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

Artikelnr. Seite
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7693

VHM-Inox-Advantage-Schaftfridser 48°
Solid carbide Advantage end mills 48° for Inox
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n _ Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35
Artikelnummer Schutzfase d2 h6
Article-No. protection chamfer
E.7693.1.0100 1 0.05 4 57 6,0
E.7693.1.0200 2 0.05 6 57 8,0
E.7693.1.0300 3 0.05 8 57 6,0
E.7693.1.0400 4 0.05 " 57 8,0

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung

material description Process @ p
1.00-3.00 4.00

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Schr'uppen 170,00 0,010 0168
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;lf::;:sen
finishing 240,00 0,012 0,200
Schruppen 155,00 0,010 0,017
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® g::ﬁihcl:t?en
finishing 220,00 0,012 0,020
Schruppen 15.00 0101 0168
allg. Stihle General steels <850 N/mm? ;‘;fl’:;:sen ' ' ‘
finishing 160,00 0,120 0,200
Schr‘uppen 100,00 0,008 i
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? ;"Cﬁ:‘c';sen ' ' ‘
p finishing 140,00 0,009 0,015
Schru_ppen 85.00 0,008 0013
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? ;?.:ﬁir:;:t?en ’ ' '
finishing 120,00 0,009 0,015
Vergiitungstahle f;:g;‘#iﬁgen 15,00 0,101 0,168
Tempering steel <B50N/mm? ?I%:E?nr;;m 160,00 ED 0200
Vergiitungstahle f::g#ﬁgen 100,00 0,008 0,013
Tempering steel <1000N/mm? ?r(];ig::?n}gen 14000 0,008 0015
Vergiitungstahle f;:g;‘rwr)]gen 85,00 0,008 0,013
Tempering steel <1400N/mm? ?rﬁ;ig::?n?en 120,00 0,009 D
Rost und saurebesténdige Stahle E;ﬁg;‘rll‘liﬁgen 80,00 0,010 0,017
Stainless steels <700N/mm? ?;:E?nh;er, 10,00 0012 0020
M
Rost und séurebesténdige Stéhle fc?tlj-'g;‘r‘ljiﬁgen 55,00 0,008 0,013
Stainless steels >700N/mm? fsi',r?ig:i]?nh;en 75,00 0,009 D

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

spanabhebende Werkzeuge

material description Process m/min @ e
1.00-3.00 4.00

Schruppen

B 125,00 0,010 0,017
Gusseisen Cast iron <180 HB ;[::fl]i:l;t?en
finishing 180,00 0,012 0,020
i e 0,010 0,017
) roughing
[ Temperguss Malleable cast iron e S
finishing 140,00 0,012 0,020
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 100,00 0,010 0,017
Nodular cast iron Schlichten
finishing 140,00 0012 0,020
Schruppen
Nickelbasierende Stahle Nickel based  roughing oo 0,008 0,008
alloys Schlichten
s finishing 30,00 0,007 0,009
Schruppen
. L roughing 30,00 0,006 0,008
Titan Titanium Schlichten
finishing 45,00 0,007 0,009

E.78231

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

1| | speziaL
VHM| |\ na |1 epetiat

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35 C

Artikelnummer ER
Article-No. CR
0,3 25 120 55 200 6,0

E.7823.1.0600 6

E.7823.1.0800 8 0,3 25 120 7.5 200 8,0
E.7823.1.1000 10 0,3 50 120 9,5 200 10,0
E.7823.1.1200 12 04 50 120 11,5 200 12,0
E.7823.1.1600 16 04 B85 150 15,5 220 16,0
E.7823.1.2000 20 04 65 150 19,5 250 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min

Schruppen

roughing 80,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁﬁisﬁfn; en 175,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
nohTupRen 7000 0033 0,040 0,048 0,084 0,087 0107
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
fi|::is|'l1icn; en 160,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
f;:g"r‘]‘iﬁge" 65,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0107
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’ish'fn;e" 150,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
fgﬁé‘;ﬁge" 65,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁr?isllfn;e" 140,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,085 0,080
fg{f‘é‘;ﬁge" 55,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’i sr:?n ;e” 120,00 0,025 0,035 0,048 0,055 0,085 0,080
Schruppen
Vergitungstahle it 65,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
: 2 .
Ve e A ttel) bt fsir‘]’ig:,"fn'g"“ 150,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0430 0,160
Schruppen
Vergiitungstahle g 65,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
, 2 '
Tempering steel <1000N/mm fonbensen 140,00 0,025 0035 0,048 0,055 0,065 0,080
Schruppen
e g 55,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
; . '
e e el AL Sonlanesl B 12000 0,025 0035 0,048 0,055 0085 0,080
Schruppen
Vergiitungstahle e 45,00 0,017 0,023 0,032 0,037 0,044 0,054
, 2 '
Tempering steel >1400N/mm Pohlionten 10000 0,025 0035 0,048 0,055 0,065 0,080
Schruppen
M Rost und séurebesténdige Stahle roughing 40.00 0.033 0.040 0048 0084 0.087 0107
. 2 .
Sz Sl S/l Fonlre 95,00 0,050 0,060 0072 0095 04130 0,160
f’gj‘é‘;ﬁge" 65,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr'fis,:fn;e" 145,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
fgﬁé‘;ﬁg"" 55,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁr?ist:fn;e" 120,00 0,050 0,080 0,072 0,095 0,130 0,160
Schruppen
R —— gt 50,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
Nodular cast iron fohensen 110,00 0,050 0,080 0072 0,095 0130 0460
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 90,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
- Dn H .
Al ailallps Szbh el fonhorsen 200,00 0,050 0,060 0072 0095 0130 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 105,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
- DD H .
AL und AL-alloys <12% Si fsi;';::fnh;e" 240,00 0,050 0,060 0,072 0,095 04130 0,160
Schruppen
\ AL-und AL-Legierungen roughing 80,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
- Du H .
AU ot fsi;';::fn*ge" 180,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
Schruppen
upfer, Messin ronze, Rotguss roughing ! g g i i , X
T N 70,00 0,033 0,040 0,048 0,084 0,087 0,107
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fn*ge" 160,00 0,050 0,060 0,072 0,095 0,130 0,160
f;:g#iﬁgen 70,00 0,033 0,040 0,048 0,064 0,087 0,107
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
finshing 160,00 0,050 0,060 0072 0,095 04130 0460
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7601.0

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

Vi s s || ) ] A [ L = (
I ||A=30°|| 90° jHH
e i
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PBIVM K N s H = N

Soilole et

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

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

E.7601.0.0030

(€

b4

E.7601.0.0040 0,4 1,0 39 30
E.7601.0.0050 0,5 16 39 3,0
E.7601.0.0060 0,6 15 39 30
E.7601.0.0070 0,7 2,0 39 30
E.7601.0.0080 0,8 2,0 39 30
E.7601.0.0080 0,9 2,5 39 30
E.7601.0.0100 1,0 3,0 39 30
E.7601.0.0120 1,2 4,0 39 3,0
E.7601.0.0130 1,3 4,0 39 3,0
E.7601.0.0140 1,4 4,0 39 3,0
E.7601.0.0150 1,5 4,0 39 3,0
E.7601.0.0160 1,6 4,0 39 3,0
E.7601.0.0180 1,8 50 39 3,0
E.7601.0.0180 1,9 50 39 3,0
E.7601.0.0200 2,0 50 39 3,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Boarbeitungl Ve | 0 @

|74
material description Process m/min e
.30-0.60 00 1.20-1.60 1.80-1.90 .00

Schruppen

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

| 100,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;Dl:ﬁ_m;g
ﬁrfisr']fn;e" 220,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f;l:’é‘g’iﬁge" 90,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlich
ﬁncist:fn;e" 200,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f;:é‘;ﬁge" 85,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁrfisr']fnge“ 190,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
i 80,00 0,001 0,002 0,003 UioEe 0.0M
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁncisﬁfn;e“ 175,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
f:l:’é‘;ﬁgen 70,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
P allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
ﬁrfisr:fngte“ 155,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Vergiitungst&hle roughing 85,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
. 2 .
Tempering steel <B50N/mm fsir'fi's"r']fnh;e" 190,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 80,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm ?r?iglr:?nhgten 175,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Vergiitungst&hle roughing 70,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
. 2 .
Tempering steel <1400N/mm fsirfi';'r:icnhg"e" 155,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 60,00 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm P aftcan 130,00 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 25,00 eloo oy e 0013 0020
. 2 .
Stainless steels <700N/mm S 60,00 0,005 0,010 0015 0,020 0,030
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stéhle roughing 20,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
. 2 .
Stainless steels >700N/mm e honten 50,00 0,005 0010 0,015 0,020 0,030
Schruppen 80,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Gusseisen Cast iron <180 HB ;Oﬁh:g
ﬁrfist:fn;e“ 180,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f’;ﬁ‘;‘;ﬁge" 65,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ:ist:fn;e" 150,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Nodular cast iron Fonleren 140,00 0,005 0010 0015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
_ Du H .
AL und AL-alloys <6% Si fSirg:iI;::?:nh;en 250,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 100,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
AL und AL-alloys <12% Si fsir';‘i';::fnhg"e“ 220,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
|| AL und AL Legierungen gt 80,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
= Du i H
AL und AL-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 180,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 7000 0,003 el CE 0018 0.020
Copper, brass, bronze, red brass P eren 160,00 0,005 0,010 0015 0,020 0,030
fgj‘g‘}‘]’iﬁge” 70,00 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ﬂr';'isi:fng en 160,00 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7601.1

VHM-Universal-Mikroschaftfraser 30°, kurz
Solid carbide universal micro end mills 30°, short
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Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35 3 1

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

E.7601.1.0020

E.7601.1.0030 0,3 1,0 39 30
E.7601.1.0040 0,4 1,0 39 3,0
E.7601.1.0050 0,5 15 39 30
E.7601.1.0060 0,6 15 39 30
E.7601.1.0070 0,7 2,0 39 30
E.7601.1.0080 0,8 2,0 39 30
E.7601.1.0090 0,9 2,5 39 30
E.7601.1.0100 1,0 3,0 39 3,0
E.7601.1.0120 1,2 4,0 39 3,0
E.76011.0130 1,3 4,0 39 3,0
E.7601.1.0140 1,4 4,0 39 3,0
E.7601.1.0150 1,5 4,0 39 3,0
E.7601.1.0160 1,6 4,0 39 3,0
E.7601.1.0170 1,7 4,0 39 3,0
E.7601.1.0180 1,8 50 39 3,0
E.7601.1.0180 1,9 50 39 3,0
E.7601.1.0200 2,0 50 39 3,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
ﬁr‘fisr']fn;e“ 220,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f;l:’é';ﬁge" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
S ;e“ 200,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f;:g;ﬁge" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e“ 190,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
fgfj‘;&ﬁge" 85,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁﬁisﬂ?n; en 175,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
fg{:‘g"r‘]‘iﬁge" 85,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
ﬁrfi sr:?n ;e" 155,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
; a f
Ve i) el bt Aonlontsn | 180,00 0,002 0,005 0,010 0015 0,020 0,030
Vergiitungstahle fgﬁg“;ﬁge" 85,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
; 2 ;
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rﬁ’ig'r:?n'ge“ 175,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
T T fgj‘é‘}:‘iﬁge" 65,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
; 2 ;
VEmgELe el <ol ) ;‘?rﬁ’ig'r:fn'gen 155,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,016
Vergiitungstéhle fgﬁé‘;ﬁge“ 60,00 0,001 0,001 0,002 0,003 0,007 0,01
; 2 ;
Tempering steel >1400N/mm fsirfig'r']fn*g"" 130,00 0,001 0,002 0,003 0,005 0,010 0,018
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 220 eI oireE) ey aeil) Uikl ATl
. 2 .
Sz Sl <l Fonlre 60,00 0,002 0,005 0010 0015 0,020 0,030
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 2000 0,001 0,003 0007 0010 003 0.020
. 2 .
Stainless steels >700N/mm fsirfi:::?nh;en 50,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
fgﬁé‘;gg"" 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁ:i St:fn ;e“ 180,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
?;J‘;;’;g"" 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁ:is,:fn;e" 150,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Qleciicyleestiiey fsir'fi';::fnh;e“ 140,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- Du H .
AL und Al-alloys <6% Si fsir';'i';::fnh;e" 250,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
ALUTEN A&l S < Ef fsir';‘i';::fnhg"e“ 220,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
| AL und AL-Legierungen roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
- DD H .
AL und AL-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 180,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 85,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Copper, brass, bronze, red brass ﬁﬁ';::fnh;e" 160,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
f;;‘g"r‘]’iﬁge“ 65,00 0,001 0,003 0,007 0,010 0,013 0,020
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
ﬂr‘fisi:fng en 160,00 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7603.0

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

EURZ

;rﬂ(

VHM| [l s | ot

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
39 3,0

E.7603.0.0030 0,3 015 1,0

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

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung

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

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

P Tempering steel <B50N/mm? 220,00 0,001 0.005 0on
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? e oo ool i
Verglitungstahle
Tempering steel <1400N/mm? (=000 uoas gioas ljalor/
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 100,00 0.001 0,003 0.007
Rost und sdurebesténdige Stahle

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

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

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

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7603.1

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

: ‘ y ;.!I & EURZ
VHM | [ v || SEEZAL N=30° LRJ = LFH(
VN
E
. PBIv K N s H
: g o D e e %l 6% 00

Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
39 3,0

E.7603.1.0050 0,5 0,25 15

E.7603.1.0100 1,0 0,50 30 39 3,0
E.7603.1.0150 1,5 0,75 4,0 39 3,0
E.7603.1.0160 1,6 0,80 50 39 3,0
E.7603.1.0200 2,0 1,00 50 39 3,0

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve |74

material description m/min @ @ @
0.50 1.00 1.60-2.00

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

Tempering steel <B50N/mm? LY e e Qi
Verglitungstéhle

Tempering steel <1000N/mm? 210,00 0.001 0.005 0.0M
Vergiitungstéhle

Tempering steel <1400N/mm? iz Qi Uiooe Qo
Verglitungstéhle

Tempering steel >1400N/mm? 120,00 0.001 0,003 0.007
Rost und saurebestandige Stahle

Stainless steels <700N/mm? =i guul o gl
Rost und sd@urebestéandige Stahle

Stainless steels >700N/mm? 180,00 0.001 0.005 0.0
Gusseisen Cast iron <180 HB 390,00 0,001 0,005 0,01
Temperguss Malleable cast iron 340,00 0,001 0,005 0,011
ﬁ‘;:ﬁfﬁ:ﬁ"cr;;‘t";g:ge'gmph'“ 340,00 0,001 0,005 0,011
AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 450,00 e 0,005 0.0
AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <12% Si cElED el e Qi
AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys >12% Si 360,00 0,001 0,005 oom
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 290,00 0,001 0,005 0,0M

Copper, brass, bronze, red brass
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.76661

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

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

g 1| | speziaL
VHM||! Ha ||| Special
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Preise siehe Preisliste Seite 35 Price List page 35

Artikelnummer d1 1
Article-No.
50 6,0

E.7666.1.0100 1 5
E.7666.1.0200 2 6
E.7666.1.0300 3 6
E.7666.1.0400 4 8
E.7666.1.0500 5 8
E.7666.1.0600 6 18
E.7666.1.0800 8 20
E.7666.11000 10 22
E.7666.1.1200 12 22
E.7666.1.1600 16 25
E.7666.1.2000 20 32

www.nachreiner-werkzeuge.de

50 6,0
50 6,0
50 6,0
50 6,0
50 6,0
B0 8,0
70 10,0
70 12,0
75 16,0
100 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Schruppen

. Shéble Gonere stede <500 N/mmme OIS 70,00 0.0n 0,020 0,033 0,043 0,080 0,080 0,087 0,094
;T’;'S‘::fnh;e“ 16000 0017 0030 0050 0084 0090 0120 0130 0140
Schruppen 70,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087

allg. Stahle General steels <700 N/mm?® ;::L;gllihc::t?en , , , , , ’ ’ ’ ,
fimshing 160,00 0,015 0,022 0,038 0,044 0,084 0,084 0,10 0,130
Schruppen 70,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087

allg. Stahle General steels <850 N/mm? r‘oug-hlng ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l Y , ,
;T’rfi's"r']fnh;e" 18000 0015 0022 0036 0044 0084 0084 0O 0,130
| f;d’é‘r‘]‘iﬁge" 65,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054 0,067
el Stahle General stes <1000 /mm ,ﬁ’rfi's‘:ifn*ge“ 14000 0010 0018 0026 0032 0044 00O 0080 0400
f::g;‘iﬁge" 60,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054 0,067

