63 63 8,0 8,0
E.7698WA.15.0900 9 22 72 72 10,0 10,0
E.7698WA:15.1000 10 22 72 72 10,0 10,0
E.7688WA1S.1200 12 26 83 83 12,0 12,0
E.7698WA:15.1300 13 26 83 83 14,0 14,0
E.7688WA.1S.1400 14 26 83 83 14,0 14,0
E.7688WA.1S.1600 16 32 92 92 16,0 18,0
E.7688WA.1S.1800 18 32 102 102 18,0 18,0
E.7688WA.1S.2000 20 38 104 104 20,0 20,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Sehruppen roughing ap=1/ ae=1 data online in tizlZﬂfgiéﬂgggzgtfjiﬁ
Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process

fﬂgﬁﬁge" 16000 0013 0019 0034 0042 0067 0088 0101 014
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬂrﬁsr']fngte“ 225,00 0,015 0,022 0,040 0,050 0,080 0,105 0,120 0135
E;L'J’E;‘r‘]’iﬁge" 140,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,088 0,101 0,114
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlich
ﬁr?isr']fn;e" 20000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0120 0135
f;:é‘#iﬁge" 105,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,088 0,101 0114
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘fisr']fn;e“ 150,00 0,015 0,022 0,040 0,050 0,080 0,105 0,120 0135
FI
fgg&ﬁge" 90,00 0,01 0,017 0,032 0,040 0,059 0,067 0,084 0,093
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁrfisr']fn;e" 130,00 0,013 0,020 0,038 0,048 0,070 0,080 0,100 0,110
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 105,00 0,013 0,019 0,034 0,042 0,067 0,088 0,101 0,114
; 2 ;
Tempering steel <B50N/mm ﬁ’rfig'r']fnh;e“ 15000 0015 0022 0040 0050 0080 0105 0,120 0135
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 90,00 0,011 0,017 0,032 0,040 0,059 0,067 0,084 0,093
, 3 §
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rfi:::fn*g‘e" 13000 0013 0020 0038 0048 0070 0080 0100 0,110

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process e
16.00- 20.
18.00
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 70,00 0,008 0,013 0,025 0,029 0,044 0,059 0,071 0,077
. 2 f
Stainless steels <700N/mm fombonten 40000 0010 0015 0030 0035 0052 0070 0084 008
M
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 65,00 0,008 0,013 0,021 0,025 0,034 0,048 0,059 0,087
. 2 f
Sl Yl ﬁ;‘;::fnh;e" 8000 0010 0015 0025 0030 0040 0055 0070 0,080
Schruppen 15409 0,013 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 0,101 0114
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬂr‘jisi:fn;e“ 185,00 0,015 0,022 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0,135
fggﬁiﬁgen 105,00 0,013 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 0,101 0114
£ Temperguss Malleable cast iron Schlicht
foohowen 15000 0015 0022 0025 0050 0080 0100 0120 0135
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 95,00 0,008 0,017 0,029 0,038 0,055 0,076 0,084 0,101
Nodular cast iron ;T’;’S‘ufnhgte“ 13500 0010 0020 0035 0045 0065 0090 0100 0120
Schruppen
T e e | 25,00 0,008 0,008 0,010 0,018 0,025 0,038 0,051 0,083
alloys ;T’r‘]’i's‘::fn*ge“ 3500 0007 0008 0012 0021 0030 0045 0080 0075
S
f;d’gr‘]‘iﬁge" 35,00 0,008 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,051 0,071
Titan Titanium Schlich
ﬁr‘fisr']fn;e“ 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,080 0,084

E.7698VA1

VHM-HPC-Superstar-Fraser fiir Inox, abgesetzt
Solid carbide HPC Superstar end mills for Inox, reduced neck diameter

s SPEZIAL | |2 4
VHM | [l re || | SPEZA

¥ -V <) LANG
) (=]

4 | \-.‘-J,.J /]

1 A=35/38" 45° I

PBIM K N s H , . ! :
Y q b 3] 17
- 12 -
Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33 . [ |

Artikelnummer d1 Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
8 18 2,8 57 6,0

E.7698VA.1.0300 3 013

E.7698VA.1.0400 4 0,18 1" 21 3,6 57 6,0
E.7698VA1.0500 5 0,20 13 21 4,6 57 6,0
E.7698VA.1.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0
E.7698VA.1.0800 8 0,25 19 27 75 63 8,0
E.7698VA1.1000 10 0,30 22 32 9,5 72 10,0
E.7698VA1.1200 12 0,30 26 38 1,5 83 12,0
E.7698VA1.1600 16 0,40 32 44 15,5 92 16,0
E.7698VA.1.2000 20 0,50 38 54 19,5 104 20,0
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 85,00 0,025 0,029 0,042 0,046 0,061 0,076 0,088
. 2 "
Stainless steels <700N/mm ﬁ’rfi's"r']fnh;e" 120,00 0,030 0,035 0,050 0,055 0,072 0,090 0104
M
Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle roughing 80,00 0,025 0,029 0,038 0,042 0,051 0,083 0,078
i 2 f
Stainless steels >700N/mm fsirfi:::fn*ge“ 115,00 0,030 0,035 0,045 0,050 0,060 0,075 0,090
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based PUUghing 25‘00 O’DOB 01008 0‘010 0’018 0’025 01038 0’051
alloys ﬁ’rﬁ’igﬂfnh;e“ 35,00 0,007 0,009 0,012 0,021 0,030 0,045 0,060
S
fgfj‘é‘;ﬁge" 35,00 0,006 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,051
Titan Titanium Schlich
ﬁr?is,:fn;e" 50,00 0,007 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,060

E.77681

VHM-HPC-Superstar Plus-Fraser (ungleiche Teilung) abgesetzt mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC Superstar Plus end mills (unequal pitch), reduced neck, with corner radius

- QJ\:’ |1 | ER =:_§'-" £y LANG
VHM | |7 we SPEZIAL ~z ) —_—
TaNTE— — C ] < ] [
A
N/mm? ~
<1400 S
S -
= = M K N S H
' 1 '
- 2 -
B | Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33
- n -
Artikelnummer d1 SER 1 d2 h6 Zdhne
Article-No. CPR flutes
E.7768.1.0300 3 013 8 21 2,8 57 6,0 4
E.7768.1.0400 4 0,18 8 21 3,6 57 6,0 4
E.7768.1.0500 5 0,20 13 21 4,6 57 6,0 4
E.7768.1.0600 6 0,20 13 21 55 57 6,0 5
E.7768.1.0800 8 0,25 19 27 75 63 8,0 5
E.7768.1.1000 10 0,30 22 32 9,5 72 10,0 5
E.77681.1200 12 0,30 26 38 1.5 83 12,0 5
E.7768.1.1400 14 0,30 26 38 13,5 83 14,0 5
E.7768.1.1600 16 0,40 32 44 15,5 92 18,0 5
E.7768.1.2000 20 0,50 38 54 19,5 104 20,0 5
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spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,75

Z
material description Process e e e e
3. .00-5.00 6.00 8.00 .00 20.00

E;J‘E"}‘]‘iﬁge” 180,00 001 0023 0032 0054 0072 0081 0090 0108 0,131

allg. Stahle General steels <850 N/mm?

fsi;';:ifnh;e" 22000 0012 0025 0035 0060 0080 000 0400 0120 0145
fﬂé‘;ﬁgen 16500 001 0023 0032 0054 0072 0081 0080 0108 0131

s 2
allg. Stahle General steels <1000 N/mm Schlichten

finishing

fg:‘g‘“r‘]‘iﬁge" 8000 0008 0018 0027 0041 0054 0083 0072 0090 0,104

200,00 0,012 0,025 0,035 0,080 0,080 0,090 0,100 0,120 0,145

allg. Stahle General steels <1400 N/mm?

fsil‘fig:i?n'ge" 10000 0009 0020 0030 0045 0080 0070 0080 04100 0115
Schruppen
i e 16500 001 0023 0032 0050 0072 0081 0090 0108 0131
: . !
U ERCES e il fsilfig::‘i’n*ge" 20000 0012 0025 0035 0055 0080 0080 04100 0120 0145
Schruppen
Vergiitungstéhle b 14500 001 0023 0032 0050 0072 0081 0090 0108 0131
, . !
Tempering steel <1000N/mm fsnfig::?nlgen 18000 0012 0025 0035 0055 0080 0090 000 0120 0145
Schruppen
T S 8000 0008 0018 0027 0045 0054 0083 0072 0081 0099
! . !
Tempering steel <1400N/mm ﬁ‘ﬁi:::fn';“e" 10000 0009 0020 0030 0050 0080 0070 0080 0090 0110
Schruppen
Vergiitungstéhle Fionnupe 8000 0008 0018 0027 0045 0054 0083 0072 0081 0099
. . !
Tempering steel >1400N/mm fsilfi's‘::fn'ge" 10000 0009 0020 0030 0050 0080 0070 0080 0090 0,110
Schruppen 15500 go14 0023 0032 0054 0072 0081 0090 0108 0127
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlicht
ﬁr‘]’isi:fng e 19000 0015 0025 0035 0060 0080 0090 0100 0120 0,40
f;d’gr‘]‘iﬁge" 11500 0014 0023 0032 0054 0072 0081 0090 0108 0127
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬂrfisr']fn;e" 14000 0015 0025 0035 0060 0080 0090 0100 0120 0,40
Schruppen
SYESRR—— Sonre 10500 0014 0018 0029 0050 0085 0072 0081 0093 0108
Nodular cast iron ,ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 13000 0015 0020 0032 0055 0072 0080 0090 010 0120
Schruppen
. Nickelbasiorand Sthle Nickel based  roughing 5500 0006 0008 0027 0036 0054 0057 0059 0083 0088
alloys ;T’r‘figﬂfnh;e" 7000 0007 0009 (0030 0040 0060 0083 0065 0070 0075

E.76021

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) extra lang
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch), extra long

VHM| (gt -

1 A=3 s,r.!s‘ 45° — I 5
all s
N/mm? ~
-

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33 L ii

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

E.7602.1.0500 5 0,20 21
E.7602.1.0600 6 0,20 22 66 6,0
E.7602.1.0800 8 0,25 28 80 8,0

P i n i oo T
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection chamfer
80

E.7602.1.1000 10 0,30 33 10,0
E.7602.1.1200 12 0,30 42 100 12,0
E.7602.1.1400 14 0,30 48 100 14,0
E.7602.1.1600 16 0,40 53 130 16,0
E.7602.1.2000 20 0,50 68 150 20,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vc_ 4
material description Process m/min e @ e @ e
5.00 6.00 8.00 10.00 1200 [14.00-16.00| 20.00
fci:’;;'iﬁge" 120,00 0,015 0,026 0,030 0,041 0,048 0,058 0,059
allg. Stahle General steels <500 N/mm? g
;T’rfi's‘::fnh;e“ 220,00 0,020 0,035 0,040 0,055 0,065 0,075 0,080
Schruppen 115,00 0,015 0,024 0,030 0,041 0,048 0,058 0,059
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing J ’ , ' , , J ’
fsilfi';:ifn"ge" 210,00 0,020 0,032 0,040 0,055 0,065 0,075 0,080
Schruppen 90,00 0,015 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070 0,089
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing ‘ ‘ , Y Y ‘ ‘ ‘
?ﬁgﬂfnhgte" 160,00 0,020 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095 0,120
fg{:‘émge" 80,00 0,015 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070 0,089
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
fsi;*s‘::fnhg“" 150,00 0,020 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095 0,120
f:l:g}‘]‘iﬁge" 65,00 0,009 0,019 0,026 0,038 0,047 0,059 0,070
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? )
ﬁ;:ufnhgte" 120,00 0,012 0,025 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095
Schruppen
TR AT ety 90,00 0,015 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070 0,089
: 2 :
Tempering steel <BS0N/mm fsilfi's‘::fn'ge" 160,00 0,020 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095 0120
Schruppen
Vergiitungstéhle i 80,00 0,015 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070 0,089
: 2 -
Tempering steel <1000N/mm fsi;g::icn'ge" 150,00 0,020 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095 0,120
Schruppen
T i 65,00 0,009 0,019 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070
: 2 '
Tempering steel <1400N/mm fsuffs‘:;frt‘g“e“ 120,00 0,012 0,025 0,035 0,048 0,063 0,080 0,095
Schruppen
Vergiitungstahle i 65,00 0,009 0,019 0,026 0,036 0,047 0,059 0,070
, . '
Tempering steel >1400N/mm fsi;g‘::fnh;e" 120,00 0,012 0,025 0,035 0,048 0,083 0,080 0,095
Schruppen
s e ST B gicivs 45,00 0,012 0,022 0,030 0,037 0,044 0,052 0,059
: 2 .
Stainless steels <700N/mm ﬁ"r?i's‘::fn*;‘e" 80,00 0,016 0,030 0,040 0,050 0,080 0,070 0,080
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle it 35,00 0,012 0,022 0,030 0,037 0,044 0,052 0,059
; H '
Stainless steels >700N/mm ﬁ’r‘fig'r:fn'ge“ 60,00 0,018 0,030 0,040 0,050 0,080 0,070 0,080
fgfmﬁge" 100,00 0,015 0,026 0,033 0,041 0,048 0,070 0,081
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi;’i's"r:fnfge“ 180,00 0,020 0,035 0,045 0,055 0,065 0,095 0,110
Schruppen
B oo et oot ron it 90,00 0,015 0,026 0,033 0,041 0,048 0,070 0,081
fsirfig'gfnhg“e“ 160,00 0,020 0,035 0,045 0,055 0,065 0,095 0110
Schruppen
e e T i it 75,00 0,012 0,022 0,030 0,037 0,044 0,059 0,074
N ET @ frem fgi’rfi';'r:fn'ge“ 140,00 0,016 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
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spanabhebende Werkzeuge

E.7609:1

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) mit Eckenradius
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch) with corner radius

s SPEZIAL
VHM| |/ +s" | speciaL | (= 4 =

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33 L e
i "
TOPSELLER

» Variante aus dem erfolgreichen Superstar- » variant from the successful superstar program

Programm » very suitable for steels up to 1000 N/mm? and
» sehr gut fiir Stahle bis ca. 1000 N/mm? und stainless steels

rostfreie Stahle » with wet-blasted cutting edges to achieve even
» mit nassgestrahlten Schneidkanten, um noch higher cutting values

hoéhere Einsatzschnittwerte zu erreichen

Artikelnummer ER +/-0,03
Article-No. CR
57 6,0

E.7609.1.0400.025 4 0,25 "

E.7608.1.0400.050 4 0,50 " 57 8,0
E.7608.1.0400.100 4 1,00 1 57 8,0
E.7608.1.0500.050 5 0,50 13 57 8,0
E.7608.1.0500.100 5 1,00 13 57 8,0
E.7608.1.0500.150 5 1,60 13 57 8,0
E.7608.1.0600.050 6 0,50 13 57 8,0
E.7608.1.0600.100 6 1,00 13 57 6,0
E.7609.1.0600.150 6 1,50 13 57 6,0
E.7608.1.0600.200 6 2,00 13 57 6,0
E.7609.1.0800.050 8 0,50 19 63 8,0
E.7609.1.0800.100 8 1,00 19 63 8,0
E.7609.1.0800.150 8 1,50 19 63 8,0
E.7609.1.0800.200 8 2,00 19 63 8,0
E.7609.1.1000.050 10 0,50 22 72 10,0
E.7609.11000.100 10 1,00 22 72 10,0
E.7609.11000.150 10 1,60 22 72 10,0
E.7609.1.1000.200 10 2,00 22 72 10,0
E.7609.1.1200.050 12 0,50 26 83 12,0
E.7609.1.1200.100 12 1,00 26 83 12,0
E.7609.1.1200.150 12 1,50 26 83 12,0
E.7609.1.1200.200 12 2,00 26 83 12,0
E.7609.1.1400.100 14 1,00 26 83 14,0
E.7609.1.1400.200 14 2,00 26 83 14,0
E.7609.11600.100 16 1,00 32 92 16,0
E.7609.1.1600.150 16 1,50 32 92 16,0
E.7609.11600.200 16 2,00 32 92 16,0
E.7609.11600.250 16 2,50 32 92 16,0
E.7609.1.2000.100 20 1,00 38 104 20,0

BN
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer ER +/-0,03
Article-No. CR
104

E.7609.1.2000.150 20 1,50 38 20,0
E.7609.1.2000.200 20 2,00 38 104 20,0
E.7609.1.2000.250 20 2,50 38 104 20,0
E.7609.1.2000.300 20 3,00 38 104 20,0
E.7609.1.2000.400 20 4,00 38 104 20,0
E.7608.1.2000.500 20 5,00 38 104 20,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