P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? Schlich
chlichten 130,00 0,010 0,018 0,026 0032 0044 0080 0,080 0,100

finishing
Schruppen
Verglitungstahle it 7000 0010 0015 0024 0029 0043 0058 0074 0087
. s '
Vi) S <o g’rfi:'r']fn*ge" 18000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0OMO0 0430
Schruppen
Verglitungstahle it 7000 0007 00N 0017 0021 0029 0040 0054 0087
, . !
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rﬁ’igﬂfn*ge“ 18000 0010 0016 0026 0032 0044 0060 0080 0400
Schruppen
Verglitungstahle it 8000 0007 00N 0017 0021 0029 0040 0054 0067
. = '
Vel i <A b mi fsirfi::;fn*g‘e“ 13000 0010 0016 0026 0032 0044 0060 0080 0400
Schruppen
Vergiitungstahle i 8000 0007 00N 0017 0021 0029 0040 0054 0087
. 2 .
Tempering steel >1400N/mm follemen 13000 0010 0018 0028 0032 0044 0060 0080 0100
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 35,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,087
. 2 '
BiEless siigss < Ui ﬁ"rfi's"r']fnh;e“ 8000 0015 0022 0038 0044 0084 0084 01O 0130
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 2500 0010 0015 0024 0029 0043 0056 0074 0087
. 2 .
Stainless steels >700N/mm fs;’rfi's"r:fnh;e“ B000 0015 0022 0038 0044 0084 0084 01O 0130
fgﬁ;‘;ﬁge" 80,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0094
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr?isr:fng‘*“ 180,00 0,015 0,022 0036 0044 0084 0084 0110 0,140
fgj‘é‘}:‘iﬁge" 65,00 0,010 0,015 0024 0029 0043 0058 0074 0094
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁrfisr:fn;e" 150,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084 0,110 0,140
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 6500 0010 0015 0024 0029 0043 0056 0074 0094
Nodular cast iron fsirfi's"r:fn*ge“ 14000 0015 0022 0036 0044 0064 0084  0OMO0 0140

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM

NACHREINER Standard solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process
20.
Schruppen
AL- und AL Legierungen i 110,00 0,010 0015 0024 0029 0043 0056 0074 0094
- ﬂu H .
AL und Al-alloys <6% Si ﬁr‘fi';::fnh;e" 25000 0015 0022 0036 0044 0084 0084 0110 0140
Schruppen
AL- und AL-Legierungen i 110,00 0,010 0015 0024 0029 0043 0056 0074 0094
o 0 i R
AU Sl S fsilﬁ';::fn'ge" 25000 0015 0022 0036 0044 0084 0,084 0,110 0140
Schruppen
AL und AL-Legierungen agheids 100,00 0,010 0015 0024 0023 0043 0056 0074 0094
AL und AL-alloys >12% Si fsiﬂs‘::fn'ge" 22000 0015 0022 0036 0044 0084 0084  0MO 0140
N
Schruppen
S agheids 90,00 0,010 0015 0024 0023 0043 0056 0074 0,094
Copper, brass, bronze, red brass fsilfig::fn'ge" 20000 0015 0022 0036 0044 00684 0084 0,110 0140
Schruppen
roughing 90,00 0,010 0015 0024 0029 0043 0056 0074 0094

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten 5500 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084 0,110 0,140

finishing
fﬂ'&i’a‘n’ge" 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056 0,074 0,094
Duroplaste Duroplast Schlichten
fnishing 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084 0,110 0,140
E.76411
VHM-Universal-Vollradiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°
I
VHM| T8 | (2
Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36 s | ”
N N S S S
Article-No.
E.76411.0100 1,0 0,50 3 50 6,0
E.76411.0200 2,0 1,00 4 50 6.0
E.76411.0250 25 1,25 4 50 6.0
E.76411.0300 3,0 1,50 5 50 6.0
E.76411.0350 35 1,75 5 50 6.0
E.76411.0400 4,0 2,00 6 54 6.0
E.76411.0450 4,5 2,25 B8 54 6.0
E.76411.0500 5,0 2,50 7 54 8.0
E.76411.0600 6,0 3,00 9 54 8.0
E.76411.0800 8,0 4,00 12 58 80
E.764111000 10,0 5,00 14 66 10,0
E.764111200 12,0 8,00 14 73 12,0
E.764111400 14,0 7,00 18 75 14,0
E.7641.1.1600 16,0 8,00 18 82 16,0
E.764111800 18,0 9,00 20 92 18,0
E.7641.1.2000 20,0 10,00 22 92 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

allg. Stéhle General steels <500 N/mm?® 360,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? 320,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <850 N/mm?® 250,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? 210,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
., allg.Stihle General sieels <1400 N/mm? 145,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
‘T':;i';"r‘i':;z:;'iaso,\, j— 25000 0,007 001 0035 0,045 0,055 0,065 0,090 0420
\TI:;%;T:Q?:E:;I; 0OON/mm? 210,00 0,007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
T el 21400N/mim® 14500 0005 0,007 0025 0032 0040 0045 0060 0080
gs:;lzzg :tae”eﬁzlle;sggmﬂfatah'e 160,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080 0,070
gg:;l‘;g: ::e”eﬁse'l';%g',‘\ld/'g‘f;"ah'e 120,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080 0,070
Gusseisen Cast iron <180 HB 360,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,120
| Temperguss Malleable cast iron 330,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,080 0,120
ﬁggﬁf;i’;;‘:'ﬁg;‘ge'graph'“ 310,00 0,007 0,011 0,035 0,045 0,055 0,085 0,080 0120
z'i'u‘r’]'&dA‘tL;I'l':yg’::é‘:/‘ggi" 500,00 0,007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
= ‘o0
Q'L"u:’c‘idAﬂ;'l':fs'e;”E"ﬂ‘;‘eS"i 45000 0007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
N ——
Qt'uﬂZdA‘tL;ﬁgy"s'e:1”2",§’e§ 40000 0007 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
= 0
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 500,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
Copper, brass, bronze, red brass
| GEREREELE 100,00 0,005 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080 0,080

Hardened steels 45-55 HRC

E.76411

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

e

v ] st | (2) || B2 11

TYP ||

N |
1‘? - 3 N i et
o ﬁif'ty_, = _.' |%] bl d B Bl B ¢

‘ Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

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

E.7641.1L.0300 3 1.5

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3
Materjialbezeith)ung Vc_
material description m/min e @ e
3.00 d 6.00 8.00 10.00-12.0 16.00
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 300,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 270,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 210,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 180,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
5 allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060
Vergltungstéahle
Tempering steel <B50N/mm? 210,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Vergtitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 180,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 120,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080
Rost und sdurebestandige Stahle
9 Stainless steels <700N/mm? 130,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,080
Rost und saurebestandige Stahle
Stainless steels >700N/mm? 90,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060
Gusseisen Cast iron <180 HB 300,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
K Temperguss Malleable cast iron 280,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
Busseisen mit Kugelgraphit 260,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Nodular cast iron
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 450,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
AL- und AL-Legierungen
8 AL und AL-alloys <12% Si 400,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 350,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 450,00 001 0035 0,045 0,055 0,065 0,090
Copper, brass, bronze, red brass
p gehértete Stahle 80,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,060

Hardened steels 45-55 HRC

E.76411XL

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

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

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

E.7641.1XL.0600 6 3

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 260,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 230,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? 180,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 140,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120

., lg: Stéhle Genersl steels <1400 N/mm® 100,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
T el 850N/ mm? 180,00 0,045 0055 0085 0,080 04120
\T’:r';%l;‘i’:;:::;"i,looo,\l Jm? 140,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
‘T’:;%L;‘I':E?:';:;"Z,I J—— 100,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
gs;z;’s‘g ::'e”e']:'lﬁg',:ﬂ'gﬁtah'e 110,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
gi’;ﬁfé?: ::e“e';:‘l‘;sof‘g’,:ld/'i;?’ah'e 75,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080
Gusseisen Cast iron <180 HB 260,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120

K Temperguss Malleable cast iron 240,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0,120
Busseisen mit Kugelgraphit 220,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120
‘A"I:'uﬂ';dA‘t};I'l':;’S'e:é‘:;g;i" 400,00 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120
AL i Aol 350,00 0,045 0,055 0,085 0,090 0,120

N )
AL i Ao 300,00 0,045 0,055 0,085 0,090 0120
g‘;g;‘;’; ':J"PZZZ'";'O?]';Z"::&TEZQS:SS 400,00 0,045 0,055 0,065 0,090 0120

p gehértete Stdhle 70,00 0,032 0,040 0,045 0,060 0,080

Hardened steels 45-55 HRC

E.7641.1XXL

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

e

SPEZIAL A
A=30°|| R

SPECIAL

VHM

B — VP

L " 4 Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d2 h6
Article-No.
10 5 50 200

E.76411XXL.1000 10,0
E.76411XXL.1200 12 6 50 200 12,0
E.76411XXL.1600 16 8 65 250 16,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Vo

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

material description m/min P e
10.00-12.00 16.00

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

Hardened steels 45-55 HRC

E.76221

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

EURZ

A=30°| 90°

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

N
N
T — i
PBIVM K N s H ) § ! N

® 0o ( @« | K |

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36 [ ™

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

E.7622.1.0050

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

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

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

E.7622.1.0500 5,0

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

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

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

050 1.00-1.50 | 2.00-350 | 4.00-550 | 6.00-7.00 | 8.00-9.00 |10.00-12.00
f’ﬁJ‘J&ﬁSe" 100,00 0,003 0010 0,020 0,033 0,044 0,050 0074
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
fonbonten 22000 0,008 0015 0030 0050 0065 0075 010
Beuninhen 90,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing , ’ , ' ’ ' ' ’
foDefien 20000 0,005 0015 0030 0050 0065 0075 010
Schruppen 85,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing Y ’ , Y ' Y ' ,
fonbonten 18000 0,008 0015 0030 0050 0065 0075 010
fg’:gr‘]’iﬁ'g’e" 80,00 0,001 0,003 0,011 0,017 0,021 0,030 0,044
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
fobhonten 47500 0002 0,005 0018 0026 0032 0045 0065
: fg’:&;‘iﬁge" 70,00 0,001 0,003 0,01 0,017 0,021 0,030 0,044
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? )
fohonten 15500 0002 0,005 0,016 0025 0032 0045 0065
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 85,00 0,003 0,010 0,020 0,033 0,044 0,050 0,074
; 2 ‘
VT Rl S S fobhonten 19000 0,005 0015 0030 0050 005 0075 0,10
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 80,00 0,001 0,003 0,0M 0,017 0,021 0,030 0,044
, 2 ‘
Tempering steel <1000N/mm fsi;:::?nrg:en 175,00 0,002 0,005 0,016 0,026 0,032 0,045 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 70,00 0,001 0,003 0,0M 0,017 0,021 0,030 0,044
; a ‘
VT il S febhonten 15500 0002 0005 0,016 0026 0032 0045 0065
Schruppen
1 Rost und séurebestandige Stahle roughing 50,00 0,002 0,007 0,020 0,033 0,037 0,047 0,074
. 2 f
Stainless steels <700N/mm ?y?i::ql?nh;en 110,00 0,003 0,010 0,030 0,050 0,055 0,070 0110
E;L'J’g;‘r‘]’iﬁge" 80,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,060
Gusseisen Cast iron <180 HB .
fonliehten 18000 0,005 0,010 0030 0050 0085 0075 0090
Schruppen
B o qes Mallostio cast ron roughing 85,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
fobbonten 15000 0,005 0,010 0030 0050 0065 0075 0090
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
Nodular cast: iron fonlienwen 14000 0,005 0,010 0030 0050 0065 0075 0080

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page \ﬂ
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung

Process

Ve

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

o @ @ ) @ ) @
0.50 1.00-150 | 2.00-3.50 | 4.00-550 | 6.00-7.00 | 8.00-9.00 [10.00-12.00

Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und Al-alloys <6% Si ]:T’rfi's‘::fnh;e“ 250,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 100,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und AL-alloys <12% Si fsilfi's‘::fnh;e“ 220,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
| AL- und AL Legierungen roughing 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ;:::fnhgte" 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
Schruppen
Kupfor, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
Copper, brass, bronze, red brass fsnfl's‘::ﬁ:‘;e" 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
fg:g"ﬁiﬁge“ 90,00 0,003 0,007 0,020 0,033 0,044 0,050 0,080
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 200,00 0,005 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090
finishing “
E.76231
VHM-Universal-Schaftfraser 30°, kurz l
Solid carbide universal end mills 30°, short HSS/E
VHM ||| we™ || |SPEZIAL ||~ I I af g || =
Y wHe [ 3/ Al _—
{ 1 | —r
SPECIAL| A" N I N=30°| | 90° — jﬂﬂ’r
A, h
™
ES

Artikelnummer
Article-No.

E.7623.1.0100
E.7623.1.0150
E.7623.1.0200
E.7623.1.0300
E.7623.1.0400
E.7623.1.0500
E.7623.1.0600
E.7623.1.0800
E.7623.1.1000
E.7623.1.1200
E.7623.1.1600
E.7623.1.2000

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

d1
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
20,0

o o o o b~

www.nachreiner-werkzeuge.de

d1i

50
50
50
50
50
50
63
72
73
82
104

50 6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0
18,0
20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve

material description Process m/min
50/2.00-3.00[4.0

) ] f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 10000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
el Stahle Generslsteels <500 N/mm ,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 22000 0010 0030 0050 00685 0075 0090 0120 060 0,200
) , f;l:’é';ﬁge" 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
el Stshle General stecis <700 Nfmm g’lfigﬁfn*g‘e" 20000 0010 0030 0050 00685 0075 0090 0420 04160 0,200
) , fg:é‘r‘]‘iﬁge" 8500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
ello- Stahle General steels <650 N/mm ﬁ’r‘]’iggfnh;e" 19000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 0160 0,200
I— fgfj‘;&ﬁge" 80,00 0002 00M 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0,067
fsirfi's‘:;fn*g‘e“ 17500 0003 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0100

Schruppen

roughing 70,00 0,002 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,067
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm?

ﬁ’rﬁ’iggfnhgte" 15500 0003 0018 0026 0032 0044 0060 0070 0080 000
Schruppen
Verglitungstahle it 8500 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
: 2 '
Vel il S fsir‘]’i's‘::fn'ge" 19000 0010 0030 0050 0085 0075 009 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiitungstahle g 8000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
, 2 '
Tempering steel <1000N/mm ﬁ’rﬁg'r:?n'ge“ 17500 0010 0030 0050 0085 0075 0080 0120 0160 0,200
Schruppen
Vergiitungstahle it 7000 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0,087
. . '
VeI e el ) fsirfig'r:fn*g"" 15500 0003 0016 0025 0032 0044 0080 0070 0080 000
Schruppen
Vergiitungstahle gt 6500 0002 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0,087
, 2 '
Tempering steel >1400N/mm fsirfig'r:fn*ge“ 14000 0003 00168 002 0032 0044 0080 0070 0080 0100
Schruppen
s S gt 5500 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
. 2 '
SEIIEES Sl 2T fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 12000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0180 0,200
M Schruppen
Rost und séurebestandige Stahle gt 4000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
. > '
Stainless steels >700N/mm fsirfi';::fnh;e" 9000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 0120 060 0,200
fgﬁé‘;ﬁg"" 80,00 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁ:i S,:fn ;e“ 18000 0010 0030 0050 0065 0075 0090 0120 0160 0,200
f’;ﬁ‘;&ﬁge" B500 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
I Temperguss Malleable cast iron Schlich
ﬁr';'i St:fn g“e" 15000 0010 0030 0050 0065 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
e e e gt 8500 0007 0020 0033 0044 0050 00680 0080 0107 0134
Jleclleneastlion fsir'fi';::fn*ge“ 14000 0010 0030 0050 0085 0075 0090 07120 0160 0,200

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

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung Bearbeitung

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

Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 10500 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
AL und Al-alloys <6% Si ﬁ’,ﬁgﬂfnh;e“ 23000 0010 0030 (0050 00685 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 10000 0007 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
STl S foihonien 22000 0010 0030 0050 0085 0075 0080 0120 0160 0200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 90,00 0007 0020 0033 0044 0050 00680 0080 0107 0134
AL und Al-alloys >127% Si f‘ci’,fi:ﬂfnh;e" 20000 0010 0030 (0050 0085 0075 0090 0120 0160 0,200
: Schruppen  gn05 gpg7 0020 0033 0044 0050 0080 0080 0107 0134
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing . g ) f ) ) , , ) }
Coppen, brass, bronze, red brass fobhonien 20000 0010 0030 0050 0085 0075 0080 0120 0160 0200
fg:;r‘]‘iﬁge" 9000 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134

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

finishing

fgj‘g";ﬁgen 90,00 0007 0020 0033 0044 0050 0060 0080 0107 0134
Duroplaste Duroplast Schiich

fir?isl:‘i:ngten 200,00 0010 0030 0050 0065 0075 0090 0120 0160 0,200

E.76241

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

Y o B LANG
(i Ve ) i A —
vim (s |3 || 4 | L[

“ > A~30"|| 90" -
'“
-

PBIM K N s H 1 _ .

d1

Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36 B - "

I O O O S S
Article-No.