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

400500 | 600 8.00 10.00 1200 [14.00-16.00| 20.00
Schruppen 55 4 0,019 0,034 0,042 0,087 0,084 0,101 0,109
allg. Stahle General steels <500 N/mm? roughing J ’ Y J Y Y J ’
?rfi';:ifnh;e" 220,00 0,022 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0130
Schruppen | 45400 0,019 0,034 0,042 0,087 0,084 0,101 0,109
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing , ’ , J , , J ’
fsilﬁggfn'ge" 210,00 0,022 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0130
f:l:‘é‘r;‘iﬁ'g’en 125,00 0,019 0,034 0,042 0,067 0,084 0101 0109
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
fsiﬁ:::?n'gen 180,00 0,022 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0430
ffﬁ';#ﬁge" 115,00 0,017 0,029 0,038 0,059 0,087 0,084 0,093
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
ﬁ‘;‘;{:}’n’ge" 160,00 0,020 0,035 0,045 0,070 0,080 0,100 0110
f;:gr‘]’iﬁge" 85,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,051 0,087 0,080
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? )
fsi;'s‘::fn'g"" 120,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,095
Schruppen
TR AT ghieids 125,00 0,018 0,034 0,042 0,067 0,084 0,101 04108
: 2 :
Tempering steel <B50N/mm ﬁ‘ﬂs‘::fn'ge" 180,00 0,022 0,040 0,050 0,080 0,00 0,120 0130
Vergiitungstahle fgﬁ;ﬁﬁge“ 115,00 0,017 0,029 0,038 0,059 0,087 0,084 0,093
, . '
Tempering steel <1000N/mm fsilfi*s‘::fn'ge" 160,00 0,020 0,035 0,045 0,070 0,080 0,100 0,110
Schruppen
A poi 85,00 0,010 0,017 0,029 0,378 0,051 0,067 0,080
: . ‘
Tempering steel <1400N/mm ﬁ:f;{:ﬁ:‘;e" 120,00 0,012 0,020 0,035 0,450 0,060 0,080 0,095
Schruppen
Vergiitungstéhle i 70,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,051 0,067 0,080
. . '
Tempering steel >1400N/mm fsilfi*s‘::icn“;e" 100,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,095
Schruppen
A e SRS gicids 85,00 0,013 0,025 0,029 0,042 0,059 0,072 0,076
: > '
Stainless steels <700N/mm g’rfig::fnh;e“ 120,00 0,015 0,030 0,035 0,050 0,070 0,085 0,090
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle it 70,00 0,013 0,021 0,025 0,034 0,046 0,059 0,067
; > 4
Stainless steels >700N/mm ﬁ’;’s‘ufnhge" 100,00 0,015 0,025 0,030 0,040 0,055 0,070 0,080
fgfmﬁge" 130,00 0,018 0,021 0,042 0,067 0,084 0,101 0114
Gusseisen Cast iron <180 HB )
g’r‘]’ig::fnfge“ 185,00 0,022 0,025 0,050 0,080 0,100 04120 0135
Schruppen
B oo el oot ron it 115,00 0,019 0,021 0,042 0,067 0,084 04101 on4
ﬁ’rﬁ’igg?n'ge“ 160,00 0,022 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0435
Schruppen
R A it 100,00 0,017 0,029 0,038 0,055 0,076 0,084 04101
NIl ET @ (frem ;‘?rﬁ’ig'r:fn'gen 140,00 0,020 0,035 0,045 0,085 0,090 0400 0120
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills

ve
m/min P @ @ P @
4.00-5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 14.00-16.00| 20.00

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Schruppen

Nickelbasierende Stahle Nickel based roughing 2500 0,008 0.010 0017 0.025 0038 0.051 0083
alloys fonbonten 35,00 0,008 0012 0,020 0,030 0,045 0,060 0075
S
fﬂgﬁ:ﬁgen 35,00 0,008 0,013 0,021 0,027 0,044 0,051 0,071
Titan Titanium Schlich
ﬁrfisi:fn;e“ 50,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,060 0,084
E.76121
VHM-HPC-Superstar-Radius-Fraser (ungleiche T.)
Solid carbide HPC Superstar ball nose end mills (unequal pitch)
1 U LANG
[ SPEZIAL |
VHM | |{ e | | SEEBAL | 4 = :
1 A=35/38% R r I
DIN
6527
PBIM K N s H ®
o0 ° « E [ﬂ T : 8
1 - - —— - 1

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33 - -

Artikelnummer R +/-0,03 d2 h6
Article-No. ©
15 8 57 6,0

E.76121.0300 3

E.76121.0400 4 2,0
E.76121.0500 5 2,5
E.76121.0600 6 3,0
E.7612.1.0800 8 4,0
E.76121.1000 10 50
E.761211200 12 6,0
E.76121.1400 14 7,0
E.761211600 16 8,0
E.7612.1.2000 20 10,0

Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lasse
Calculate individual cutting

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

n:

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 560,00 0,022
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 440,00 0,022
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 380,00 0,022
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 310,00 0,022
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 210,00 0,012
Vergiitungstéahle
Tempering steel <850N/mm? sl en Dokt
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 310,00 0022
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? iz itz
Gusseisen Cast iron <180 HB 560,00 0,022

K Temperguss Malleable cast iron 510,00 0,022
Gusseisen ml_t Kugelgraphit 510,00 0,022
Nodular cast iron
gehartete Stéhle 140,00 0,012

Hardened steels 45-55 HRC

0,035
0,035
0,035
0,035
0,025

0,035

0,035

0,025

0,035
0,035

0,035

0,025

10

0,045
0,045
0,045
0,045
0,032

0,045

0,045

0,032

0,045
0,045

0,045

0,032

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,055
0,055
0,055
0,055
0,040

0,055

0,055

0,040

0,055
0,055

0,055

0,040

57 8,0
57 8,0
57 8,0
63 8,0
72 10,0
83 12,0
83 14,0
92 16,0
104 20,0

Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,03

(%] (%] (%] (%] (%] (4] (9]
3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 | 14.00-16.00 20.00

0,070 0,080 0,120
0,070 0,080 0,120
0,070 0,080 0,120
0,070 0,080 0,120
0,045 0,055 0,080
0,070 0,080 0,120
0,070 0,080 0,120
0,045 0,055 0,080
0,065 0,080 0,120
0,085 0,080 0,120
0,065 0,080 0,120
0,045 0,055 0,080
277




HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.761

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) mit IK
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal pitch) with IC

J e ||| sPEzaLl o 4 -
VHM| ! #e_ | | Speciac 4 X |
1 ~35/38

n/mm?| | 01| DIN
<1400 |, 6527
i i P.M K N S H

d1
dz2

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33

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

E.7614.1.0600 6 0,20 13

E.7614.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.76141.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.76141.1200 12 0,30 26 83 12,0
E.7614.1.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.7614.1.2000 20 0,50 38 104 20,0

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

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process e e @ @

B8.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
Schruppen 135,00 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? goﬁh:s ] ] ' ' ’ ’
ﬁ:is,:fng en 190,00 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen 125,00 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® ;Oﬁhl:g ' J ' ’ ’ ’
ﬁr'fis,:fn;e“ 180,00 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen 115,00 0,029 0,038 0,063 0,084 0101
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing Y ] ' ' ’ ’
Schlichten 160,00 0,035 0,045 0,100 0,120
finishing ) X ) 0,075 ) )
Schruppen 100,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? ;‘jfl‘,h':s ’ ' ’ ’ ’ '
finishing 140,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Schruppen 70,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
P allg. Stahle General steels <1400 N/mm? roughing
Schlichten 100,00 0,025 0,032 0,070 0,084
finishing ' { ] 0,052 , X
Vergiitungstahle fgﬁé‘;ﬁge" 115,00 0,029 0,038 0,083 0,084 0,101
. 2 .
Tempering steel <B50N/mm ﬁrﬁ';::fnhgte“ 160,00 0,035 0,045 0,075 0,100 0120
Vergiitungstahle f:LTg;‘rl{liﬁgen 100,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsi;';::fnhg"e" 140,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Vergittungstéhle fglﬂ‘grﬁ'iﬁge“ 70,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
. 2 .
VeI S A el i f?rfizufn“gte“ 100,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 5500 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm fsirfi*s‘:;fnhgte" 80,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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HPC/TPC-Fraser VHM

NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min e e e e @
6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 85,00 0021 0027 0.044 0058 0071
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
o Tt 120,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 5500 0.021 0.027 0044 0059 0071
Stainless steels >700N/mm? Schlichten
finishing 80,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
ST 135,00 0,029 0,038 0,063 0,084 0101
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
s 190,00 0,035 0,045 0,075 0,700 0,120
f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 100,00 0,029 0,038 0,063 0,084 0101
I Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 140,00 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing flomjoig 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
Nodular cast iron Schlichten
A 140,00 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based ~ roughing 26,00 0013 0021 0027 0.044 0,058
alloys Schlichten 35,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070
5 finishing
Sclupnen 35,00 0013 0,021 0,027 0044 0,059
Titan Titanium Schlichten
finishing 50,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070

E.761

VHM-HPC-Superstar-Schruppfraser (ungleiche Teilung)
Solid carbide HPC Superstar roughing end mills (unequal pitch)

J ||| sPEzaLl o 4 - {
VHM|[!_#e_ ||| Speciac | = 1 . .
I ~35/38 45

PBIVM KN s H

d1

Preise siehe Preisliste Seite 33 Price List page 33

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7615.1.0400 4 "

E.7615.1.0500 5 13 57 6,0
E.7615.1.0600 6 13 57 6,0
E.7615.1.0800 8 19 863 8,0
E.7615.1.1000 10 22 72 10,0
E.7615.1.1200 12 26 83 12,0
E.7615.1.1400 14 26 83 14,0
E.7615.1.1600 16 32 92 16,0
E.7615.1.2000 20 38 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

allg. Stahle General steels <500 N/mm? roughing 16000 00st 0028 0098 0088 008 o
,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 225,00 0,025 0,035 0,045 0,075 0100 0,120
fgg&ﬁge" 145,00 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
g’rfi:gfnh;e“ 205,00 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0120
Schruppen
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing 5000 oo 0025 0% 0099 nore Poss
ﬁ’r‘]’iggfnh;e“ 130,00 0,016 0,030 0,045 0,070 0,090 0,110
Schruppen 85,00 0,010 0,025 0,034 0,048 0,083 0,076
allg. Stihle General steels <1000 N/mm? :’L;ﬁh 'Sg
ﬁrfi S,:fn ;e“ 120,00 0,012 0,030 0,040 0,055 0,075 0,090
. Schruppen 70,00 0,010 0,017 0,025 0,038 0,051 0,059
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? g":ﬁh 'Sg ’ ’ J ’ J ‘ ’
ﬁrfisr:fn;e" 100,00 0,012 0,020 0,030 0,045 0,080 0,070
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,014 0,025 0,038 0,059 0,078 0,093
: 2 .
Vi) e Sy fsirfi's"r']fnh;e“ 130,00 0,016 0,030 0,045 0,070 0,090 010
Schruppen
Vergiitungstihle roughing 85,00 0,010 0,025 0,034 0,046 0,083 0,076
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fonhensen 120,00 0012 0,030 0,040 0055 0075 0,090
Schruppen
TS e 70,00 0,010 0,017 0,025 0,038 0,051 0,059
- . '
Tempering steel <1400N/mm fsirfi's"r:icnh;e" 100,00 0,012 0,020 0,030 0,045 0,080 0,070
Schruppen
M Rost und saurebestindige Stahle roughing 50,00 0010 0,018 0,025 0038 0,051 0,058
. 2 .
Stainless steels <700N/mm fsir::iglr:icnh;en 70,00 0,012 0,021 0,030 0,045 0,060 0,070
Schruppen
Cocssioan Cact o <180 B gt 85,00 0,021 0,027 0,038 0,059 0,076 0,084
fsi:i';:fnh;e“ 120,00 0,025 0,032 0,045 0,070 0,090 0,100
Schruppen
B s oot oot o g 80,00 0,021 0,027 0,038 0,059 0,067 0,084
fsirfiggfnhgte" 110,00 0,025 0,032 0,045 0,070 0,080 0,100
Schruppen
U T T e 70,00 0,019 0,027 0,035 0,055 0,067 0,084
INTl P @=L Tram fsi:i';::fnh;e“ 100,00 0,022 0,032 0,042 0,085 0,080 0100
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.77161

VHM-HPC-Superstar-Schlichtfraser (ungleiche Teilung)
Solid carbide HPC Superstar finishing end mills (unequal pitch)

e SPEZIAL | |/ 36 )
VHM || ”“j SPECIAL /3’16'& Ae35/38°

Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34

TOPSELLER

» eine besondere Geometrie der ungleichen » special geometry with unequal pitch

Teilung » very good surface quality of the workpiece due
» aufgrund der Werksnormgeometrie sehr gute to the company geometry

Qualitat der Oberflachenglte des bearbeiteten » usable in different materials

Werkstlcks

» very suitable for finishing
» in unterschiedlichen Werkstoffen einsetzbar

» zum finishen sehr gut geeignet

Artikelnummer d1
Article-No.
13 57 6,0

E.7716.1.0600 6

E.7716.1.0800 8 19 83 8,0
E.7716.1.1000 10 22 72 10,0
E.7716.1.1200 12 26 83 12,0
E.7716.1.1600 16 32 92 16,0
E.7716.1.2000 20 38 104 20,0

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Ve |74
material description m/min @ @ p @ @ @
6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 170,00 0,030 0,040 0,080 0,070 0,085 0,700
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 150,00 0,030 0,040 0,060 0,070 0,085 0,700
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 140,00 0,030 0,040 0,080 0,070 0,085 0,100
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 120,00 0,030 0,040 0,080 0,070 0,085 0,100
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 80,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,085
B T ] 850N /mm? 140,00 0030 0,040 0,080 0,070 0085 0100
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 120,00 0,030 0,040 0,080 0,070 0,085 0,100
Verglitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 80,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,085
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 60,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,085 0,085
Rost und saurebestéandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 120,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,085
W Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mme 80,00 0,020 0,025 0,030 0,035 0,050 0,065
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7

www.nachreiner-werkzeuge.de 281



HPC/TPC-Fraser VHM

HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge

material description m/min @ @ e @ @
8.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Gusseisen Cast iron <180 HB 180,00 0,030 0,040 0,060 0,065 0,085 0,100
K Temperguss Malleable cast iron 150,00 0,030 0,040 0,060 0,065 0,085 0,700
Gusseisen mit Kugelgraphit 70,00 0,030 0,040 0,060 0,065 0,085 0100

Nodular cast iron

. g:;g;«salbasmr'ende Stahle Nickel based 45,00 0,020 0,020 0,030 0,035 0,050 0,060
Titan Titanium 80,00 0,020 0,020 0,030 0,035 0,050 0,060

E.7661.1

VHM-HPC-Superstarfraser-Superfinish (ungleiche Teilung)
Solid carbide HPC Superstar Superfinish end mills (unequal pitch)

. ‘ <1,
. speziaL| | > ¢ ¥
= VHM| |l w8 | Speciac | (o 6

"ls J\—aqz,.f;ls‘
=75

N/mm?| | DIN
<1400/ | 6527

PBIv K N s H

d1

Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34

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

E.7661.1.0300 3* 0.05 8

E.7661.1.0400 4 010 8 57 8,0
E.7661.1.0500 5 010 10 57 8,0
E.7661.1.0600 6 010 13 57 8,0
E.7661.1.0800 8 010 18 63 8,0
E.7661.1.1000 10 010 22 72 10,0
E.7661.1.1200 12 010 26 83 12,0
E.7661.1.1600 16 0.20 32 92 16,0
E.7661.1.2000 20 0.20 42 104 20,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
) B _ Calculate individual cutting
Schruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,02 www.nachreiner-schnittdaten.eu
material description m/min e @ @ p @ @
3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 220,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 180,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 120,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 90,00 0,009 0,015 0,020 0,028 0,035 0,042 0,052 0,070 0,080

Vergiitungstéhle

] Tt st <EEER e 160,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
Verglitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 120,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 90,00 0,009 0,015 0,020 0,028 0,035 0,042 0,052 0,070 0,090
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 70,00 0,009 0,015 0,020 0,028 0,035 0,042 0,052 0,070 0,090
EEAUNEICEE i SR BN D EITD 120,00 0,009 0,015 0,020 0,028 0,035 0042 0052 0070 0,090
M Stainless steels <700N/mm
Rost und séurebesténdige Stahle 90,00 0,007 0,010 0015 0020 0025 0032 0038 0052 0070
Stainless steels >700N/mm
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-Fraser VHM

NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge

material description m/min @ e @ e @ e e @

3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 1000 | 1200 | 1600 | 2000

Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0080 0072 0090 010

. Temperguss Mallesble cast iron 170,00 0,012 0,020 0,030 0,035 0,045 0080 0072 0080 010

(ST e D RO R 170,00 0,012 0020 0030 0035 0045 0080 0072 0090 0110

Nodular cast iron

. g:;g'y‘:'bas'e"e"de Stahle Nickel based 50,00 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0032 0038 0052 0070

Titan Titanium 80,00 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0032 0038 0052 0070

E.77281

VHM-HPC-HSC-Fraser mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC HSC end mills with corner protection radius

5 1| | speziaL N
VHM| || na |l 1epctiar |[= 4

TITAN g
PBIM K N s H %
e 0 o e ( b %J
!
Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 . S
"
I I T O O

Article-No. CPR
E.77281.0400 4 0,18 " 57 6,0
E.7728.1.0500 5 0,20 13 57 6,0
E.77281.0600 6 0,20 13 57 6,0
E.7728.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.7728.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.77281.1200 12 0,30 26 83 12,0
E.7728.1.1600 16 0,40 32 92 18,0
E.77281.2000 20 0,50 38 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,2

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

roughing 100,00 0,017 0,029 0,038 0,051 0,067 0,084
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
Schlichten 140,00 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
finishing
fgg&ﬁge" 105,00 0,017 0,029 0,038 0,051 0,067 0,084
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
Stel el itz 150,00 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
finishing
f::é‘;ﬁge" 120,00 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
Schlichten 170,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
finishing
fgfj‘é‘;ﬁge" 105,00 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
el etz 145,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
P finishing
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 105,00 0,017 0,029 0,038 0,051 0,067 0,084
- > ;
Tempering steel <B50N/mm ﬁ’rﬁ’ig'ﬁfﬂ*ge" 150,00 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 000
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 120,00 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
- 2 )
Vo) il Al m fsir‘]’i's‘::fn'ge" 170,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 105,00 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
- 2 ;
Tempering steel <1400N/mm fsirﬁglr:?nlgen 145,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,013 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
- = ;
Tempering steel >1400N/mm grfi';'r:fn*g'*" 120,00 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Rost und sdurebestéandige Stahle Schruppen
. Stainloss stacls <70ON/mm? roughing 85,00 0,025 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100
Rost und séurebesténdige Stéhle Schlichten
Staless steels >700N/mm? finishing 70,00 0,020 0,025 0,035 0,045 0,065 0,065
Schruppen
Nickelbasierende Stéhle Nickel based roughing 3500 0013 0017 0.021 0.025 0,029 0034
ElleE pehlichten 50,00 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
5 inishing
fgj‘gﬁiﬁge" 40,00 0,013 0,017 0,021 0,034 0,042 0,048
Titan Titanium Schlichten
fmishing 60,00 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,055
Schruppen
gehartete Stahle roughing 55,00 0,008 0,015 0,019 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 45-55 HRC Schlichten
finishing 75,00 0,010 0,018 0,023 0,037 0,050 0,060
Schruppen
| aehéirete Stihle roughing 40,00 0,008 0,015 0,019 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 55-60 HRC Schlichten
fishing 60,00 0,010 0,018 0,023 0,037 0,050 0,060
Schruppen
gehirtete Stéhle roughing 35,00 0,008 0,015 0,019 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 60-65 HRC Schlichten
finishing 50,00 0,010 0,018 0,023 0,037 0,050 0,060
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.78281