E.7624.1.0100 1,0 5] 57 6,0
E.7624.1.0150 1,5 7 57 6,0
E.7624.1.0200 2,0 6 57 6,0
E.7624.1.0250 2,5 7 57 6,0
E.7624.1.0300 3,0 7 57 6,0
E.7624.1.0350 3,5 8 57 6,0
E.7624.1.0400 4,0 8 57 6,0
E.7624.1.0500 5,0 10 57 6,0
E.7624.1.0550 5,5 13 57 6,0
E.7624.1.0600 6,0 10 57 6,0
E.7624.1.0800 8,0 186 63 8,0
E.7624.1.1000 10,0 19 72 10,0
E.7624.1.1200 12,0 22 83 12,0
E.7624.1.1600 16,0 26 92 16,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min
1.00-150 | 2.00-350 | 4.00-5.50 .00
Schruppen
. Stée Gonoral st <500 N/ "OUBMG 100,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 220,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 04120 0,160
Schruppen 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing ) , , J , ’ ‘ ’
g’rj:ﬂfn*g‘e“ 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0,120 0,160
Schruppen
. Stéhe Genoral stest <850 N/ "OUBMG 85,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
ﬁ’r‘]’iggfnh;e" 190,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0,120 0,160
Schruppen
. Stée Genoral st <1000 N/ OUBMG 80,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,047 0,054
fsirfi's‘:ifn*g‘e“ 175,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,070 0,080
P
Schruppen
. Stée Genoral st <1400 N/ VMG 70,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,047 0,054
fsirfig'ri?nhgte" 155,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,070 0,080
Vergiitungstahle fgj‘é‘,;‘iﬁ'g’e“ 85,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
: 2 :
Tempering steel <850N/mm fsir‘]’ig::fn'g'*" 190,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,160
Vergiitungstahle fﬂ;ﬁﬁge" 80,00 0,003 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054
, 2 '
Tempering steel <1000N/mm fsincig'r:fnh;’" 175,00 0,005 0016 0,026 0,032 0044 0,080 0,080
T fgj‘é‘;ﬁge" 70,00 0,003 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,054
: 2 '
Ve il <Al ;‘f;ggfn'g:e" 155,00 0,005 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,080
Schruppen
| Rost und saurebestandige Sthle kgnheids 55,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,094 0,107
; A '
Stainless steels <700N/mm fsi;’i';'r:fnh;e" 120,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,140 0180
fgﬁé‘;ﬁge" 80,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0107
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 180,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0120 0,160
Schruppen  gg 0 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
I Temperguss Malleable cast iron ;Oi?hl:g
ﬁrfist:fn;e" 150,00 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0,120 0,160
Schruppen
U kit 65,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
N GESE Trem ﬁ;’i';'r']fn*ge" 140,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
AL- und AL Legierungen fgj‘;ﬁﬁge" 110,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
- On H .
AL und Al-alloys <6% Si f?r'fi';::fnh;e" 250,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
AL- und AL Legierungen f;t‘é‘;ﬁgen 100,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
AL el All=cltes <A E fsilﬁ';::fn*ge“ 220,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
Schruppen
|| AL und AL Legierungen kgheids 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
- DD H .
AL und Al-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0,120 0,160
Schruppen
5 b s s kghits 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
(CEEpEm, [PEES, (PIREmFe, (e rEse fsir‘]’i';::fn*ge" 200,00 0,015 0,030 0,050 0,064 0,075 0120 0,160
E;J‘E"}‘]‘iﬁge" 90,00 0,010 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,107
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast .
Schlichten 5045 0,015 0,030 0,050 0,084 0,075 0120 0,160

finishing
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76251

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

T

hmgm 90° ﬂ -_J '—

P

PBIVM K N s H ‘ .

EURZ

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

«

e @ « o ( s 8
1 1
Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36 S — .
Artikelnummer d1
Article-No.
E.7625.1.0180 1,8 3 50 6,0
E.7625.1.0280 2,8 4 50 6,0
E.7625.1.0380 3,8 5 50 6,0
E.7625.1.0480 4.8 B8 50 6,0
E.7625.1.0580 5,8 7 50 6,0
E.7625.1.0670 6,7 8 58 8,0
E.7625.1.0780 7.8 10 58 8,0
E.7625.1.0870 8,7 10 72 10,0
E.7625.1.0970 9,7 M 72 10,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting .

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

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

Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Y —— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min e e e e @
1.80 2.80-3.80 4.80-5.80 6.70-7.80 8.70-9.70
Schruppen
M Rost und saurebesténdige Stahle roughing 5500 03 0.020 0.033 0043 0050
’ 2 .
Stainless steels <700N/mm ;T’;’S"r']fnh;e“ 120,00 0,020 0,030 0,050 0,084 0,075
ST 80,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
finishing 180,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
f;:g;‘iﬁge" 65,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
£ Temperguss Malleable cast iron Schlichten
fimishing 150,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
Bieasisen iy e roughing 65,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
NGl @EE (7R polichtey 140,00 0,020 0,030 0,050 0,084 0,075
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 250,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
finishing
Schruppen
Ml (1) AL e roughing 100,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
AL e Alltoys <Ak B g’lfi:gfn*ge" 220,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
Schruppen
N AL- und AL-Legierungen roughing 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 200,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
finishing
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 80,00 0013 0020 0033 0043 0,050
ez, 277, aalrzey e e ﬁ"rﬁggfn*g‘e“ 180,00 0,020 0,030 0,050 0,064 0,075
?;J’g;ﬁge" 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,050
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten 200,00 0,020 0,030 0,050 0,084 0,075

finishing

E.7668.

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

N

SPEZIAL
SPECIAL

r
(€

90°

il

= b Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36

Artikelnummer d1
Article-No.
39 6,0

E.7668.1.0100 1 3

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

330 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

data online in the cutting data calculator: Sehruppen roughing ap=1/2ae=0,5

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1
Materialbezeichnung Bearbeitung -
material description Process e e
6.0 8.00 0
fﬁj‘gﬁﬁg“'" 90,00 0,013 0,020 0,033 0,043 0,060 0,080
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlicht
ﬂr'fis,:fng en 200,00 0,020 0,030 0,050 0,084 0,090 0120
fgj‘é‘;ﬁgen 85,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® Schlicht
finshing 190,00 0015 0022 0,036 0044 0064 0084
r&:,;ﬁgr‘;ﬁgen 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlicht
fmshing | 180.00 0015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
E:L:g‘;ﬁgen 75,00 0,007 0,0M1 0,017 0,021 0,029 0,040
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
ﬁr'jisl:fng en 170,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060
fﬁﬁgﬁﬁge" 45,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040
P allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlicht
fir?isi:icng en 100,00 0,010 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060
Vergiitungstahle fggﬁﬁgen 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
: 2 -
R fohonten 180,00 0015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
Vergiitungstahle fci:’;;'iﬁge" 75,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040
. 2 -
Tempering steel <1000N/mm fomhonten 17000 0,010 0016 0,026 0,032 0044 0,060
Vergiitungsthle fgd‘g;ﬁgen 65,00 0,007 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040
: 2 .
Tempering steel <1400N/mm fohonten 150,00 0010 0016 0,026 0,032 0044 0,060
Vergiitungsthle E;L'Jg‘r‘]‘iﬁge" 45,00 0,007 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040
. 2 -
Tempering steel >1400N/mm fonhonten 100,00 0,010 0016 0,028 0,032 0,044 0,080
Schruppen
\y Rost und séurebestéindige Stahle roughing 4l 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
. 2 .
Stainless steels <700N/mm e 90,00 0015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
f;:gr‘]‘iﬁge" 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,058
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
g 18000 0015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
iﬁ?&ﬁ’iﬁge" 65,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,058
€ Temperguss Malleable cast iron Schlich
fir?isl:?n; o 150,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 65,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,058
Nodular cast iron ﬁ’rfi';'r']fnhgte“ 140,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
AL- und AL-Legierungen ?gﬁgﬁﬁgen sojo oo wjgilz 0,024 0,029 0,043 0,056
Ab el el llm Az fonlenten 200,00 0015 0,022 0038 0,044 0,084 0,084
AL- und AL-Legierungen f:l:’g,ﬁ‘iﬁge" 100,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,058
AL und Al-alloys <12% Si fi":i's"gfnhge" 220,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
Schruppen
\ AL-und AL-Legierungen roughing 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
-~ 0/ i H
AL und Al-alloys >12% Si g’r'fi's‘::fnh;e“ 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,084 0,084
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 80,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
Copper, brass, bronze, red brass fonhensen 180,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
fgf}g‘;ﬁge" 90,00 0,010 0,015 0,024 0,029 0,043 0,056
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁrfisr:fn;e" 200,00 0,015 0,022 0,036 0,044 0,064 0,084
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.76321

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

i A
¥

VHM| )" |22 -
] A=45°| 90°

HSS/E -

, : . PBIv K N s H
RN | e o0 ( 00
12
I £ ) Preise siehe Preisliste Seite 36 Price List page 36
VHM '

|

~
=
(€
g

d1
d2

R S e
E.7632.1.0100 1,0 4 57 6,0
l E.7632.1.0150 1,5 4 57 6,0
HSS/E E.7632.1.0200 2,0 6 57 6,0
T E.7632.1.0250 2,5 6 57 6,0
E.7632.1.0300 3,0 7 57 6,0
E.7632.1.0350 3,5 8 57 6,0
E.7632.1.0400 4,0 8 57 6,0
E.7632.1.0450 4,5 10 57 6,0
E.7632.1.0500 5,0 10 57 6,0
E.7632.1.0550 5,5 10 57 6,0
E.7632.1.0600 6,0 10 57 6,0
E.7632.1.0650 6,5 16 63 8,0
E.7632.1.0700 7,0 16 63 8,0
E.7632.1.0800 8,0 19 63 8,0
E.7632.1.1000 10,0 19 72 10,0
E.76321.1200 12,0 22 83 12,0
E.76321.1400 14,0 22 83 14,0
E.76321.1600 16,0 26 92 16,0
E.7632.1.2000 20,0 32 104 20,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process

Schruppen 40500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134

u
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;OLIJ_:E:, |:g
ﬁr'fist:fn;e" 22000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
f’;ﬁg‘l‘;ﬁg"" 90,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® )
ﬁlﬁ:'r']fn*ge" 20000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0400 060 0,200
fﬁgﬁgge" 8500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
fsi;g::fn*ge" 19000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 07100 0160 0,200
Schruppen
. Skéle Gonera steds <1000 N/ VGG 80,00 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0,054
fsir‘]’ig:ifn*ge" 17500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0,080
. Eg:gr:ﬂgen 7000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
fsir‘]’ig::fn*ge" 15500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0080
Vergiitungstahle fg:gl,"’iﬁgen 8500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0067 0107 0134
, a :
USRI T fsilfig::‘i’n*ge" 19000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 07100 0160 0,200
Vergiitungstahle f;:gr‘]‘iﬁ'g’e" 8000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054
, 2 4
Tempering steel <1000N/mm fsirfig::fn'ge" 17500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0,080
Vergiitungstahle fg’:g}:’iﬁ'g’e" 7000 0002 0003 001 0017 0021 0029 0040 0047 0054
; . 4
UL B S fsilfig::‘i’n'ge" 15500 0003 0005 0018 0026 0032 0044 0080 0070 0080
Schruppen
|, Rost und saursbestandige Stahio gt 5500 0007 0010 0020 0033 0435 0050 0087 0107 0134
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
fishing 12000 0010 0015 0030 0050 0650 0075 0100 0160 0,200
fggﬁﬁgen 8000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0087 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;Tﬁ';::fn"gte" 18000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 6500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0087 0107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
ﬁ‘rfig::fn'ge“ 15000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0100 0160 0,200
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 6500 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0087 0107 0134
Nodular cast iron fsilfi';::fn"ge" 14000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0100 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legiarungen roughing 1000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0120 060 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legiarungen roughing 10000 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <12% Si ,ﬁ’rfig::fn*ge“ 22000 0010 0015 0030 0050 0085 0075 0120 060 0,200
Schruppen
|| AL-und AL-Legierungen roughing 90,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ﬁ’r‘fi's‘::fn*ge“ 20000 0010 0015 0030 0050 00685 0075 0120 060 0,200
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronzs, Robguss roughing 80,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fn*ge“ 18000 0010 0015 0030 0050 0065 0075 0120 0160 0,200
?ﬁgﬁﬁgen 90,00 0007 0010 0020 0033 0044 0050 0080 0107 0134

Kunststoff - Th laste Th last
unststo ermoplaste Thermoplas Schlichten

finishing 200,00 0,010 0,015 0,030 0,050 0,065 0,075 0,120 0,160 0,200
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7650:1

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

VHM E.'_;,mj SPEZIAL | | 4 wm LA}
SPECIAL : N=30c| 90°

-
(«
g

DIN
6527

PBIv K N s H

e
a2 |

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

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

E.7650.1.0100

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung|

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

Schruppen 190 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0134

allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;Oﬁﬁl:g
ﬁr'fis,:fn;e" 22000 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,180 0,200
Schruppen
. Stdhie Geners secls <700 N/ "OURG 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
ﬁ;:gfn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
. Stdhle Genere secls <650 N/t "OVRG 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
;‘?Iﬁggfn*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
. Stdhie Genere stecls <1000 N/ VNG 80,00 0,011 00177 0021 0023 0040 0047 0054 00867
fsirfig:ifn*g’e" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
. Eg:gr:ﬁgen 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,087
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
f?r‘]’ig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
WA Eheas 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
. . '
IR ISt T ?ﬁig::'i:nlgen 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
. . Schruppen g5 g 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,067
Vergiitungstéhle roughing
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsilfig::fn'ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
Vergiitungstéhle e 70,00 0,011 0017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
: . !
IS EE SR, T fsilfig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und séurebestindige Stéhle Pl 5500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0434
; > !
Stainless steels <700N/mm ﬁr‘fi';::fnh;e" 12000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
fggﬁﬁgen 80,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;Tﬁ';::fn"gte" 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
?rfi's‘::fn'ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
Schruppen
T SChrsiep 6500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Nodular cast iron fsilfi';::fn"ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen Sohrupe 11000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
Schruppen
TR R Sohre 10000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0434
AL und AL-alloys <12% Si ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen e 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
T Y S Sohran 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass g’rfig::fn*ge“ 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7651.1

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

] Wil [ Vi KURZ
— W 4 yf
VHM | [ e ]| | spezaL | |2 4 = Zl &
( j SPECIAL : N=a5° 90° ] |—|H
DIN
6527

e | PBIv K N s H

IOINONNY | e o ( 00

d1
d2

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1 1
Article-No.
54 6,0

E.7651.1.0300 3 5

E.7651.1.0400 4 8 54 6,0
E.7651.1.0500 5 9 54 6,0
E.7651.1.0600 6 10 54 6,0
E.7651.1.0800 8 12 58 8,0
E.76511.1000 10 14 66 10,0
E.76511.1200 12 16 73 12,0
E.76511.1400 14 18 75 14,0
E.76511.1600 16 22 82 18,0
E.7651.1.2000 20 26 92 20,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung| f