VHM-HPC-Fraser 42° mit IK, mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC end mill 42°, with IC, with corner protection radius

] \ 7
VHM | i )| sPE2aL| |2 4 = | ER||& || ¢
SPECIAL ) = Ak =
. LANG
TITAN ™ — " s
PBIVM K N s H %
e o O o ( 5 e e T ]
{ . . - t
Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 e 2 4

Artikelnummer SER
Article-No. CPR
57 6,0

E.7828.1.0600 6 0,20 13

E.7828.1.0800 8 0,25 19 63 8,0
E.7828.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.7828.1.1200 12 0,30 26 83 12,0
E.7828.1.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.7828.1.2000 20 0,50 38 104 20,0

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

data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=1/ae=0,2

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1
Materialbezeichnung Bearbeitung |74
material description Process @ p e
6.00 8.00 10.00-12.00 18.00 20.00
fggﬁﬁge" 100,00 0,029 0,038 0,051 0,067 0,084
allg. Stéahle General steels <700 N/mm? Schlich
fi:isr:icn; o 140,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
fgfj‘é‘;ﬁge" 105,00 0,029 0,038 0,051 0,067 0,084
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
fir?isl':?n; o 150,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
fﬁl’;&ﬁge" 120,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁrﬁ’i sr:?n ;e“ 170,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
fgﬁ;’iﬁge" 105,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
fir?isr:‘i:n; o 145,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
P
Vergiitungstihle ?gg‘g;‘l:ﬁgen 105,00 0,029 0,038 0,051 0,087 0,084
. 2 .
Tempering steel <B50N/mm fsir'fi';::fnhgte" 150,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
T fgﬁé‘;ﬁge" 120,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
3 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsi:i';'r:fnhgte" 170,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Vergiitungstihle ?gj]g:‘#iﬁgen 105,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
3 2 .
Tempering steel <1400N/mm fsirfig::fnhg“e" 145,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Vergiitungstihle ?;L?gﬁiﬁgen 85,00 0,021 0,027 0,044 0,059 0,071
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm fsi:i';::fnhgte" 120,00 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-Fraser VHM

HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min e e e e @
6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
Rost und sdurebestandige Stéhle Schruppen
M Stainless steels <700N/mm? roughing 85,00 0.030 0.045 0,080 0,080 0100
Rost und sdurebestéandige Stahle Schlichten
Stainless steels >700N/mm? finishing 70,00 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065
Schruppen
Nickelbasierende St#hle Nickel based ~ roughing 35,00 0.017 0.021 0.025 0,029 0.034
alloys el 50,00 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
5 finishing
Sohruppen 40,00 0017 0,021 0,034 0,042 0,046
Titan Titanium Schlichten
finishing 60,00 0,020 0,025 0,040 0,050 0,055
Schruppen
S B roughing 55,00 0,015 0,018 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 45-55 HRC Schlichten 75.00 0018 0,023 0,037 0,050 0,060
finishing g g g g ’ ’
Schruppen
. gehiirtete Stahle roughing 40,00 0,015 0,018 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 55-60 HRC Schlichten 60.00 0018 0,023 0,037 0,050 0,060
finishing ’ : : ’ ' '
Schruppen
gehiirtete Stahle el 35,00 0,015 0,018 0,031 0,042 0,051
Hardened steels 60-65 HRC Schlichten 50.00 0018 0,023 0,037 0,050 0,060
finishing ’ ’ ’ ’ ! ’

E.7736.

VHM-HPC-HSC-Fraser mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC HSC end mills with corner protection radius

ans
VHM| [ ] | szt
TITAN %
-
% P M K N S H
& l N 1 ﬂgj « C o °
I R 1
. -4 , Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34
n
I I T O O o
Article-No. CPR flutes
E.7736.1.0400 4 0,18 " 15 57 6,0 4
E.7736.1.0500 5 0,20 13 17 57 6,0 4
E.7736.1.0600 6 0,20 13 57 6,0 5
E.7736.1.0800 8 0,25 19 63 8,0 5
E.7736.1.1000 10 0,30 22 72 10,0 5
E.7736.1.1200 12 0,30 26 83 12,0 5
E.7736.1.1600 16 0,40 32 92 16,0 5
E.7736.1.2000 20 0,50 38 104 20,0 5
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Vo
4.0 6.00 8.00 .00-12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 120,00 0,025 0,045 0,060 0,080 0,100 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 110,00 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100

p Vergiitungstéhle

Tempering steel <B50N/mm? 120,00 0,025 0,045 0,060 0,080 0,100 0,120
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 110,00 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,100
Rost und sé@urebesténdige Stahle

" Stainless steels <700N/mm?2 85,00 0,025 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100
Rost und sdurebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 70,00 0,020 0,025 0,035 0,045 0,065 0,085

. gligl\;slbasier'ende Stahle Nickel based 50,00 0,020 0,025 0,041 0,055 0,075 0,085
Titan Titanium 60,00 0,025 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100

E.78291

VHM-HPC-HSC-Fraser 42° mit IK, mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC HSC end mill 42°, with IC, with corner protection radius

@

i 1| | speziaL
VHM ||/ sa ]| Speciac

TITAN
P M K N S H %
. T
« ¢ 0 (] = g
1
Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 I - S
- “ -
Artikelnummer SER
Article-No. CPR
E.7829.1.0600 6 0,20 13 57 6,0
E.7829.1.0800 8 0,25 18 63 8,0
E.7829.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.78291.1200 12 0,30 26 83 12,0
E.78291.1600 16 0,40 32 92 16,0
E.78291.2000 20 0,50 38 104 20,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting . B _
data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=0/ ae=0
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Ve
material description m/min @ @ @ @ @
6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 120,00 0,045 0,060 0,080 0,700 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 110,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0,700
p Verglitungstéahle
Tempering steel <B50N/mm? 120,00 0,045 0,060 0,080 0,700 0,120
Vergutungstahle 110,00 0,035 0,045 0,060 0,080 0400

Tempering steel <1000N/mm?

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

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung

ve
material description m/min @ e @ @ @
6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00

Rost und sé@urebesténdige Stahle

y Stainless steels <700N/mme 85,00 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100
Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 70,00 0,025 0,035 0,045 0,065 0,085
Nickelbasierende Stahle Nickel based 50,00 0,025 0,041 0,055 0,075 0,085
S alloys
Titan Titanium 60,00 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100

E.77511

VHM-Formenbau-Spezial-Schaftfraser 25/28°
Solid carbide special end mills 25/28° for moulds

LANG
VHM [ | Eeet IR
‘ i A=25/28°
s ||
HRC | ==
® ‘ PBIv kK N s H
| r = T gr o o [} [
L |
L, B J Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34

kelnummer 1 Zahne
le-No. flutes
8,5 57 6,0 4

E.7751.1.0200 2 6

E.77511.0300 3 8 11,0 57 6,0 4
E.7751.1.0400 4 8 13,0 57 6,0 6
E.7751.1.0500 5 10 18,0 57/ 6,0 6
E.7751.1.0600 6 13 57 6,0 6
E.7751.1.0800 8 1 63 8,0 6
E.77511.1000 10 22 72 10,0 6
E.775111200 12 26 83 12,0 6
E.775111600 16 32 92 18,0 8
E.77511.2000 20 38 104 20,0 8

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

N Calculate individual cutting

h h = = - .

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,05 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve
material description m/min @ @ e e e @ e

2.00-3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 145,00 0,008 0,015 0,035 0,045 0,060 0,080 0,120
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® 140,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Vergiitungstéhle
Tz SR SR EE 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,120
P Vergi a
glitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 145,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 140,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 140,00 0,009 0,015 0,025 0,032 0,052 0,070 0,084
Gusseisen Cast iron <180 HB 145,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,700
K Temperguss Malleable cast iron 115,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,060 0,080 0,700
Busseisen mit Kugelgraphit 115,00 0012 0,020 0035 0,045 0,060 0,080 0400
Nodular cast iron
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung

ve
material description m/min @ e e e e @ e
2.00-3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 16.00 20.00

gehéartete Stéhle

Hardened steels 45-55 HRC 70,00 0,008 0,010 0,018 0,023 0,032 0,045 0,050
gehartete Stéhle
H Hardened steels 55-60 HRC 55,00 0,006 0,010 0,018 0,023 0,032 0,045 0,050
gehartete Stéhle
Hardened steels 60-65 HRC 50,00 0,004 0,080 0,015 0,018 0,025 0,035 0,045
E.76111

VHM-HPC-Superstar-Eintauchfraser mit Schutzeckenradius
Solid carbide HPC Superstar end mills with corner radius

VHM| (0 v | SEEEAL| = 4 =

3

| ]— — . - - ﬂ .

; - = v H g

1 — 1

- [ -
Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 . 5 .
- n -
Artikelnummer d1 SER
Article-No. CPR

E.76111.0570 5,7 0,20 13 204 55 57 6,0
E.7611.1.0600 6,0 0,20 13 20,4 55 57 6,0
E.76111.0770 7,7 0,25 19 25,5 7.4 63 8,0
E.7611.1.0800 8,0 0,25 18 27,5 7.4 63 8,0
E.7611.1.0970 9,7 0,30 22 30,0 9,4 72 10,0
E.7611.1.1000 10,0 0,30 22 32,0 9,4 72 10,0
E.76111.1170 1,7 0,30 26 36,0 1,2 83 12,0
E.76111.1200 12,0 0,30 26 36,0 1,2 83 12,0
E.761111560 15,6 0,40 32 44,0 151 92 16,0
E.76111.1600 16,0 0,40 32 44,0 151 92 18,0
E.761111950 19,5 0,50 38 52,0 19,0 104 20,0
E.76111.2000 20,0 0,50 38 52,0 19,0 104 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min
5. 8.00- 8.00-9.70
Schruppen
allg. Stahle General steels <500 N/mm? roughing 19500 0018 0029 0038 009 0084 2108
,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 180,00 0,023 0,035 0,045 0,085 0,100 0,130
fgg&ﬁge" 125,00 0,019 0,029 0,038 0,055 0,084 0,109
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
g’,fig::fnh;e“ 180,00 0,023 0,035 0,045 0,085 0,100 0,130
f;:g;ﬁge" 120,00 0,019 0,029 0,038 0,055 0,084 0,109
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e“ 170,00 0,023 0,035 0,045 0,065 0,100 0,130
fgfj‘é‘;ﬁge" 105,00 0,018 0,021 0,029 0,042 0,067 0,084
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁrfi S,:icn ;e" 150,00 0,021 0,025 0,034 0,050 0,080 0,100
fgﬁé‘;ﬁge" 80,00 0,151 0,018 0,024 0,038 0,081 0,076
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
ﬁrfisr:fn;e" 110,00 0,180 0,021 0,028 0,045 0,072 0,090
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 115,00 0,019 0,029 0,038 0,055 0,084 0,109
- a f
Vo) St S fsirfi's"r']fnh;e“ 160,00 0,023 0,035 0,045 0,085 0,100 0130
Schruppen
Vergiitungstihle roughing 105,00 0018 0,021 0,029 0,042 0,067 0,084
N 2 .
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rﬁ’i';'r:fnhgte“ 150,00 0,021 0,025 0,034 0,050 0,080 0100
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 80,00 0,015 0,018 0,024 0,038 0,061 0,076
. 2 .
Vo) St A b fsirfi's"r:fnh;e" 110,00 0,018 0,021 0,028 0,045 0,072 0,090
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 80,00 0,015 0,018 0,024 0,038 0,081 0,076
- > :
Tempering steel >1400N/mm fsir';"i';'r:fnhg“e" 110,00 0,018 0,021 0,028 0,045 0,072 0,090
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 55,00 0017 0.021 0.027 0038 0059 0078
. 2 .
Stainless steels <700N/mm fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 75,00 0,020 0,025 0,032 0,045 0,070 0,090
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 40.00 0017 0.021 0.027 0038 0059 0,078
. 2 .
Stainless steels >700N/mm fsi:ig::?nh;en 60,00 0,020 0,025 0,032 0,045 0,070 0,090
fgﬁé‘;ﬁg"" 135,00 0,021 0,029 0,038 0,059 0,084 0,105
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr'fis,:fn;e“ 190,00 0,025 0,035 0,045 0,070 0,100 0125
fﬂ;ﬁﬁge" 100,00 0,021 0,029 0,038 0,059 0,084 0,105
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ:is,:fn;e" 140,00 0,025 0,035 0,045 0,070 0100 0125
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,021 0,029 0,038 0,059 0,084 0,105
Nodular cast iron fsir?i:::?nh;en 140,00 0,025 0,035 0,045 0,070 0,500 0,125
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7613.1

VHM-Schaftfraser ,Trochoid“ mit Spanbrecher
Solid carbide end mills , Trochoid” with chip breakers

(.h LANG
VHM| |7 e ||| sPEziaL| % 5 = ) e
( 1| [SPECIAL || (57 | Lt aae
A,
N/mm? —
<1000| | | ==
PBIVM K N s H : - l
e 0o 0 0 0 ( “[_} o
- |2 -
Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 L [ A
n
TOPSELLER
» sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » very good price-performance ratio
» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants
» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer Schutzfase Zahne
Article-No. protection flutes
chamfer
13 20 57 6,0 4,6

E.7613.1.0500 5 0,20 5
E.7613.1.0600 6 0,20 13 20 57 6,0 55 5
E.7613.1.0800 8 0,20 19 25 63 8,0 75 5
E.7613.1.1000 10 0,25 22 32 72 10,0 95 5
E.7613.1.1200 12 0,30 26 36 83 12,0 15 5
E.7613.1.1600 16 0,40 32 42 92 16,0 15,5 5
E.7613.1.2000 20 0,50 40 52 104 20,0 18,5 5

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1

Materialbezeichnung Ve
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 380,00 0,080 0,085 0,075 0,080 0,120 0,740 0,180
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 340,00 0,080 0,065 0,075 0,080 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 300,00 0,080 0,085 0,075 0,080 0,120 0,740 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm® 240,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,160
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® 150,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760

Verglitungstéhle

B T aton) <B50N/mm® 300,00 0,060 0,065 0,075 0,090 0120 0,140 0180
¥:;%‘;i?:§:§ggl'i1000N - 240,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 04120 0,160
\TI:;%L;T:;:;::; e 150,00 0,040 0,050 0,080 0,080 0,100 0,120 0,160
\T’:;%";‘i‘:ggztf:;'; 400N/ mm? 80,00 0,040 0,050 0,080 0,080 0,100 0,120 0,160

. gs;;:’s’g :fe”e'[:'i';%gald,ﬁf;ﬁh'e 180,00 0,055 0,070 0,081 0,085 0120 0,140 0,160
Rost und séurebestandige Stahle 140,00 0,050 0,060 0,075 0,090 0110 0130 0155

Stainless steels >700N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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HPC/TPC-Fraser VHM

HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
material description m/min @ e e e e e @
5.00 B.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Gusseisen Cast iron <180 HB 285,00 0,085 0,070 0,080 0,110 0,130 0,180 0,200
.. Temperguss Malleable cast iron 240,00 0,080 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,190
(Clb eI (T MU R 240,00 0,050 0,070 0,080 0100 010 0,140 0180
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
|| AL und AL-aloye <6°% Si 350,00 0,071 0,085 0,090 0,110 0125 0,150 0185
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-allogs £12% Si 350,00 0,071 0,085 0,090 0,110 0,125 0,150 0,185
. g;g'y‘:'b“'e"e"de Stahle Nickel based 80,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110 0,130
Titan Titanium 120,00 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,130 0,150

E.761

VHM-Schaftfraser ,Trochoid” mit Spanbrecher, lang
Solid carbide end mills , Trochoid“ with chip breakers, long

. j C,"f\'- KLANG
VHM | |7 we SPEZIAL | | g = LAl

i SPECIAL | | | A5 | ez |
N/mm? =
<1000 [

d1
f
d2

: %.‘ : PBIv K N s H

[} Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34

TOPSELLER

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

» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants

» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer d1 Schutzfase 1
Article protection
chamfer

E.7613.1L.0500 5 0,20 18 25 4,6 66 6,0
E.7613.1L.0600 6 0,20 18 25 55 66 6,0
E.7613.1L.0800 8 0,20 24 30 75 70 8,0
E.7613.1L1000 10 0,25 30 40 9,5 80 10,0
E.7613.1L1200 12 0,30 36 46 11,5 93 12,0
E.7613.1L1600 16 0,40 48 58 15,5 110 18,0
E.7613.1L.2000 20 0,50 60 72 19,5 126 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1
Materialbezeichnung Ve |74
material description m/min e
5.00 6.00 8. 16.00 20.
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 320,00 0,080 0,085 0,075 0,090 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 290,00 0,080 0,065 0,075 0,080 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 260,00 0,080 0,085 0,075 0,090 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 205,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® 130,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
p ‘T’:;%‘:;‘i‘:gz‘t’:;"issohl p— 260,00 0,080 0,085 0,075 0,090 0,120 0140 0,180
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 205,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 130,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 130,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
Rost und saurebestandige Stahle
9 Stainless steels <700N/mm? 155,00 0,055 0,070 0,081 0,095 0,120 0,140 0,160
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 120,00 0,050 0,060 0,075 0,080 0,110 0,130 0,155
Gusseisen Cast iron <180 HB 240,00 0,065 0,070 0,080 0,110 0,130 0,160 0,200
K Temperguss Malleable cast iron 205,00 0,060 0,070 0,080 0,700 0,120 0,150 0,790
Busseisen mit Kugelgraphit 205,00 0,050 0,070 0,080 0,100 0,110 0,140 0,180
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
8 AL und AL-alloys <6% Si 300,00 0,07 0,085 0,090 0,110 0,125 0,150 0,185
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <12% Si 300,00 0,071 0,085 0,080 0,110 0,125 0,150 0,185
. g;g'y‘:'bas'e'"e"de Stéhle Nickel based 70,00 0,040 0,050 0,060 0,080 04100 0110 04130
Titan Titanium 100,00 0,045 0,060 0,075 0,700 0,120 0,130 0,150
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.761