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

Schruppen 190 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0134

allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;Oﬁﬁl:g
ﬁr'fis,:fn;e" 22000 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,180 0,200
Schruppen
. Stdhie Geners secls <700 N/ "OURG 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
ﬁ;:gfn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
. Stdhle Genere secls <650 N/t "OVRG 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0013
fsi;g:ifn*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,020
Schruppen
. Stdhle Genere secls <1000 N/ FOVNG 80,00 0,011 0017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsirfig:i‘i’n*g’e" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
. Eg:gr:ﬂgen 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,087
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? .
f?r‘]’ig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
A St 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
. . '
IR SRS T fsilfig::‘i’n*ge" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
. . Schruppen g5 g 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054 0,007
Vergiitungstéhle roughing
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm fsilfig::‘i’n'ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0010
Schruppen
Vergiitungstéhle R 70,00 0,011 0017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
: . !
WSl B SUU  lu fsilfig::fn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und séurebestindige Stéhle Pl 5500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0434
; > !
Stainless steels <700N/mm ﬁr‘fi';::fnh;e" 12000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
fggﬁﬁgen 80,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
;Tﬁ';::fn"gte" 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
E:J’E;‘;ﬁge" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0134
£ Temperguss Malleable cast iron )
?rfi's‘::fn'ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
Schruppen
T SChrsiep 6500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Nodular cast iron fsilfi';::fn"ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungen Sohrupe 11000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys <6% Si ?ﬁ:ﬂ?nh;en 25000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
Schruppen
TR R Sohre 10000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0434
AL und AL-alloys <12% Si ﬁ’rfi's‘::fn*ge“ 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen e 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
AL und AL-alloys >12% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
T Y S Sohran 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Copper, brass, bronze, red brass g’rfig::fn*ge“ 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7652

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

] \f B LANG
0 —
VHM | |7t = 4 - .
] 90
DIN
6527

e . PBIv K N s H

d1
| a2

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7652.1.0300 3 8

E.7652.1.0400 4 1" 57 6,0
E.7652.1.0500 5 13 57 6,0
E.7652.1.0600 6 13 57 6,0
E.7652.1.0800 8 19 83 8,0
E.7652.1.1000 10 22 72 10,0
E.7652.1.1200 12 26 83 12,0
E.7652.1.1400 14 26 83 14,0
E.76521.1600 16 32 92 18,0

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

2
14.00-16.00
Schruppen
. Stdhlo Goneret stecls <500 N/t VNG 100,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
?ﬁggfnh;e" 220,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
. Stdhlo Geners secls <700 N/ "OVNG 90,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
ﬁrﬁ’i';'rilfn*ge" 200,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0120 0,160
Schruppen
. Stdhle Gonere stecls <650 N/t VNG 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
fshﬁggfn*ge“ 190,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
. Stdhlo Genere secls <1000 N/ FOVNG 80,00 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
?{ﬁ’iggfnhgm" 175,00 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
p
Schruppen
. Stdhle Geners! secls <1400 N/ VNG 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
f?[fig:i'i’n'g‘*" 155,00 0,016 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
Schruppen
Vergiitungstahle e 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
. . '
VEmTETE) SiEE L fsﬁs"r']f:;e“ 190,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0460
. . Schruppen 75,00 0,011 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
Vergiitungstéahle roughing
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm f?[figufnh;e“ 170,00 0,018 0,026 0,032 0,044 0,060 0,070 0,080
Schruppen
Vergiitungstahle e 70,00 0,01 0,017 0,021 0,029 0,040 0,047 0,054
: . .
Tempering|steal <1400N/mm f?[fig::fnhgte" 155,00 0016 0,026 0,032 0,044 0,080 0,070 0,080
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM

NACHREINER Standard solid carbide end mills
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung] Ve
material description Process m/min @ @ e P @ @ @
3.00 4.00-5.00 B.00 8.00 10.00 1200 |14.00-18.00
Schruppen
1 Fost und séurebestandige Stahle roughing 55,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
. 2 f
Stainless steels <700N/mm ;T’ﬂs‘::fnh;e“ 120,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0120 0,160
Schruppen 80,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
frnhmeet 180,00 0,030 0,050 0,084 0075 0,090 0,120 0160
f::g;‘iﬁge" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
Schlichten 150,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,180
finishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
Nodular cast iron fsirfig::fn*ge“ 140,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
AL und Al-alloys <6% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e“ 250,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 100,00 0,020 0,033 0,428 0,050 0,080 0,080 0,107
AL und AL-slloys <12% Si fsirfi:::fn*g‘e“ 220,00 0,030 0,050 0,640 0,075 0,090 0,120 0,160
N
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 90,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
AL und AL-glloys >12% Si fSirﬁglr:?nlgen 200,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 90,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107
Copper, brass, bronze, red brass fsir‘]’ig::fn'g"" 200,00 0,030 0,050 0,084 0,075 0,090 04120 0,160

E.77231

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

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

45°

~
(€
tp |
M

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.77231.0200 2 8

E.77231.0300 3 14 57 6,0
E.77231.0400 4 18 57 6,0
E.77231.0500 5 20 57 6,0
E.77231.0600 6 22 57 6,0
E.77231.0800 8 30 B3 8,0
E.77231.1000 10 33 72 10,0
E.77231.1200 12 34 83 12,0
E.7723.11600 16 38 92 18,0
E.77231.2000 20 47 104 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min

Schruppen
. Stée Gonoral st <500 N/ "OUBMG 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 22000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppenilig 50 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0,134
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing ‘ , , ’ ) ’ J , J
g’rfi:ﬂfn*g‘e“ 20000 0030 0050 0084 0075 0090 04120 0160 0,200
Schruppen
. Stée Gonoral stest <850 N "OUMG 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0,134
ﬁ’r‘]’ig:j?n'ge" 190,00 0030 0050 0084 0075 0080 0120 0160 0,200
Schruppen
. Stée Genoral st <1000 N/ OUBMIG 80,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 0067
fsirfig:ifn*ge" 17500 0016 0026 0032 0044 0060 0070 0080 0400
P
Schruppen
. Stée Gonoral st <1400 N/ UM 70,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
fsirfig'gfn'ge" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 000
Schruppen
- i 8500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0,134
: 2 .
Uempig i) < eohimw fsir‘]’ig::fn'g'*" 19000 0030 0050 0084 0075 0090 0420 0460 0,200
Schruppen
Vergiitungstéhle ottt 80,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
. . !
Tempering steel <1000N/mm folbewen 17500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 000
Schruppen
T ekhtids 70,00 0,01 0,017 0021 0029 0040 0047 0054 00867
. . '
Ve S <A lhtm ;‘i"r‘]’ig::fn'g"" 15500 0016 0026 0032 0044 0080 0070 0080 0400
Schruppen
| Rost und saurebestandige Sthle kgnheids 5500 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
; > !
Stainless steels <700N/mm fsi;’i';'r:fnh;e" 12000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
fgﬁé‘;ﬁge" 8000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsirfi';'r:fn*ge“ 18000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
f’gj‘;}:‘iﬁg"" 65,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,060 0,080 0,107 0,134
I Temperguss Malleable cast iron )
ﬁrﬁggfn*ge“ 15000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
O ettt 500 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
NEET G Trem fsi;’ig'r'lfn*ge" 14000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
AL- und AL-Legierungan i 11000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
- On H .
AL und Al-alloys <6% Si fsir'fi';::fnh;e" 25000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
R P — tgheits 10000 0020 0033 0043 0050 0060 0080 04107 0134
- Du H .
AL el All=cltes A E ;'?;’i:'r']fn*ge" 22000 0030 0050 0084 0075 0030 0120 04160 0,200
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 90,00 0,020 0,033 0,043 0,050 0,080 0,080 0,107 0134
- Du H .
AL und AL-alloys >12% Si fsi;';::fnh;e" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
Schruppen
o b s s it ghits 9000 0020 0033 0043 0050 0080 0080 0107 0134
(CEpEm, [IREES, (e, (e BrEse fsi;';::fn*ge" 20000 0030 0050 0084 0075 0090 0120 0160 0,200
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76571

VHM-Universal-Radiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°
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Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer
Article-No.
7 39 3,0

E.76571.0300 3 15

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

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

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

Vergiitungstéhle

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

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

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

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

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

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7657.1

VHM-Universal-Radiusfraser 30°
Solid carbide universal ball nose end mills 30°
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i: = % Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37
Artikelnummer
Article-No.
E.76571L.0300 3 15 20 75 3,0
E.76571L.0400 4 2,0 25 75 4,0
E.76571L.0600 6 3,0 30 80 6,0
E.76571L.0800 8 4,0 45 100 8,0
E.76571L1000 10 5,0 45 100 10,0
E.76571L.1200 12 6,0 45 100 12,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
’ _ _ Calculate individual cutting
Sehruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=0,03 / ae=0,3 www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

allg. Stihle General steels <500 N/mm? 480,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stihle General steels <700 N/mm? 265,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stihle General steels <850 N/mm? 380,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? 250,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
., alla.Stéhle General steels <1400 N/mm® 170,00 0,012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050
}I'I:r:lgpl:a?ijr?g?::;thSON p— 380,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
¥:r:1£:3l2:*?:gg:tgzglle<1000N - 250,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,065 0073
‘T':;%‘:;‘I‘:S’:';::l'i,, A0ON/mm? 170,00 0012 0,025 0032 0,040 0,045 0,050
\j Post und séurebesténdige Stéhle 185,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050
Stainless steels <700N/mm? ! ! ! ’ : ! !
Gusseisen Cast iron <180 HB 465,00 0,022 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
K Temperguss Malleable cast iron 400,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
ﬁg:ﬁgﬁi’;g'ﬁ;‘:ge'graph't 400,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065 0,073
N ggg;‘;’; ':]"PZZZ'“;'O?]';Z“:; iﬁ;g:ss 550,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085 0,073
p gehértete Stahle 100,00 0012 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050

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

spanabhebende Werkzeuge

E.77011

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

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7701.1.0400 4 "

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

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Ve fz
material description m/min P
.00 6.00 8.00 0.00-1
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 180,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,700 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 170,00 0,030 0,040 0,058 0,068 0,095 0,110
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 130,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 180,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,100 0,120
" Vergitungstahle 170,00 0,030 0,040 0,058 0,088 0,095 0110
Tempering steel <1000N/mm? ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
Verglitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 130,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 130,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,080 0,500
Gusseisen Cast iron <180 HB 160,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,090 0,130
K Temperguss Malleable cast iron 145,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,090 0,125
ﬁg:ﬁf;i’;;":‘g:ge'g"aph'“ 120,00 0,018 0,025 0,035 0,045 0,085 0110
gehartete Stéhle
’ Hardened steels 45-55 HRC 65,00 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle 60,00 0,009 0015 0018 0022 0,028 0,031

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

spanabhebende Werkzeuge

E.77011

VHM-Universal-Schaftfraser 45°
Solid carbide universal end mills 45°
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b & Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37

Artikelnummer d1
Article-No.
18 66 6,0

E.7701.1L.0500 5

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

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=3 / ae=0,2 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Mater‘lialbezeicl:hr)ung Vc_ 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 <850 N/mm? 155,00 0,030 0,040 0,060 0,075 0,700 0,120
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 145,00 0,030 0,040 0,058 0,068 0,095 0,110
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 110,00 0,030 0,040 0,055 0,060 0,080 0,110
Verglitungstéhle
Tempering steel <B50N/mm? 155,00 0,030 0,040 0,080 0,075 0,700 0,120
P Vergii .
glitungstahle
Tempering steel <1000N/mm? 145,00 0,030 0,040 0,055 0,080 0,090 0,110
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm? 110,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,700
Verglitungstéhle
Tempering steel >1400N/mm? 110,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,700
Gusseisen Cast iron <180 HB 135,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,130
K Temperguss Malleable cast iron 120,00 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080 0,125
Gusseisen mit Kugelgraphit 100,00 0018 0,025 0,035 0,045 0,085 0110
Nodular cast iron
gehartete Stahle
; Hardened steels 45-55 HRC 55,00 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehértete Stahle 50,00 0,009 0015 0018 0022 0028 0,031

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7681.1

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

VHM e |52

Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37 [

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

E.7681.1.0300 3 8

E.7681.1.0400 4 " 16 3,6 57 6,0
E.7681.1.0500 5 13 18 4,6 57 6,0
E.7681.1.0600 6 13 18 55 57 6,0
E.7681.1.0800 8 19 24 7.5 63 8,0
E.7681.1.1000 10 22 32 9,5 72 10,0
E.76811.1200 12 26 36 11,5 83 12,0
E.7681.1.1400 14 26 36 13,5 83 14,0
E.7681.1.1600 16 32 42 15,5 92 16,0
E.7681.1.1800 18 32 42 17,5 92 18,0
E.7681.1.2000 20 38 48 19,5 104 20,0
E.7681.1.2500 25 45 65 24,5 121 25,0

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

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

spanabhebende Werkzeuge

E.6608.0

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

td)

VHM | [} #a | lioeoamal 1 )
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o l g Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37
1 1

Artikelnummer d1
Article-No.
39 3,0

E.6608.0.0300.60 3 45

E.6608.0.0400.60 4 6,0 40 4,0
E.6608.0.0500.60 5 75 50 50
E.6608.0.0600.60 6 9,0 50 6,0

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

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

Materialbezeichnung

material description [} [}
3.00-5.00 6.00

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 65,00 0,010 0,020

allg. Stahle General steels <700 N/mm? 70,00 0,010 0,020

allg. Stahle General steels <850 N/mm? 45,00 0,010 0,020
p allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 45,00 0,010 0,020

Vergiitungstéahle

Tempering steel <B50N/mm? 45,00 0,010 0,020

Vergiitungstéhle

Tempering steel <1000N/mm? “2jon Qjgilo Oz

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 175,00 0.010 0.020

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <12% Si oo el Qo
N AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys >12% Si 100,00 0010 0,020

Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss 90.00 0.010 0020

Copper, brass, bronze, red brass ! ’ !

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 185,00 0,010 0,020
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.66091

VHM-Unispezial-Gravierfraser
Solid carbide unispecial engraving end mills

INEL) [
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Preise siehe Preisliste Seite 37 Price List page 37 "

Artikelnummer d1
Article-No.
10 39 3,0

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

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

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

material description

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7627.

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

VHM| [l k8| loene

'I’\ " hmé{u“

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

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

E.7627.0.0180.05 8

E.7627.0.0180.06 6° 18 8 50 6,0
E.7627.0.0180.07 7° 18 8 50 6,0
E.7627.0.0180.11 11° 18 8 50 8,0
E.7627.0.0180.15 15° 18 8 50 6,0
E.7627.0.0180.20 20° 18 6 50 8,0

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

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

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

1.80
allg. Stahle General steels <500 N/mm? 200,00 0,064
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 190,00 0,064
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 180,00 0,056
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 150,00 0,048
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 130,00 0,040

Verglitungstahle

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

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7658.0

VHM-Unispezial-Mikro-Viertelkreis-Konkavfraser
Solid carbide unispecial corner rounding micro cutters, concave
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Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

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

E.7658.0.0030

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

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

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

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

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

E.7659.0

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

] . A
VHM|[! s || lsocomne| |= 4 = ™
1 A=0° o
5 PBIvV K N s H
g1 3| o ®o 0 0 0 «
1 A Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

IS W S O
Article-No.

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

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

Copper, brass, bronze, red brass

E.76631

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

— ‘l: _\” LANG
s R R T

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1 1
Article-No.
57 6,0

E.7663.1.0300 3 6

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

spanabhebende Werkzeuge

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

data online in the cutting data calculator:
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 5000 201 oo 0029 0.0%8 0088 0078
?rﬁglrifnh;en 130,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0,120
f:l:g'r‘]’iﬁge" 80,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,076 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? )
ponleioan | 115,00 0012 0020 0035 0,045 0075 0,090 0,120
Schruppen
. Stdble Generst stecls <850 N/ "OUNG 75,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
fobhonten 10500 0,008 0,015 0,030 0,040 0055 0065 0,084
Schruppen
. Stdble Goneret stecls <1000 N/ FOUNG 65,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
fsir?i's‘:ifn*g‘e" 95,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,085 0,084
P
fg{f‘g“;ﬁge" 50,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
ﬁrfisr:?ngte" 70,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
- fgj‘é‘};‘iﬁge“ 75,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
: . '
Vel il S fsir‘]’ig:;fn'g"" 105,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,085 0,084
Vergiitungstahle fgj‘é‘g‘iﬁge" 65,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
. 2 '
Tempering steel <1000N/mm fsir?iglr:‘i:nrg;en 95,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,085 0,084
A — fgj‘é‘;ﬁge" 50,00 0,008 0,013 0,025 0,034 0,046 0,055 0,071
. 2 '
Ve S <A lhm ?ﬁgﬁ?n'"g'sen 70,00 0,009 0,015 0,030 0,040 0,055 0,065 0,084
Schruppen
|, Rost und séurebestindige Stéhle kgnheids 40,00 0,008 0,013 0,025 0,336 0,046 0,055 0,071
; > '
Stainless steels <700N/mm fsi;’i';'r:fnh;e" 60,00 0,009 0,015 0,030 0,400 0,055 0,085 0,084
fggﬁﬁge" 85,00 0,010 0,168 0,029 0,038 0,083 0,076 0,101
Gusseisen Cast iron <180 HB )
fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 120,00 0,012 0,200 0,035 0,045 0,075 0,090 0,120
Schruppen  ;n g 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,076 0,101
I Temperguss Malleable cast iron ;Of:hl:g
ﬁrfist:fn;e“ 100,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0120
Schruppen
N it 105,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,076 0,101
NEEET G Trem ﬁrﬁ’i:'r']fn*ge" 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,090 0,120
Schruppen
AL- und AL-Legierungan i 140,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
- Dn H .
AL und Al-alloys <12% Si f?r'fi';::fnh;e" 200,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
AL- und AL Legierungen fﬁé‘;ﬁge" 115,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
N 3 3 o Qi .
AL und AL-alloys >12% Si fsir?i:::?nh;en 160,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0,120
Schruppen
Kupfor, Messing, Bronzs, Rotguss kgheids 105,00 0,010 0,017 0,029 0,038 0,063 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass fsi:i';::fnh;e" 150,00 0,012 0,020 0,035 0,045 0,075 0,100 0120
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76651

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

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

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1
Article-No.
16 63 8,0

E.7665.1.0800 8

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

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Mater‘ialbezeighrjung Bearbeitung| Vc. 74
material description Process m/min e e e e @
8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
allg. Stahle General steels <500 N/mm? ;oﬁhi:g 100,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
fir?isr:?n; o 140,00 0,045 0,075 0,082 0,100 04120
Schruppen
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? ;cn;‘grhi;:g 85,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
fir?isr:?ng; o 120,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0120
Schruppen
allg. Stéhle General steels <850 N/mm? ;DLIJ-'gI-hi:g 80,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
ﬁncisr:icn; o 115,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
SIEFUETEE 70,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? ;Oﬁhl:g
fir?isr:?n; o 100,00 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
: Sehruppen 55,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? gof:hl:g
fir?isl:icngten 80,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle el 80,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
. 2 .
Tempering steel <850N/mm fsi:i';'r:‘i’nh;e“ 115,00 0,040 0,052 0,080 0,070 0,085
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 70,00 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
. 2 .
Tempering steel <1000N/mm ?r’fi:::fnh;e" 100,00 0,040 0,052 0,060 0,070 0,085
Schruppen
e NGRIG 55,00 0,034 0,044 0,046 0,059 0,069
- 2 .
Ve Sz A b fsirfi';::fnh;e“ 80,00 0,040 0,052 0,055 0,070 0,082
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 55,00 0034 0044 0051 0059 0071
. 2 .
Stainless steels <700N/mm fSi:iI;::?:nh;en 80,00 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min e e e e @
8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen 90,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0101
i . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlichten
st 130,00 0,045 0,075 0,082 0,700 0,120
Schruppen 70,00 0,038 0,063 0,069 0,084 04101
. roughing
£ Temperguss Malleable cast iron Schlichten
finishing 100,00 0,045 0,075 0,082 0,700 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 700 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
Nodular cast iron Schlichten
e 100,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 155,00 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 220,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
finishing
Schruppen
N AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten
e 180,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 120,00 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass g'rfi*s"r']fnhgte“ 170,00 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120

E.78271

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

e ||| seeza s

VHM ||/ we (57

‘_ ’ ( SPECIAL || (¢
'“
£

PBIv K N s H

d2

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer d1
Article-No.
21 57 6,0

E.7827.1.0600 6

E.78271.0800 8 26 63 8,0
E.78271.1000 10 32 72 10,0
E.782711200 12 40 83 12,0
E.78271.1600 16 50 92 16,0
E.7827.1.2000 20 80 104 20,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung I -

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

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

fﬂg‘l}‘]‘iﬁge" 100,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
fsi;';::fnh;e" 140,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® roughing 8o00 0029 0038 0083 0,059 0084 S
fsi;';:ifnh;e" 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0120
E’;L:‘g'}‘]’iﬁge“ 80,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
ﬁr‘fi';::fnh;e" 115,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
Schruppen 70,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? ;0‘:19:_*“23 ' ' ' ' ' ’ :
ﬁncisi:fng en 100,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
: Schruppen 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? ;01?!11;19 ’ ' ' ' ' ' ’
Fickitiad 80,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing e 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
H 2 .
Tempering steel <850N/mm’ fSir.w:i:::(i:nh;en 115,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0070 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 70,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,072
H 2 -
Tempering steel <1000N/mm ;.Ei‘,rsirsnu?nhgten 100,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 55,00 0,025 0,034 0,044 0,046 0,059 0,069
H 2 .
Tempering steel <1400N/mm fSir?igLI?nhgten 80,00 0,030 0,040 0,052 0055 0,070 0,082
Schruppen
\y Rost und séurebestandige Sthle roughing 55,00 0025 0,034 0,044 0,051 0,058 0,071
H 2 -
Stainless steels <700N/mm ?r::iglrlﬂcnh;en 80,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
Suscaisen Cat o <180 HE roughing 90,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
ﬁ’r‘figﬂfn*ge“ 130,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0120
Schruppen
K Temperguss Mallsable cast iron roughing 70,00 0,029 0,038 0,083 0,089 0,084 0,701
ﬁ’r‘fi's‘ﬂfnh;e" 100,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0100 0,120
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 70,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,701
Nodular cast iron grc]:i:::icnrgsen 100,00 0,035 0,045 0075 0,082 04100 0120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 200,00 0,029 0,038 0,083 0,069 0,084 0,701
AL und AL-alloys <B6% Si ?r(]:ig:wlicnhg};en 280,00 0,035 0,045 0075 0,082 0400 0120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing Ttz 0029 0,038 0,083 0,069 0,084 0,101
AL und AL-alloys <12% Si '?r::ig::?nh;en 220,00 0,035 0,045 0075 0,082 0400 0120
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,029 0,038 0,083 0,069 0,084 0,701
AL und AL-alloys >12% Si ?r?i'sﬂr:icnhg};en 180,00 0,035 0,045 0075 0,082 0400 0120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 120,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass t?r?ig::?nh;en 170,00 0,035 0,045 0,075 0,082 gl00 .
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.78261

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

VHM| | | = ¢ - =
I
W=
™
| | e
& P M K N § H
;]lv [‘ H% e e (o «

= . Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

Artikelnummer ER
Article-No. CR
63 8,0

E.7826.1.0800 8 0,30 16

E.7826.1.1000 10 0,30 22 72 10,0
E.7826.1.1200 12 0,50 26 83 12,0
E.7826.1.1600 16 0,75 32 92 16,0

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

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;L?r#iﬁpen 135,00 0,042 0,051 0,083 0,084
allg. Stahle General steels <500 N/mm? s hg:_ hs
ﬂr';'ist:fng en 190,00 0,050 0,060 0,075 0,00
roLge 125,00 0,042 0,051 TinEE R
allg. Stahle General steels <700 N/mm? S hg:' hs
ﬁr'jisl:fng en 180,00 0,050 0,080 0,075 0,100
r’c‘};?rrl].:ﬁpen 105,00 0,027 0,038 0,044 0,055
allg. Stahle General steels <850 N/mm? s h?' hs
ﬁrfisr:fng en 150,00 0,032 0,045 0,052 0,085
A 80,00 0027 0038 Z Lo
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlicht
ﬁr'jisi:fng en 130,00 0,032 0,045 0,052 0,085
P ovghing " 80,00 0027 0038 0,044 0,055
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlicht
ﬁ:isr:?ng en 110,00 0,032 0,045 0,052 0,085
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing oo ooy 0,038 0,044 0,055
) 2 .
Tempering steel <B50N/mm e 150,00 0032 0045 0,052 0,065
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing 90,00 0,027 0,038 0,044 0,055
; 2 "
Tempering steel <1000N/mm ponponten 130,00 0032 0045 0,052 0065
Schruppen
Vergiitungstéhle roughing Ejoe ooy 0,038 0,044 0,055
) 2 .
Tempering steel <1400N/mm e 110,00 0032 0045 0,052 0,065
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 7000 0042 0051 0083 0084
. 2 .
Stainless steels <700N/mm ?r::i:lrl]li:nh;en 100,00 0,050 0,060 0,075 0,100
M
Schruppen
Rost und saurebesténdige Stahle roughing 55,00 CLoE7 o 0044 0058
’ 2 .
Stainless steels >700N/mm fsi;r?ig:wlfnh;en 80,00 0,032 0,045 0,052 0,085

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

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

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

A— —

™ SPEZIAL
VHM | [l re || | SPEZA

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38 i

Artikelnummer Zdhne
Article-No. flutes
57 6,0 3

E.76781.0400 4 "

E.76781.0500 5 13 57 6,0 4
E.7678.1.0600 6 16 57 6,0 4
E.76781.0700 7 16 63 8,0 4
E.7678.1.0800 8 16 63 8,0 4
E.7678.1.0900 9 19 72 10,0 4
E.7678.1.1000 10 22 72 10,0 4
E.7678.1.1200 12 26 83 12,0 4
E.7678.1.1400 14 26 83 14,0 5
E.7678.1.1600 16 32 92 16,0 5
E.7678.1.2000 20 38 104 20,0 6
E.7678.1.2500 25 45 110 25,0 6
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Standard-Fraser VHM @

Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
4.00-5.00 .00-9. 0
] f;:g;‘r‘]‘iﬁge" 135,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,083 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <600 N/mm )
?rﬁglr:?nh;en 180,00 0,020 0,035 0,050 0,080 0,075 0,100 0,120
Sc""#"pe" 125,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <700 N/mm? r‘oug- Ing
fs.c.h"!’hte" 180,00 0,020 0,035 0,050 0,080 0,075 0,100 0,120
inishing
Schruppen 105,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
allg. Stahle General steels <850 N/mm? roughing
Schlichten 155 50 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
finishing
fgj‘é‘;ﬁge" 90,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? )
fsilfig::fnhgte" 130,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
P
Schruppen
g St Gonoral stocls <1400 N/ 8N 80,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
fsirﬁggfnhgte" 110,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Vergiitungstahls roughing 105,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
, a f
Tempering steel <850N/mm fsu_"’lfs‘:;fge" 150,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
; 2 ’
Tempering steel <1000N/mm ?:i';'r:fnh;‘g" 130,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 80,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
; 2 :
Tempering steel <1400N/mm fslr:’l*s"r:ﬁfge" 110,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 70,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,083 0,084 0,101
. 2 ;
Stainless steels <700N/mm fsi;’i';'r:fnh;e" 100,00 0,020 0,035 0,050 0,060 0,075 0400 0120
M
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 55,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
i 2 ;
Stainless steels >700N/mm ﬁrfi's"r:fn*g‘*“ 80,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084
f’gj‘é‘;ﬁgen 120,00 0,017 0,029 0,042 0,051 0,063 0,084 0,101
Gusseisen Cast iron <180 HB )
Schlichten 15499 0,020 0,035 0,050 0,060 0,075 000 0120
finishing
Schruppen
| roughing 85,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
ﬁ;’i';'ri]fn*ge" 120,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,065 0,084
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
Nodular cast iron fsiﬁig::fn*ge" 120,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084
fﬁé‘;ﬁge" 40,00 0,013 0,021 0,027 0,038 0,044 0,055 0,071
S Titan Titanium .
fsir'fi';::fnh;e“ 60,00 0,015 0,025 0,032 0,045 0,052 0,085 0,084

358 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7724.1

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

7 SPEZIAL
VHM| |/ +s" | SPECIAL

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

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

E.77241.0500 5

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

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vo
material description Process m/min p e @ p e @ p
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
f::é‘;ﬁge" 130,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,062 0,082 0,099
allg. Stahle General steels <500 N/mm? Schlich
Schlichten 186,20 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0,118
finishing
fgfmgge" 125,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
allg. Stahle General steels <700 N/mm? Schlich
ﬁr?is,:fn;e" 176,40 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0118
fg{:‘g“r‘]‘iﬁge" 105,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,089
allg. Stahle General steels <850 N/mm? Schlich
Schlichten 147,00 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
finishing
fgfmﬁge" 90,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
Hel il itz 127,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
P finishing
fg:‘g"}:‘iﬁge" 75,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,089
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? Schlich
Schlichten 107,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
finishing
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 105,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
- = ;
Tempering steel <B50N/mm gr‘fig'r:‘i’n*g‘*" 147,00 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 90,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
- 2 ;
Tempering steel <1000N/mm fSi:ig:':?nrgen 127,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 75,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
- = ;
Tempering steel <1400N/mm fsi:ig'r']'i’n'ge" 107,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
Fortsetzung auf nachster Seite
Continued on next page 7
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Standard-Fraser VHM

Standard solid carbide end mills NACHREINER
spanabhebende Werkzeuge
Materialbezeichnung Bearbeitung] Ve
material description Process m/min 2 @ @ @ @ @
5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
Rost und séurebesténdige Stahle roughing 70,00 0.017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
Stainless steels <700N/mm? Schlichten
y fimshing 98,00 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0,118
Schruppen
Rost und sdurebestandige Stahle roughing 55,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
Stainless steels >700N/mm? Schlichten
fimshing 78,40 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
Schruppen 120,00 0,017 0,029 0,041 0,049 0,082 0,082 0,099
. . roughing
Gusseisen Cast iron <180 HB Schlich
ﬁr‘]’isr']fn;e" 166,60 0,020 0,034 0,049 0,059 0,074 0,098 0118
f[fl:g'r‘]’i'r’]ge" 85,00 0,012 0,021 0,028 0,037 0,043 0,054 0,069
£ Temperguss Malleable cast iron Schlich
et T 117,60 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082
finishing
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit roughing 85,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,069
Nodular cast iron ?rﬁgu?nh;en 117,60 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,084 0,082
fgﬁ;&ﬁge" 40,00 0,012 0,021 0,026 0,037 0,043 0,054 0,089
S Titan Titanium Sehlich
i ;“'" 58,80 0,015 0,025 0,031 0,044 0,051 0,064 0,082

E.782

VHM-Primus Schruppfraser
Solid carbide Primus roughing end mills

LANG

T SPEZIAL | |3 ) \ |
VHM| |} ”“j SPECIAL | | * | [y /o e 250 FEN

TY

W ™
Pormomomod || e
PBIv K N s H

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

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

E.7822.1.0600 6 0,20

E.7822.1.0800 8 0,25 21 26 7.4 63 8,0
E.7822.1.1000 10 0,30 23 31 9,5 72 10,0
E.7822.1.1200 12 0,35 27 37 11,0 83 12,0
E.7822.1.1600 16 0,40 36 43 15,0 92 18,0
E.7822.1.2000 20 0,40 41 52 19,0 104 20,0
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

Materialbezeichnung
material description

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

Bearbeitung|

Process

(%]

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

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

AL- und AL-Legierungen Eﬂ&:ﬁgen 425,00 0078 0,093 0126 0,150 0185 0,236
- Ou H .
aablasia fsi;';::fnh;e" 600,00 0,090 0,10 0,150 0,180 0,220 0,280
AL- und AL-Legierungen rs';;lrg:‘kl:iﬁgen 395,00 0,078 0,093 0126 0150 0,185 0,236
AL und AL-alloys <12% Si fsir'q:ig::(i:nhgten 560,00 0,080 0110 0150 0180 0,220 0,280
Schruppen
\ AL-und AL-Legierungen roughing 200,00 0,044 0,057 0,087 0,081 0,101 0,135
- Du H .
AL und AL-alloys >12% Si fSir?i:::icnh;en 280,00 0,052 0,068 0,080 0,096 0120 0180
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 140,00 0,030 0,034 0,037 0,040 0,051 0,061
Gopper, brass, bronze, red brass fohioften 200,00 0,036 0,040 0,044 0,048 0,080 0072
f’:l:‘g'";ﬁg"“ 225,00 0,030 0,037 0,047 0,051 0,061 0,081
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlicht
fimshing | 820,00 0,036 0,044 0,056 0,060 0072 0,096
E.78191
VHM-Primus Schruppfraser, mit IK
Solid carbide Primus roughing end mills, with IC
VHM T 5| [ spezac| |3 ) || L4
[we || SEEEAL A S| e

Artikelnummer
Article-No.