VHM-Schaftfraser ,Trochoid” mit Spanbrecher, extra lang
Solid carbide end mills , Trochoid” with chip breakers, extra long

VHM| |7 e ||| sPEziaL| % 5 = _
( 1| [SPECIAL || (57 [ Lt e ) ||—
Al
N/mm? =
<1000 || | &=
. 3 ; PBIv K N s H
“l SN 1 e 0 0 0 0 (
- 12 -
L [ A Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34
n
TOPSELLER
» sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » very good price-performance ratio
» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants
» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer d1 Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
24 31 4,6 80 6,0

E.7613.1XL.0500 5 0,20

E.7613.1XL.0600 6 0,20 24 31 55 80 6,0
E.7613.1XL.0800 8 0,20 32 40 75 80 8,0
E.7613.1XL1000 10 0,25 40 50 95 100 10,0
E.7613.1XL1200 12 0,30 48 60 11,5 110 12,0
E.76131XL1600 16 0,40 64 76 15,5 130 18,0
E.7613.1XL.2000 20 0,50 80 92 19,5 150 20,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=4 / ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Ve fz
material description m/min @ @ e e e @
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 290,00 0,080 0,065 0,075 0,080 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 270,00 0,060 0,065 0,075 0,090 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 250,00 0,080 0,085 0,075 0,080 0,120 0,740 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm?® 210,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
allg. Stahle General steels <1400 N/mm?® 160,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760

p ‘T':;%‘;'f,‘i‘:;’:'t:::l'iﬁo,\, j— 250,00 0,060 0,065 0075 0,090 0120 0,140 0,180
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 210,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 160,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 110,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,700 0,120 0,760
Rost und sa@urebestandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 140,00 0,055 0,070 0,081 0,950 0,120 0,140 0,760
Rost und surebestandioe Stahle 100,00 0,050 0,060 0075 0,090 0110 04130 04155

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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HPC/TPC-Fraser VHM

NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
material description m/min @ @ e P e e @
5.00 8.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Gusseisen Cast iron <180 HB 230,00 0,085 0,070 0,080 0,110 0,130 0,180 0,200
. Temperguss Malleable cast iron 200,00 0,080 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,190
el LKL DoIDR PRI 200,00 0,050 0,070 0,080 0100 0110 0,140 0180
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
|| AL und AL-aloye <6°% Si 270,00 0,071 0,085 0,090 0,110 0125 0,150 0185
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-allogs £12% Si 270,00 0,071 0,085 0,090 0,110 0125 0,150 0,185
. g;g'y‘:'b“'e"e"de Stahle Nickel based 55,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110
Titan Titanium 90,00 0,045 0,080 0,075 0,090 0,100 0,110 0,120
E.7714

VHM-HPC-Schaftfraser ,Trochoid“ mit Spanbrecher
Solid carbide end mills , Trochoid” with chip breakers

s SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 L 13 |
- H -
TOPSELLER
» sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » very good price-performance ratio
» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants
» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer d1 Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
13 20 55 57 6,0

E.7714.1.0600 6 0,20

E.7714.1.0800 8 0,20 19 25 75 63 8,0
E.77141.1000 10 0,25 22 32 9,5 72 10,0
E.77141.1200 12 0,30 26 36 11,5 83 12,0
E.77141.1600 16 0,40 32 42 15,5 92 18,0
E.7714.1.2000 20 0,50 40 52 19,5 104 20,0

www.nachreiner-werkzeuge.de 295



HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten finishing ap=2 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 350,00 0,075 0,080 0,700 0,120 0,140 0,190
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 330,00 0,075 0,080 0,700 0,120 0,140 0,185
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 300,00 0,070 0,075 0,700 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 260,00 0,060 0,065 0,080 0,110 0,130 0,160
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 150,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,110 0,130

Vergiitungstéhle

] Temiaaiing s <EEER e 300,00 0,070 0,075 0,100 0,120 0,140 0,180
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 260,00 0,060 0,085 0,080 0,110 0,130 0,160
Vergtitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? 150,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0110 0,130
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 130,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,110 0,130
Rost und sdurebestéandige Stahle
Stainless steels <700N/mm? 180,00 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,120
W Rost und sé@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 140,00 0,050 0,055 0,065 0,080 0,090 0,100
Gusseisen Cast iron <180 HB 300,00 0,080 0,070 0,100 0,110 0,130 0,160
K Temperguss Malleable cast iron 260,00 0,060 0,070 0,700 0,110 0,130 0,160
S L LIANGE LTl 170,00 0,050 0,060 0,080 0,100 0110 0140
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 350,00 0,070 0,085 0,090 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 350,00 0,070 0,085 0,080 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 230,00 0,070 0,085 0,080 0,120 0,140 0,170
S Titan Titanium 100,00 0,045 0,060 0,075 0,100 0,130 0,150
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.77141L

VHM-HPC-Schaftfraser , Trochoid“ mit Spanbrecher, lang
Solid carbide end mills ,Trochoid“ with chip breakers, long

VHM e |52

A=35/38°

d1

o
<
A
=2
(0]
T
Jas

Preise siehe Preisliste Seite 34 Price List page 34 L [

TOPSELLER

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

» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants

» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer d1 Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
18 25 55 66 6,0

E.77141L.0600 6 0,20

E.7714.1L.0800 8 0,20 24 30 75 70 8,0
E.77141L1000 10 0,25 30 40 9,5 80 10,0
E.7714.1L1200 12 0,30 36 46 11,5 93 12,0
E.7714.1L1600 16 0,40 48 58 15,5 110 18,0
E.7714.1L.2000 20 0,50 60 72 19,5 126 20,0

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

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve fz

6.00 8.00 .00 0 16.00 b
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 300,00 0,075 0,080 0,700 0,120 0,140 0,190
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 280,00 0,075 0,080 0,100 0,120 0,140 0,185
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 255,00 0,070 0,075 0,700 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 220,00 0,060 0,065 0,080 0,110 0,130 0,160
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 125,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,110 0,130

Verglitungstahle

Bl o i tee] <BEON/mm® 255,00 0,070 0,075 0,100 0120 0,140 0180
‘T’:;%‘;‘i‘:gzgzg'imom\l - 220,00 0070 0,070 0,080 010 04130 0,160
\T':r;%‘;f':;:zzg'i,, T 125,00 0,050 0,080 0,075 0,095 0110 0,130
\T/:r:q%l;?:g?:::; 400N/ mm? 110,00 0,050 0,080 0,075 0,095 0110 04130
g;’;f”:gg :fe”e';:'l';%gﬁ,ﬁf"‘oéﬁh'e 155,00 0,050 0,080 0,070 0,085 0,100 0120

"' Rost und saurebestandige Staio 120,00 0,050 0,055 0,065 0,080 0,090 0,100

Stainless steels >700N/mm?

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ

www.nachreiner-werkzeuge.de 297




HPC/TPC-Fraser VHM

HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
material description m/min e e @ e @ @
6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Gusseisen Cast iron <180 HB 255,00 0,060 0,070 0,100 0,110 0,130 0,160
K Temperguss Malleable cast iron 220,00 0,060 0,070 0,100 0,110 0,130 0,160
Busseisen mit Kugelgraphit 145,00 0,050 0,060 0,080 04100 0110 0140
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <% Si 300,00 0,070 0,085 0,090 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 300,00 0,070 0,085 0,090 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 300,00 0,070 0,085 0,090 0,120 0,140 0,170
S Titan Titanium 90,00 0,045 0,060 0,075 0,500 0,130 0,150

E.77141X

VHM

'\l

VHM-HPC-Schaftfraser , Trochoid“ mit Spanbrecher, extra lang
Solid carbide end mills , Trochoid” with chip breakers, extra long

— st
VHM|!|! #s SPEZIAL 60 1)
( j SPECIAL /I l\, A=35/38"
N/mm? =
<1400 | | | &=
: . 3 = PBIv K N s H
",l ROS NEY e 0 ( 0 0 (
- 2 -
L - Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35
"
TOPSELLER
» sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis » very good price-performance ratio
» in vielen Langenvarianten lieferbar » available in many length variants
» aufgrund der Werksgeometrie und Sonderbe- » usable in many materials due to the company
schichtung in vielen Werkstoffen einsetzbar geometry and the special coating