E.7819.1.0600 6
E.7819.1.0800 8
E.7818.1.1000 10
E.78191.1200 12
E.78191.1600 16
E.7819.1.2000 20

Schutzfase
protection
chamfer

0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,40

AA
&

PBIM K N s H

21
23
27
36
Y

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

14 20 57 57 6,0

26
31
37
43
52

www.nachreiner-werkzeuge.de

S ] =

7.4
95
1,0
15,0
19,0

63
72
83
92
104

8,0
10,0
12,0
18,0
20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve fz
material description Process m/min

Schruppen

AL- und AL-Legierungen roughing 530,00 0,093 0,118 0,151 0,185 0,236 0,294
AL und AL-alloys <6% Si grﬁ:i's]:wlic:nh;en 750,00 0110 0140 04180 0.220 0,280 0:350
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing Aglz 0 0,083 oms 0151 0,185 0,236 0,294
e pohlichten 700,00 010 0140 0,180 0,220 0,280 0,350
Schruppen
N AL- und AL-Legierungen roughing 245,00 0,055 0,072 0,084 0,101 0,126 0,168
AL und AL-alloys >12% Si ?r(]:i's]:wl?nhg};en 350,00 0,085 0,085 0400 0120 0150 0,200
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 72 0,038 0042 0,046 0,051 0,063 0,076
Copper, brass, bronze, red brass ?rc‘:ig::icnrgsen 250,00 0,045 0,050 0,055 0,060 0075 on0
fgﬁgﬁﬁge" 285,00 0,038 0,046 0,059 0,063 0,076 0101
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
ﬁﬁish'fn(;e" 400,00 0,045 0,055 0,070 0,075 0,090 0,120

E.7816.1

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

] ALANG

VHM||] ke || |SPEZIAL || = 4 = |
)

Nk

™

avaV -—

PBIvV K N s H

e 0 ( o ¢ °

Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38

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

E.7816.1.0600 0,40

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung I -

Schruppen roughing ap=1/ ae=1

material description Process @
6.00 b .00 12. 16.00 20.00-25.00

fﬂgﬁﬁgen 85,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
allg. Stahle General steels <500 N/mm? )
fsi;';::fnh;e" 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing 7000 0029 0042 005! 0089 0084 0101
?r';gﬂfn'ge" 100,00 0,035 0,050 0,060 0,075 0,100 0,120
fﬂ;ﬁﬁgen 65,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
ﬁ‘r‘fi';::fnh;e" 90,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
Schruppen 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stéihle General steels <1000 N/mm? ;m:fl’_h:s ' ' ' ' ' ' '
ﬁr'jisi:fng en 80,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
. Schruppen 40,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
allg. Stéihle General steels <1400 N/mm? ;0‘:3_*“;‘9 ' ' ' ’ ’ ' ’
ﬂr‘jisi:fn;e" 60,00 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing E5D) 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
o 2 .
Tempering steel <B50N/mm fsi;';::fnh;e" 90,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahie g 55,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
H 2 .
Tempering steel <1000N/mm fomhonten 8000 0,030 0,040 0,052 0,080 0,070 0,084
Schruppen
Vergiitungstahle roughing 4o 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
; 2 .
Vel el < 07 fonhonien 800D 0,030 0040 0,052 0,080 0070 0,084
Schruppen
| Rost und séurshestndige Stahle g 40,00 0,025 0,034 0,044 0,051 0,059 0,071
H 2 .
Stainless steels <700N/mm ;T’;’S"r']fnh;e“ 60,00 0,030 0,040 0,052 0,060 0,070 0,084
Schruppen
oo ot e 80 B g 80,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
g’r‘figﬂfnh;e“ 110,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
[ g 85,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
;T’r‘fi's‘ﬂfnh;e" 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
Gusssisen mit Kugelgraphit gicids 85,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
Nodular cast iron g’rfig::fnh;e“ 120,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
AL- und AL-Legierungen g 165,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
AL und AL-slloys <12% Si ﬁ’rfig'r']fnh;e“ 230,00 0,035 0,045 0,075 0,082 04100 0120
Schruppen
- [ETT— g 105,00 0,029 0,038 0,063 0,089 0,084 0,101
AL und AL-glloys >12% Si g’rfig::fnh;e“ 150,00 0,035 0,045 0,075 0,082 0,100 0,120
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss kginheids 90,00 0,029 0,038 0,063 0,069 0,084 0,101
Copper, brass, bronze, red brass ﬁ’rﬁ’ig'r:fnh;e" 130,00 0,035 0,045 0,075 0,082 04100 0120
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.6602.0

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

VHM : Nuncl;::uﬁ '\1,: h;,,‘lgu"

il

HA
P
™
(]

. ; PBIv K N s H

s \ S ™)
1 1 1
B a - " il Preise siehe Preisliste Seite 38 Price List page 38
Artikelnummer d1
Article-No.
E.6602.0.0100 1,0 4.5 35 30
E.6602.0.0150 1,5 8,0 50 30
E.6602.0.0200.10 2,0 10,0 40 2,0
E.6602.0.0250 2,5 8,5 40 3.0
E.6602.0.0300.10 3,0 10,0 40 3,0
E.6602.0.0400.10 4,0 10,0 40 4,0
E.6602.0.0400.14 4,0 14,0 54 4,0
E.6602.0.0500.16 5,0 16,0 60 5,0
E.6602.0.0600.14 6,0 14,0 50 6,0
E.6602.0.0600.20 6,0 20,0 60 6,0
E.6602.0.0800.25 8,0 25,0 75 8,0
E.6602.0.1000.25 10,0 25,0 V5 10,0
E.6602.0.1200.25 12,0 25,0 75 12,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Schruppen roughing an=1/ ae=1 Calculate individual cutting
PR ghing ap 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 p e p @ P e

1.00-1.50 2.00-3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 210,00 0,004 0,008 0,01 0,015 0,029 0,051
AL und Al-alloys <6% Si fonlenten 300,00 0,005 0010 0013 0018 0035 0,060
Schruppen
e A AL e roughing 185,00 0,004 0,008 0,011 0,015 0,029 0,051
AL und AL-zlloys <12% Si ﬁ"rfi's‘::fnh;e“ 260,00 0,005 0,010 0,013 0,018 0,035 0,060
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 160,00 0,004 0,008 0,01 0,015 0,029 0,051
AL und Al-alloys >12% Si fonlenten 22500 0,005 0,010 0013 0018 0035 0,060
fgfmﬁge" 140,00 0,003 0,007 0,017 0,025 0,034 0,051
N Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
el Tl igerR 200,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
finishing
fgﬁ;;ﬁge" 115,00 0,003 0,007 0017 0025 0,034 0,051
Duroplaste Duroplast Schlich
Schlichten 180,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
finishing
fgﬁ;&ﬁge" 85,00 0,003 0,007 0017 0,025 0,034 0,051
GFK/CFK GFK/CFK Schlich
ST TeligeTR 120,00 0,004 0,008 0,020 0,030 0,040 0,060
finishing
fgj‘gggge" 85,00 0,002 0,003 0,007 0,009 o0m 0014
Graphit Graphite Schlich
ﬁrfi S,:fn ;e" 120,00 0,002 0,004 0,008 0,01 0,013 0,018

364 www.nachreiner-werkzeuge.de



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7684.0

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

PBIVM K N s H , ‘
. \ | x
Y | il

/| |POLISHED

VHM | I || PouesT || l\

A=30°

di1

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39 O ~ " |
T W O R

Article-No.

E.7684.0.0200 2 8 40 2,0
E.7684.0.0300 3 12 50 30
E.7684.0.0400 4 15 50 4,0
E.7684.0.0500 5 16 50 50
E.7684.0.0600 6 20 80 6,0
E.7684.0.0800 8 22 863 8,0

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,5
Materialbezeichnung Bearbeitung fz
material description Process @ @
2.00-3.00 4.00-5.00 6.00 8.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 245,00 0,008 0,0m 0,015 0,025
AL und AL-alloys <6% Si Schlichten 350,00 0,010 0,013 0,018 0,030
finishing
Schruppen
ol ) (el g 210,00 0,008 0,0m 0,015 0,025
_ o Qi .
AL und AL-alloys <12% Si Schlichten 300,00 0,010 0,013 0,018 0,030
finishing
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 175,00 0,008 0,01 0,015 0,025
AL und AL-alloys >12% Si Schlichten 250,00 0,010 0,013 0,018 0,030
finishing
R 210,00 0019 0,037 0,056 0074
N Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlichten
finishing 300,00 0,022 0,044 0,086 0,088
Sohruppen 155,00 0,007 0017 0,025 0034
Duroplaste Duroplast Schlichten
finishing 220,00 0,008 0,020 0,030 0,040
e 90,00 0,003 0,007 0,008 001
GFK/CFK GFK/CFK Schlichten
finishing 130,00 0,004 0,008 0,010 0,013
Sohruppen 90,00 0,003 0,007 0,009 001
Graphit Graphite Schlichten
finishing 130,00 0,004 0,008 0,01 0,013
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7694.0

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

VHM| [ ) | L (RD &
A=30° HSC
" ——
G
-
*® - PBIv kK N s H
) =
a3 = o
° | |e
L B il Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39
n

I W 0 O O s
Article-No. CR

E.7694.0.0050.03 0,5 0,05 0,6 3 0,48 55 3,0
E.7694.0.0050.05 0,5 0,05 0,6 5 0,48 55 3,0
E.7694.0.0060.04 0,6 0,068 0,8 4 0,58 55 4,0
E.7694.0.0080.04 0,8 0,08 10 4 0,77 55 4,0
E.7694.0.0100.05 1,0 0,70 1.2 5 0,95 55 4,0
E.7694.0.0100.10 1,0 0,70 1.2 10 0,95 55 4,0
E.7694.0.0100.15 1,0 0,70 1.2 15 0,95 55 4,0
E.7694.0.0100.20 1,0 0,70 1.2 20 0,95 55 4,0
E.7694.0.0150.04 1,5 0,15 1.8 4 1,44 55 4,0
E.7694.0.0150.08 1,5 0,15 18 8 1,44 55 4,0
E.7694.0.0150.12 1,5 0,15 18 12 1,44 55 4,0
E.7694.0.0150.16 1,5 0,15 1,8 186 1,44 55 4,0
E.7694.0.0200.05 2,0 0,20 2,0 5 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.10 2,0 0,20 2,0 10 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.15 2,0 0,20 2,0 15 1,92 65 4,0
E.7694.0.0200.20 2,0 0,20 2,0 20 1,92 75 4,0
E.7694.0.0200.25 2,0 0,20 2,0 25 1,92 75 4,0
E.7694.0.0200.30 2,0 0,20 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7694.0.0300.05 3,0 0,30 3,0 5 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.10 3,0 0,30 3,0 10 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.15 3,0 0,30 3,0 15 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.20 3,0 0,30 3,0 20 2,90 65 4,0
E.7694.0.0300.25 3,0 0,30 3,0 25 2,90 75 4,0
E.7694.0.0300.30 3,0 0,30 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7694.0.0400.20 4,0 0,30 4,0 20 3,80 65 6,0
E.7694.0.0400.30 4,0 0,30 4,0 30 3,90 75 6,0
E.7694.0.0500.20 5,0 0,30 5,0 20 4,80 65 6,0
E.7694.0.0500.30 50 0,30 5,0 30 4,80 75 6,0
E.7694.0.0500.40 5,0 0,30 5,0 40 4,80 90 6,0
E.7694.0.0600.20 6,0 0,30 6,0 20 5,80 65 6,0
E.7694.0.0600.30 6,0 0,30 6,0 30 5,80 75 6,0
E.7694.0.0600.40 6,0 0,30 6,0 40 5,80 90 6,0
E.7694.0.0600.50 6,0 0,30 6,0 50 5,80 90 6,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

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

E.76951

VHM-AIlu-Mikroschaftfraser 30° mit Eckenradius
Solid carbide micro end mills 30° with corner radius for Aluminium
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Artikelnummer ER -0,005 d2 h6
Article-No. CR

E.7695.1.0040.02 0,4 0,05 0,5 2 0,38 55 3,0
E.7695.1.0050.03 0,5 0,05 0,6 3 0,48 55 3,0
E.7695.1.0060.04 0,6 0,06 0,8 4 0,58 55 4,0
E.7695.1.0060.06 0,6 0,08 0,8 6 0,58 55 4,0
E.7695.1.0080.04 0,8 0,08 1,0 4 0,77 55 4,0
E.7695.1.0080.08 0,8 0,08 1,0 8 0,77 55 4,0
E.7695.1.0100.05 1,0 0,10 1.2 5 0,95 55 4,0
E.7695.1.0100.10 1,0 0,10 1.2 10 0,95 55 4,0
E.7695.1.0100.15 1,0 0,10 1.2 15 0,95 55 4,0
E.7695.1.0100.20 1,0 0,10 12 20 0,95 55 4,0
E.7685.1.0150.04 1,5 0,15 18 4 1,44 55 4,0
E.7695.1.0150.08 1,5 0,15 1,8 8 1,44 55 4,0
E.7685.1.0150.12 15 015 1,8 12 1,44 55 4,0

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

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer ER -0,005
Article-No. CR
16

E.7695.1.0150.16 1,5 0,15 1.8 144 55 4,0
E.7695.1.0200.05 2,0 0,20 2,0 5 1,92 65 4,0
E.7695.1.0200.10 2,0 0,20 2,0 10 1,92 65 4,0
E.7695.1.0200.15 2,0 0,20 2,0 15 1,92 65 4,0
E.7695.1.0200.20 2,0 0,20 2,0 20 1,92 75 4,0
E.7695.1.0200.25 2,0 0,20 20 25 1,92 75 4,0
E.7695.1.0200.30 2,0 0,20 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7695.1.0300.10 3,0 0,30 30 10 2,90 65 4,0
E.7695.1.0300.15 3,0 0,30 30 15 2,90 65 4,0
E.7695.1.0300.20 3,0 0,30 30 20 2,90 65 40
E.7695.1.0300.25 3,0 0,30 30 25 2,90 75 40
E.7695.1.0400.10 4,0 0,30 4,0 10 3,80 65 6,0
E.7695.1.0400.20 4,0 0,30 4,0 20 3,90 65 6,0
E.7695.1.0400.25 4,0 0,30 40 25 3,90 75 8,0
E.7695.1.0400.30 4,0 0,30 4,0 30 3,90 75 6,0
E.7695.1.0500.20 5,0 0,30 50 20 4,90 65 6,0
E.7695.1.0500.40 5,0 0,30 50 40 4,90 90 6,0
E.7695.1.0600.20 6,0 0,30 6,0 20 5,90 65 6,0
E.7695.1.0600.30 6,0 0,30 6,0 30 5,90 75 6,0
E.7695.1.0600.40 6,0 0,30 6,0 40 5,90 90 6,0