Artikelnummer d1 Schutzfase 1
Article protection
chamfer

E.77141XL.0600 6 0,20 24 31 55 80 6,0
E.77141XL.0800 8 0,20 32 40 75 80 8,0
E.77141XL1000 10 0,25 40 50 9,5 100 10,0
E.77141XL1200 12 0,30 48 60 11,5 110 12,0
E.77141XL1600 16 0,40 64 76 15,5 130 18,0
E.7714.1XL.2000 20 0,50 80 92 19,5 150 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=4 / ae=0,1
Materialbezeichnung Ve

6.00 .00 .00 12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 270,00 0,075 0,080 0,700 0,120 0,140 0,190
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 250,00 0,075 0,080 0,700 0,120 0,140 0,185
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 230,00 0,070 0,075 0,700 0,120 0,140 0,180
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 200,00 0,080 0,065 0,080 0,110 0,130 0,760
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 110,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,110 0,130

Verglitungstéhle

P Tempering steel <B50N/mm? 230,00 0,070 0,075 0,700 0,120 0,140 0,180
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 200,00 0,080 0,085 0,080 0,110 0,130 0,760
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 110,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,10 0,130
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 90,00 0,050 0,060 0,075 0,095 0,110 0,130
Rost und séurebestandige Stahle 140,00 0,050 0,080 0070 0,085 04100 04120
M Stainless steels <700N/mm? ! : ! ! ! ! !
Rost und sd@urebestéandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 100,00 0,050 0,055 0,060 0,080 0,080 0,700
Gusseisen Cast iron <180 HB 230,00 0,060 0,070 0,700 0,110 0,130 0,160
K Temperguss Malleable cast iron 200,00 0,060 0,070 0,700 0,110 0,130 0,760
Busseisen mit Kugelgraphit 130,00 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110 0,140
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 270,00 0,070 0,085 0,090 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen
N AL und AL-alloys <12% Si 270,00 0,070 0,085 0,080 0,120 0,140 0,170
AL- und AL-Legierungen 270,00 0,070 0,085 0,090 04120 04140 04170

AL und AL-alloys >12% Si
S Titan Titanium 80,00 0,045 0,060 0,075 0,100 0,130 0,150

E.7820:

VHM-Performance Fréaser, 45° (ungleiche Teilung)
Solid carbide Performance end mill, 45° (unequal pitch)

7 SPEZIAL
VHM| |{ +s" | SPECIAL

A0S | N=ase|| ase

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection chamfer
6 62 6,0

E.7820.1.0600 0,20 21

E.7820.1.0800 8 0,20 28 68 8,0
E.7820.1.1000 10 0,20 35 80 10,0
E.7820.1.1200 12 0,20 42 93 12,0
E.7820.1.1600 16 0,20 56 108 16,0
E.7820.1.2000 20 0,20 70 128 20,0
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=3 / ae=0,2 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 280,00 0,070 0,100 0130 0170 0,220 0,300
ﬁt'uﬂ';dAﬁ!‘;,'[;fs'e:1”2".§eS"i 260,00 0,070 0,100 0130 0170 0,220 0,300
" AL-und AL-Legierungen 200,00 0,070 0,100 0,130 0,170 0,220 0,300
AL und AL-alloys >12% Si ! ' ’ g g i s
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 160,00 0,070 0,700 0,130 0,170 0,220 0,300
GFK/CFK GFK/CFK 120,00 0,070 0,100 0130 0170 0,220 0,300

E.783

VHM-Performance Fraser ,,Trochoid“, 40° (ungleiche Teilung)
Solid carbide Performance end mill ,Trochoid®, 40° (unequal pitch)

| S E= RN

A

_ ' 5| [ N=a00|| a5
. —— o
INOX

g‘
ﬂ. PBIv kK N s H

d3

d2

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer Schutzfase
Article-No. protection
chamfer
6 18 25 58 62 6,0

E.7830.1.0600 010

E.7830.1.0800 8 0,15 24 30 7.8 68 8,0
E.7830.1.1000 10 0,20 30 35 9,8 80 10,0
E.7830.1.1200 12 0,20 36 45 11,8 93 12,0
E.7830.1.1600 16 0,30 48 55 15,8 108 16,0
E.7830.1.2000 20 0,40 60 70 19,8 126 20,0

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=2,5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
material description m/min e e @ @ e e
6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
allg. Stéhle General steels <500 N/mm? 380,00 0,085 0,075 0,100 04120 0,150 0,200
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 345,00 0,085 0,075 0,100 04120 0,150 0,200
allg. Stéhle General steels <850 N/mm® 295,00 0,055 0,085 0,080 0,100 04130 04170
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 225,00 0,055 0,085 0,080 0,100 0,130 04170
. allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?® 145,00 0,045 0,050 0,070 0,085 0100 0120
\TI:r:]%l;trli‘:;:g::iBsoN p— 295,00 0,055 0,085 0,080 0,100 0,130 0170
\TI:r:w%L;«Li‘:g?::;I;oocJN _— 225,00 0,055 0,065 0,080 0,100 0130 0170
‘T’:;%‘;';‘I‘:;:;:;'i,, J— 145,00 0,045 0,050 0,070 0,085 0400 0120
Rost und séurebestandige Stahle 200,00 0,060 0,070 0,085 000 04130 0170
Stainless steels <700N/mm? : ! ! : ! ! !
LA SRS SRR e 1 130,00 0,060 0,070 0,085 0100 0130 0170

Stainless steels >700N/mm?
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HPC/TPC-Fraser VHM
NACHREINER HPC/TPC-solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.78171

VHM-Performance Fraser 2xD, 40° (ungleiche Teilung)
Solid carbide Performance end mill 2xD, 40° (unequal pitch)

EURZ

VHM HA SPEZIAL ‘.’:Is"

SPECIAL "nl“} ?\==:1.U° ! jHH’r b
2| | i
N/mm .

<1000| | &=

PBIVM K N s H . 3 ‘

d3

o S . ‘H B
e o0 0 0 T RNSNRSH |
- 12 -
Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35 L i3 J
n
Artikelnummer Schutzfase 1 d2 h6 Zdahne
Article-No. protection flutes
chamfer
E.7817.1.0600 6 012 13 19 58 57 6,0 7
E.7817.1.0800 8 0,16 19 25 7.8 63 8,0 7
E.7817.1.1000 10 0,20 22 30 9,8 72 10,0 7
E.781711200 12 0,24 26 36 1,8 83 12,0 7
E.78171.1600 16 0,32 32 42 15,8 92 16,0 7
E.7817.1.2000 20 0,40 a1 52 19,8 104 20,0 7

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

data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=2 / ae=0,1

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve fz
material description m/min e @ @ @ @ e
B6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 360,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 300,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 280,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 230,00 0,075 0,090 0,720 0,150 0,180 0,220

5 allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 160,00 0,075 0,090 0,720 0,150 0,180 0,220
Verglitungstéhle
Termianing Stze <850N/mm? 280,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 230,00 0,075 0,090 0,220 0,150 0,180 0,220
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 160,00 0,075 0,090 0,120 0,150 0,180 0,220
gt‘:’;zlzgg :fe“;:‘z‘;%’g',‘\ld/'i;?ah'e 180,00 0,060 0,070 0,085 0,100 0,130 0,170
Rost und séurebestandige Stahle 140,00 0,060 0,070 0,085 0400 04130 04170

Stainless steels >700N/mm?
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HPC/TPC-Fraser VHM
HPC/TPC-solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.781

VHM-Performance Fraser 3xD, 40° (ungleiche Teilung)
Solid carbide Performance end mill 3xD, 40° (unequal pitch)

LANG
] 1| | SPEZIAL

VHM ||/ #a || Speciac

N/mm? =

<1000 -—

. PBIv K N s H
L] g B l‘_-j
l [ e ﬂ A e 6 6 06 °
2 -
N 1B | Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35
[ n -
Artikelnummer Schutzfase d2 h6 Zdhne
Article-No. protection flutes
chamfer

E.7818.1.0600 6 012 18 25 62 58 6,0 7
E.7818.1.0800 8 0,6 24 30 68 7.8 8,0 7
E.7818.1.1000 10 0,20 30 35 80 9,8 10,0 7
E.7818.1.1200 12 0,24 36 45 93 1,8 12,0 7
E.7818.1.1600 16 0,32 48 55 108 15,8 16,0 7
E.7818.1.2000 20 0,40 60 70 126 19,8 20,0 7

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
material description m/min e e @ e @ @
6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 360,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 300,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 280,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 230,00 0,075 0,080 0,120 0,150 0,180 0,220
- allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 160,00 0,075 0,080 0,120 0,150 0,180 0,220
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 280,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,230 0,250
Verglitungstéahle
Tempering steel <1000N/mm? 230,00 0,075 0,080 0,120 0,150 0,180 0,220
Vergiitungstéhle
T el el AT 160,00 0,075 0,090 0,120 0,150 0,180 0,220
Fos Und Saureb oo Stahle 180,00 0,060 0,070 0,085 0,100 0130 0170
[FIt5 e SRR e SRl 140,00 0,080 0,070 0,085 0,100 0,130 0170

Stainless steels >700N/mm?
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