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung |74

material description
0. 0.50 0.60-0.80 1.00-1.50
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys <6% Si 400,00 0,001 0,002 0,005 0,015 0,020 0,030
AL- und AL-Legierungen
AL und Al-alloys <12% Si 350,00 0,001 0,002 0,005 0,015 0,020 0,030
N AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 300,00 0,001 0,002 0,005 0,015 0,020 0,030
OS2 ETETRE EIEEL, IS 300,00 0,001 0,002 0,005 0,014 0,018 0,030
Copper, brass, bronze, red brass
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 250,00 0,001 0,002 0,005 0,014 0,018 0,030
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7690.0

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

?\;;0“ LRJ :\?c @\
-
Ihy

. || | PouierT
VHM ||/ #a | loousnen

ALU
& ®
PBIVM K N s H ; 3 o

[ ) ] | T i

Preise siehe Preisliste Seite 39 Price List page 39 - -

Artikelnummer d1 +0,00/-0,02 d2 h6
Article-No.
0,4 0,5 55 30

E.7690.0.0040.02 0,20 2 0,38

E.7690.0.0040.04 04 0,20 0,5 4 0,38 55 30
E.7690.0.0050.03 0,5 0,25 0,6 3 0,48 55 3,0
E.7690.0.0050.05 0,5 0,25 0,6 5 0,48 55 30
E.7690.0.0060.04 0,6 0,30 0.8 4 0,58 55 4,0
E.7690.0.0060.06 0,6 0,30 08 6 0,58 55 40
E.7690.0.0080.04 0,8 0,40 1,0 4 0,77 55 40
E.7690.0.0100.05 1,0 0,50 12 5 0,85 55 40
E.7690.0.0100.10 1,0 0,50 1.2 10 0,95 55 4,0
E.7690.0.0100.15 1,0 0,50 1.2 15 0,95 55 4,0
E.7690.0.0100.20 1,0 0,50 1.2 20 0,95 55 4,0
E.7690.0.0100.25 1,0 0,50 1.2 25 0,95 60 4,0
E.7690.0.0150.04 1,5 0,75 1.8 4 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.08 1,5 0,75 18 8 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.12 1,5 0,75 1,8 12 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.16 1,5 0,75 1,8 16 144 55 4,0
E.7690.0.0150.20 1,5 0,75 1.8 20 1,44 55 4,0
E.7690.0.0150.25 1,5 0,75 18 25 144 60 4,0
E.7690.0.0200.05 2,0 1,00 2,0 5 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.10 2,0 1,00 20 10 1,92 865 4,0
E.7690.0.020015 2,0 1,00 20 15 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.20 2,0 1,00 20 20 1,92 65 4,0
E.7690.0.0200.25 2,0 1,00 20 25 1,92 75 4,0
E.7690.0.0200.30 2,0 1,00 2,0 30 1,92 75 4,0
E.7690.0.0300.10 3,0 1,50 30 10 2,90 65 4,0
E.7690.0.0300.15 3,0 1,50 30 15 2,90 65 4,0
E.7690.0.0300.20 3,0 1,50 3,0 20 2,90 65 4,0
E.7690.0.0300.30 3,0 1,50 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7690.0.0400.15 4,0 2,00 4,0 15 3,90 65 6,0
E.7690.0.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 65 6,0
E.7690.0.0400.25 4,0 2,00 4,0 25 3,90 75 6,0
E.7690.0.0400.30 4,0 2,00 4,0 30 3,90 75 6,0
E.7690.0.0500.20 5,0 2,50 50 20 4,90 65 6,0
E.7690.0.0500.30 5,0 2,50 50 30 4,90 75 6,0
E.7690.0.0600.10 6,0 3,00 6,0 10 5,90 65 6,0
E.7690.0.0600.20 6,0 3,00 8,0 20 5,90 65 6,0
E.7690.0.0600.30 6,0 3,00 8,0 30 5,90 75 6,0
E.7690.0.0600.40 6,0 3,00 8,0 40 5,90 [0 6,0
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Standard-Fréaser VHM @

Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

AL i Al 445,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035
AL- und AL-Legierungen

| ALuna Al-aloys 2% 8 355,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035 0,045
AL- und AL-Legierungen
Py e 295,00 0,003 0,005 0,007 0,0M 0,035 0,045
LOELiE) TSR IR, I 415,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035 0,045

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7691.1

VHM-Alu-Mikroradiusfraser 30°
Solid carbide micro ball nose end mills 30° for Aluminium
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Artikelnummer d1 +0,00/-0,02 1
Article-No.
0,4 0,5 55 30

E.7691.1.0040.02 0,20 2 0,38

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 445,00 0,003 0,005 0,007 0,011 0,035 0,045
AL- und AL-Legierungen

N AL und AL-alloys <12% Si 355,00 0,003 0,005 0,007 0,01 0,035 0,045
AL- und AL-Legierungen
AL und AL-alloys >12% Si 295,00 0,003 0,005 0,007 0,011 0,035 0,045
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss
Copper, brass, bronze, red brass 415,00 0,003 0,005 0,007 0,0M 0,035 0,045
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7606.0

VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°
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Artikelnummer d1h9
Article-No.
2,0 8 38 2,0

E.7606.0.0200

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
2.00-350 | 4.00-550 | 6.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 190,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,087 0,089 0,118
AL und AL-alloys <B% Si ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 350,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 165,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,087 0,089 0,118
AL und Al-alloys <12% Si fsirfig::?n*ge" 300,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und ALLegierungen roughing 155,00 0,022 0,037 0,048 0,058 0,087 0,089 0118
AL und AL-alloys >12% Si fsi:ig::fn'ge" 280,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,180
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 135,00 0,022 0,037 0,048 0,058 0,087 0,089 0118
(Gl = (e e, (e s fsi:i*s‘l';icnhg“e" 250,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0120 0,160
fgj‘é‘;‘iﬁge" 120,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,087 0,089 0118
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 220,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
finishing
fgj‘;ﬁﬁge" 135,00 0,022 0,037 0,048 0,056 0,067 0,089 0118
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁrfi Sh'fn gte" 250,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160

E.7606.0L

VHM-Schaftfraser 30° lang
Solid carbide end mills 30°, long
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Artikelnummer d1h9
Article-No.
55 3,0

E.7606.0L.0300 3 20

E.7606.0L.0400 4 20 60 4,0
E.7606.0L.0500 5 20 60 50
E.7606.0L.0600 6 24 B85 6,0
E.7606.0L.0800 8 32 80 8,0
E.7606.0L1000 10 32 80 10,0
E.7606.0L1200 12 50 100 12,0
E.7606.0L1400 14 50 100 14,0
E.7606.0L1600 16 50 100 16,0
E.7606.0L.2000 20 50 120 20,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process
J ! J J 6.0 .00
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 175,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- ou H .
AL und Al-alloys <6% Si fsi;';::fnh;e" 300,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- Dn H .
A C S R L] fsilfi';::fn*ge" 250,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
- Dn H .
AL und AL-alloys >12% Si fsilfig::fn'ge" 220,00 0,030 0,050 0,085 0,075 0,090 0,120 0,160
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 115,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
SRR CES, Ll GRS ?{fig::fn'ge" 200,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
Schruppen 105,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,068 0,091 0,120
roughing

Ki ff - Th | Th |
unststo ermoplaste Thermoplast Schlichten

finishing 180,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
fgj‘é‘;‘iﬁge" 115,00 0,023 0,038 0,049 0,057 0,088 0,091 0120
Duroplaste Duroplast Schlicht
f.". L 200,00 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,120 0,160
inishing
E.7606.0XL

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide end mills 30°, extra long
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Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

E.7606.0XL.0300 3 30

E.7606.0XL.0400 4 40 75 4,0
E.7606.0XL.0500 5 40 80 50
E.7606.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7606.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7606.0XL.1000 10 50 100 10,0
E.7606.0XL.1200 12 70 150 12,0
E.7606.0XL.1400 14 75 150 14,0
E.7606.0XL.1600 16 75 150 18,0
E.7606.0XL.1800 18 75 150 18,0
E.7606.0XL.2000 20 75 150 20,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=5 / ae=0,3

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

AL- und AL-Legierungen roughing 175,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und AL-alloys <B% Si ;T’r‘figﬂfnh;e“ 300,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,065 0,090 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 160,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und Al-alloys <12% Si g’rfig'r']fnh;e“ 280,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,065 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,049 0,068 0,084
AL und Al-alloys >12% Si ﬁ’;’s‘ufnhge“ 250,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,085 0,090 0110
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Ratguss roughing 125,00 0,011 0,019 0,027 0,034 0,042 0,068 0,084
Copper, brass, bronze, red brass g’lfiggfn*g‘e“ 220,00 0015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0110
fg:é‘;ﬁge" 115,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,042 0,088 0,084
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
ﬁ:isr:fn;e" 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0,110
fgfmgge" 115,00 00om 0,019 0,027 0,034 0,042 0,068 0,084
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁr‘]’i S':fn ;’3“ 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,090 0,110
E.7626.0
VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°
0 | BLANK _,._l \_ ¥4 \.._y'%“"”
VHM { HA 1| Ino coanne ’3'\ hm;ﬁ“ 90° w—/ ALU

, : 1 PBIvV K N s H
s - 9 Y
i 1
r 2 - " I Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40
N R T I .

Article-No.

E.7626.0.0200 2,0 8 38 2,0
E.7626.0.0250 2,5 8 38 2,5
E.7626.0.0300 3,0 12 39 3,0
E.7626.0.0350 3,5 12 40 35
E.7626.0.0400 4,0 12 40 4,0
E.7626.0.0450 4,5 14 50 4,5
E.7626.0.0500 5,0 14 50 50
E.7626.0.0550 5,5 16 50 55
E.7626.0.0600 6,0 16 50 6,0
E.7626.0.0650 6,5 16 50 6,5
E.7626.0.0700 7,0 20 60 7,0
E.7626.0.0750 7,5 20 60 7,5
E.7626.0.0800 8,0 20 60 8,0
E.7626.0.0850 8,5 20 60 8,5
E.7626.0.0900 9,0 20 60 9,0

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

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1h9
Article-No.
9,5 22 70 9,5

E.7626.0.0950

E.7626.0.1000 10,0 22 70 10,0
E.7626.0.1100 1,0 22 70 1,0
E.7626.0.1200 12,0 22 70 12,0
E.7626.0.1300 13,0 25 75 13,0
E.7626.0.1400 14,0 25 75 14,0
E.7626.0.1500 15,0 25 75 15,0
E.7626.0.1600 16,0 25 75 16,0
E.7626.0.1800 18,0 32 100 18,0

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

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min
2.00-350 | 4.00-5.50
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 135,00 0,015 0,022 0,033 0,037 0,052 0,067 0,081
AL und Al-alloys <6% Si ﬁ’rﬁ’i's"r:fnh;e“ 250,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0110
Schruppen
AL- und AL Legierungen roughing 120,00 0,015 0,022 0,033 0,037 0,052 0,067 0,081
- 0 H .
(AL el Allaltows <AL= B g:i's"r:‘i’n*ge" 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,015 0,022 0,033 0,037 0,052 0,067 0,074
AL und Al-alloys >12% Si fsirfig'r:fn*gen 200,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 04100
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 100,00 0,015 0,022 0,033 0,037 0,052 0,067 0,074
(ClyppEm, (e, eI, (EE) HEsE f?r‘]’i;‘::fnhg‘“’" 180,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 000
fgj‘é‘;ﬁge" 80,00 0,007 0,01 0,015 0,022 0,033 0,044 0,067
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
i chlichten 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,080 0,090
inishing
?c?:g;ﬁgen 80,00 0,007 0,01 0,015 0,022 0,033 0,044 0,067
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁr‘fi Sr:i"n g"e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7626.0L

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

VHM| [l k8| loene

— A0S N=307|| 907
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d2

! | °
| 2 -
L " | Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40
Artikelnummer d1 h9
Article-No.
E.7626.0L.0300 3 20 55 3,0
E.7626.0L.0400 4 20 60 4,0
E.7626.0L.0500 5 20 60 50
E.7626.0L.0600 5} 24 65 6,0
E.7626.0L.0800 8 32 80 8,0
E.7626.0L.1000 10 32 80 10,0
E.7626.0L.1200 12 50 100 12,0
E.7626.0L.1400 14 50 100 14,0
E.7626.0L.1600 16 50 100 16,0
E.7626.0L.2000 20 50 120 20,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
. _ B Calculate individual cutting
Schruppen roughing ap=3 / ae=0,3 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=3 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
gap
Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve
material description Process m/min p e @ p e @ p
3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 [10.00-12.00(14.00-16.00| 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 145,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
- 0y H .
AL und Al-alloys <6% Si fsirfi';'r:fnh;e" 250,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
(AL el Ao <Ak fsirfi';'r:fnh;e“ 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 115,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
- D'J H .
AL und Al-alloys >12% Si fsirfi';::fnh;e" 200,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 105,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
eIz 2, aalreeh G 25T fsirfi';'r']fn*ge“ 180,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
fgj‘;}:‘iﬁge" 85,00 0,008 0,01 0,015 0,023 0,034 0,048 0,068
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
finishing
E;nggen 85,00 0,008 0.0M 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁ:i St:fn ;e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7626.0XL

VHM-Schaftfraser 30°, extra lang
Solid carbide end mills 30°, extra long
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Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40 [ i J

Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

E.7626.0XL.0300 3 30
E.7626.0XL.0400 4 40 75 40
E.7626.0XL.0500 5 40 80 5,0
E.7626.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7626.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7626.0XL1000 10 50 100 10,0
E.7626.0XL1200 12 70 150 12,0
E.7626.0XL1400 14 75 150 14,0
E.7626.0XL1600 16 75 150 18,0
E.7626.0XL.2000 20 75 150 20,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting .
= . h h = =
data online in the cutting data calculator: Schruppen roughing ap=5/ ae=0,3
www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=5 / ae=0,1
YT ——— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min e @ e @ @ e e
3.00 4,00-5.00 6.00 800 [10.00-12.00(14.00-16.00| 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
AL und AL-alloys <B% Si ;T’;’S"r']fnh;e" 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 010
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 125,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,084
AL und Al-alloys <12% Si ,ﬁ’rfig::fn*ge“ 220,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 115,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
AL und AL-alloys >12% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 200,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
N
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 105,00 0,015 0,023 0,034 0,038 0,053 0,068 0,076
Ceiplor (27255, awalnrzey (i 9 g’rfigﬂfn*ge" 180,00 0,020 0,030 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
f;:é‘r‘]‘iﬁge" 85,00 0,008 0,011 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
Schlichten 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
finishing
fg:é‘;‘iﬁge" 85,00 0,008 0,01 0,015 0,023 0,034 0,046 0,068
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁr?islgfn;e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0

VHM-Schaftfraser 30°
Solid carbide end mills 30°

VHM : HA Nuncl;::uﬁ -4 - A
] A=30° 90°
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Preise siehe Preisliste Seite 40 Price List page 40

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

E.7648.0.0200

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

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

data online in the cutting data calculator:

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

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

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

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0L

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

VHM| [ v | e[| s | 24 || L
1 |IN=30°| 90°
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Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41 L i ]
I W O O
Article-No.
E.7648.0L.0300 3 20 55 3,0
E.7648.0L.0400 4 20 60 4,0
E.7648.0L.0500 5 20 60 5,0
E.7648.0L.0600 6 24 65 6,0
E.7648.0L.0800 8 32 80 8,0
E.7648.0L1000 10 32 80 10,0
E.7648.0L1200 12 50 100 12,0
E.7648.0L1400 14 50 100 14,0
E.7648.0L1600 16 50 100 16,0
E.7648.0L1800 18 50 100 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=0,5

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,1
YT ——— Bearbeitung] Ve
material description Process m/min e @ e @ @ e
3.00 4.00-5.00 B8.00 800 [10.00-12.00/14.00-16.00| 18.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,015 0,026 0,037 0,048 0,083 0,074 0,081
AL und AL-alloys <6% Si ;T’rfi's‘ﬂfnh;e" 200,00 0,020 0,035 0,050 0,065 0,085 0,100 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,015 0,026 0,037 0,048 0,083 0,074 0,081
AL und AL-alloys <12% Si g’rfig::fn*ge“ 200,00 0,020 0,035 0,050 0,065 0,085 0,100 0,110
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 105,00 0,015 0,026 0,037 0,048 0,083 0,074 0,081
AL und AL-alloys >12% Si fsirfi's‘::fnhgte" 190,00 0,020 0,035 0,050 0,065 0,085 0,100 0,110
f:;‘g;‘mﬁge" 80,00 0,007 0,01 0,015 0,022 0,033 0,044 0,087
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁlfis,:fn;e" 150,00 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,090
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7648.0XL

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

VHM : HA NDBCLQ:[':NG = 4 - o)

BN 1 |[N=30°| 90°
SN —— & | [
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{ B PBIv K N s H

1 Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1h9
Article-No.
70 3,0

-
«
g

E.7648.0XL.0300 3 30
E.7648.0XL.0400 4 40 75 4,0
E.7648.0XL.0500 5 40 80 5,0
E.7648.0XL.0600 6 45 80 6,0
E.7648.0XL.0800 8 50 100 8,0
E.7648.0XL1000 10 50 100 10,0
E.7648.0XL1200 12 70 150 12,0
E.7648.0XL1600 16 75 150 16,0
Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
. _ _ Calculate individual cutting
Sehruppen roughing ap=5/ ae=0,3 data online in the cutting data calculator:
Schlichten finishing ap=5 / ae=0,1 www.nachreiner-schnittdaten.eu
Materialbezeichnung Bearbeitung|
material description Process
4.00-5.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 15,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,046 0,068
- On H .
AL und AL-alloys <6% Si fsi:i:::?nh;en 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,080 0,080
Schruppen
oMl o) A TR roughing 115,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,046 0,068
_ 9% Si .
AL und AL-alloys <12% Si fsir?i:::?nh;en 200,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,090
N
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 110,00 0,01 0,019 0,027 0,034 0,046 0,068
- I?):| H .
AL und Al-alloys >12% Si f?:i';::fnh;e" 190,00 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,090
fgﬁé‘;gg"" 85,00 0,076 0,01 0,015 0,023 0,034 0,046
Duroplaste Duroplast Schlich
ﬁrfist:fn ;e“ 150,00 0,100 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7608.0

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

[ 1 .I"\\:‘ J
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Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1
Article-No.
57 6,0

E.7608.0.0300 3 8

E.7608.0.0400 4 1" 57 6,0
E.7608.0.0500 5 13 57 6,0
E.7608.0.0600 6 13 57 6,0
E.7608.0.0800 8 19 83 8,0
E.7608.0.1000 10 22 72 10,0
E.7608.0.1200 12 26 83 12,0
E.7608.0.1600 16 32 92 16,0
E.7608.0.2000 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=1/2ae=0,5

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=1/ ae=0,1
Y —— Bearbeitung| Ve
material description Process m/min @ @ @ @ @ @ p @
300 |[400-500| B6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 360,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
AL und Al-alloys <B% Si ;T’r‘figﬂfnh;e" 80000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
Schruppen
AL- und AL-Legierungen roughing 270,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
AL und AL-alloys <12% Si g’rfig::fn*ge“ 60000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
Schruppen
||| AL und AL-Legierungen roughing 235,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
AL und AL-alloys >12% Si fsirfig::?n'ge" 52000 0015 0025 0035 0045 0055 0085 0080 0110
Schruppen
Kupfer, Messing, Bronze, Rotguss roughing 135,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
Copper, brass, bronze, red brass fsirfig::fnhg“e“ 30000 0015 0025 0035 0045 0055 0065 0080 0110
f;:é‘;“iﬁge" 270,00 0,010 0,017 0,023 0,030 0,037 0,044 0,054 0,074
Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast Schlich
chlichten g5 0g 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080 0,110

finishing
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.7621.1

VHM-Alu-Kugelfraser 40°
Solid carbide ball nose end mills 40° for Aluminium
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L B , Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41

Artikelnummer d1 1
Article-No.
0,5 15 0,9 66 6,0

E.7621.1.0100 1 2

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

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Sehruppen roughing ap=0/ ae=0 data online in t?]ilzt?tﬁﬁénc?;\égzgll:lzjlgilgr%

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

Materialbezeichnung
material description

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <6% Si 550,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065

AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys <12% Si 300,00 0,005 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
N AL- und AL-Legierungen

AL und AL-alloys >12% Si 280,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065

L, Wt i R e 250,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085

Copper, brass, bronze, red brass

Kunststoff - Thermoplaste Thermoplast 600,00 0,005 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
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E.7636.0

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

17 BEE
G 1| | POUERT | |5 ) — || =
! Ha [ 3/ Al = -
VHM| | ) pousted ln® S [\ 2geel | 007 = H\’jSC y _=
LANG -
- .
PBIVM K N s H , : 5
. v! -ul
- 12 -
Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41 W

Artikelnummer d1
Article-No.
16 57 6,0

E.7636.0.0600 6

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

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

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

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

finishing
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E.780

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

I\ ¥ r'll
vhiM || [seez || ) || ([
L J| | SPECIAL I A=30° R

SN

(«
&

R . PBIv K N s H

A= 9] «e ° °

= e

—76_ Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41
n
I 0 o

Article-No.
E.7800.1.0030.01 0,3 0,15 0,3 1 0,28 40 4,0
E.7800.1.0030.05 0,3 0,15 0,3 5 0,28 40 4,0
E.7800.1.0050.02 0,5 0,25 0,5 2 0,48 50 6,0
E.7800.1.0050.06 0,5 0,25 0,5 6 0,48 50 6,0
E.7800.1.0060.02 0,6 0,30 0,6 2 0,58 50 6,0
E.7800.1.0100.03 1,0 0,50 1,0 3 0,95 50 6,0
E.7800.1.0100.05 1,0 0,50 10 5 0,95 50 6,0
E.7800.1.0100.10 1,0 0,50 1,0 10 0,95 50 6,0
E.7800.1.0150.06 1,5 0,75 15 6 1,44 50 6,0
E.7800.1.0150.10 1,5 0,75 1,5 10 1,44 50 6,0
E.7800.1.0200.06 2,0 1,00 2,0 6 1,82 50 6,0
E.7800.1.0200.08 2,0 1,00 2,0 8 1,82 50 6,0
E.7800.1.0200.12 2,0 1,00 2,0 12 1,82 50 6,0
E.7800.1.0200.20 2,0 1,00 2,0 20 1,92 60 6,0
E.7800.1.0300.10 3,0 1,50 3,0 10 2,80 50 6,0
E.7800.1.0300.20 3,0 1,50 3,0 20 2,80 60 6,0
E.7800.1.0400.10 4,0 2,00 4,0 10 3,80 50 6,0
E.7800.1.0400.20 4,0 2,00 4,0 20 3,90 60 6,0
E.7800.1.0400.25 4,0 2,00 4,0 25 3,80 65 6,0
E.7800.1.0500.20 5,0 2,50 6,0 20 4,90 60 6,0
E.7800.1.0600.15 6,0 3,00 10,0 15 5,90 55 6,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

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

Hardened steels 60-65 HRC

E.7805.1

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

T W7
VHM| | wa | |SPEZALI| (73 ) ER
( | | sPeciaL || N=30° ] ../M
<65 || || E
ke |2 |2 G
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P . MK N s H % . |
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d ® ( } 4 ]]E:T/’—ﬂ g
= el
Preise siehe Preisliste Seite 41 Price List page 41 I i |

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

E.7805.1.0020.010 0,02 018

E.7805.1.0020.015 0,2 0,02 0,2 1,5 018 40 4,0
E.7805.1.0030.010 0,3 0,05 0,3 1,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0030.020 0,3 0,05 0,3 2,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0030.030 0,3 0,05 0,3 3,0 0,28 40 4,0
E.7805.1.0040.010 0,4 0,05 04 10 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.020 0,4 0,05 0,4 2,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.030 0,4 0,05 04 3,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0040.040 0,4 0,05 04 4,0 0,38 40 4,0
E.7805.1.0050.020 0,5 0,05 0,5 2,0 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.025 0,5 0,05 0,5 2,5 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.040 0,5 0,05 05 4,0 0,48 45 4,0
E.7805.1.0050.060 0,5 0,05 05 8,0 0,48 45 4,0

BN
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1+0,00/-0,01 ER +/-0,005
Article-No. CR
0,6 0,6 2,0 45 4,0

E.7805.1.0060.020 0,05 0,58

E.7805.1.0060.040 0,6 0,05 0,6 4,0 0,58 45 4,0
E.7805.1.0060.060 0,6 0,05 0,6 6,0 0,58 45 4,0
E.7805.1.0060.080 0,6 0,05 0,6 8,0 0,58 45 4,0
E.7805.1.0080.040 0,8 0,05 0,8 4,0 0,77 45 4,0
E.7805.1.0080.060 0,8 0,05 0,8 6,0 0,77 45 4,0
E.7805.1.0080.080 0,8 0,05 0.8 8,0 0,77 45 4,0
E.7805.1.0100.040 1,0 0,70 1,0 4,0 0,95 45 4,0
E.7805.1.0100.060 1,0 0,70 1,0 8,0 0,85 45 4,0
E.7805.1.0100.080 1,0 0,70 1,0 8,0 0,95 45 4,0
E.7805.1.0100.100 1,0 0,70 10 10,0 0,95 50 4,0
E.7805.1.0100.120 1,0 0,70 10 12,0 0,95 50 4,0
E.7805.1.0100.160 1,0 0,10 1,0 16,0 0,95 50 4,0
E.7805.1.0100.200 1,0 0,70 10 20,0 0,95 50 4,0
E.7805.1.0150.060 1,5 0,10 15 6,0 1,44 45 4,0
E.7805.1.0150.080 1,5 0,70 15 8,0 1,44 45 4,0
E.7805.1.0150.100 1,5 0,10 15 10,0 1,44 50 4,0
E.7805.1.0150.120 1,5 0,70 1,5 12,0 1,44 50 4,0
E.7805.1.0150.200 1,5 0,70 16 20,0 1,44 50 4,0
E.7805.1.0200.060 2,0 0,20 2,0 6,0 1,82 45 4,0
E.7805.1.0200.080 2,0 0,20 2,0 8,0 192 45 4,0
E.7805.1.0200.100 2,0 0,20 2,0 10,0 192 50 4,0
E.7805.1.0200.120 2,0 0,20 2,0 12,0 1,82 50 4,0
E.7805.1.0200.200 2,0 0,20 2,0 20,0 1,92 50 4,0
E.7805.1.0200.250 2,0 0,20 2,0 25,0 1,92 80 4,0
E.7805.1.0250.160 2,5 0,20 2,5 16,0 2,42 50 4,0
E.7805.1.0250.200 2,5 0,20 2,5 20,0 2,42 50 4,0
E.7805.1.0300.100 3,0 0,50 3,0 10,0 2,90 50 6,0
E.7805.1.0300.120 3,0 0,50 3,0 12,0 2,90 50 6,0
E.7805.1.0300.160 3,0 0,50 3,0 16,0 2,90 55 6,0
E.7805.1.0300.200 3,0 0,50 3,0 20,0 2,90 60 6,0
E.7805.1.0300.250 3,0 0,50 3,0 25,0 2,90 65 6,0
E.7805.1.0300.300 3,0 0,50 3,0 30,0 2,90 70 6,0
E.7805.1.0400.200 4,0 0,50 4,0 20,0 3,90 60 6,0
E.7805.1.0400.250 4,0 0,50 4,0 25,0 3,90 65 6,0
E.7805.1.0400.300 4,0 0,50 4,0 30,0 3,90 70 6,0
E.7805.1.0400.350 4,0 0,50 4,0 35,0 3,90 75 6,0
E.7805.1.0500150 5,0 0,50 6,0 15,0 4,90 60 6,0
E.7805.1.0500.250 5,0 0,50 6,0 25,0 4,90 70 6,0
E.7805.1.0500.300 5,0 0,50 6,0 30,0 4,90 70 8,0
E.7805.1.0500.400 5,0 0,50 6,0 40,0 4,90 80 8,0
E.7805.1.0600.200 6,0 0,50 7.0 20,0 5,90 60 8,0
E.7805.1.0600.400 6,0 0,50 7.0 40,0 5,90 80 8,0
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Standard-Fraser VHM
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

www.nachreiner-schnittdaten.eu Schlichten finishing ap=0,2 / ae=1,2
Materialbezeichnung Bearbeitung| Vc
material description Process m/min
(%] (%) (%]
0.20 | 0.30 | 0.40
Verglitungstéahle thliphten
Tempering steel <B50N/mm? finishing 200,00 0,003 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,008 0,006 0,010 0,015 0,017 0019 0,020
Vergiitungstéhle Schlichten
., Tompering steel <1000N p— TR 200,00 0,003 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,010 0,015 0,017 0,019 0,020
Vergiitungstéhle Schlichten
Tempering steel <1400N/mm? finishing 200,00 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,008 0,006 0,009 0,015 0,017 0,019
Verglitungstéhle Schlichten
Tempering steel >1400N/mm? e 160,00 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,006 0,006 0,009 0,015 0,017 0,019
Gusseisen Cast iron <180 HB f?r';'i';::fnh;e" 200,00 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009 0,010 001 0012 0013 0,014 0015 0,016
| Temperguss Malleable cast iron fﬁé‘;ﬁge" 170,00 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,009 0,010 0,01 0012 0,013 0,014 0015 0,016
Gusseisen mit Kugelgraphit Schlichten 0600 0,003 0,004 0,005 0,006 0008 0,009 0010 001 0012 0013 0014 0015 0016
Nodular cast iron inishing
gehartete Stéhle Schlichten o) 1 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,008 0,010 0,010 0,010 0015
Hardened steels 45-55 HRC finishing : . d ) H J { ) J g ) ) g )
gehartete Stéhle Schlichten
B o dored stecls 55-80 HRC finishing 100,00 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,008 0,008 0,008 0,008 0,009 0,009 0,010
gehartete Stéhle thliqhten
e cirel COLEE R g 55,00 0,002 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,008 0,008 0,008 0,008 0,009 0,009 0,010

E.77341

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

§ || seziaL
VHM| [l #a ] | Speciat

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42

Artikelnummer d1+0,00/-0,02 d2 h6
Article-No.
3 50 3,0

E.77341.0200 2 10

E.77341.0300 3 1.5 6 75 3,0
E.7734.1.0500 5 2,5 10 75 50
E.7734.1.0600 6 3,0 12 100 8,0
E.7734.1.0800 8 4,0 14 100 8,0
E.773411000 10 50 18 100 10,0
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 560,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065

allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 440,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 375,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 280,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 220,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

Vergiitungstéhle

P ool <B50N/mm® 375,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
\T’:r';%l;‘i’:;:::;"i,looo,\l Jm? 280,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,085
‘T’:;%L;‘I':E?:';:;"Z,I J—— 220,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045
‘T':;%‘;';‘I':;i:;'; 400N/ mm? 200,00 0,007 0025 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 380,00 0,0M 0,035 0,045 0,055 0,065

K Temperguss Malleable cast iron 360,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085
ﬁg;ifgﬁi’;;‘;';ﬁgg‘wgraphm 360,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065
e S 55 HAC 160,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

|t s e 17828 0,007 0025 009 0040 0045
gehéirtete Stahle 130,00 0,007 0,025 0,032 0,040 0,045

Hardened steels 60-65 HRC

E.76431

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

VHM [ |t

555 KURZ 5@

HRC| g H( HSC

¢ P M K N S H
°

P 4, i
5 ( b= g « ° °
1 ! - 1

- E Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42
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(€
|

Artikelnummer
Article-No.
1 0,5

E.7643.1.0100 2 50 3,0
E.7643.1.0200 2 10 4 50 3,0
E.7643.1.0300 3 1.5 5 50 3,0
E.7643.1.0400 4 2,0 8 54 6,0
E.7643.1.0500 5 2,5 9 54 6,0
E.7643.1.0600 6 3,0 10 54 6,0
E.7643.1.0800 8 4,0 12 58 8,0
E.7643.1.1000 10 50 14 66 10,0
E.7643.1.1200 12 6,0 16 73 12,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <500 N/mm? 570,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
allg. Stahle General steels <700 N/mm?® 450,00 0,007 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065
Vergiitungstéhle

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

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

5 || sPeziaL
VHM |/ #n ]| Speciac

Preise siehe Preisliste Seite 42 Price List page 42 I ]

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

E.7645.1.0100

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

spanabhebende Werkzeuge

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

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

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

Hardened steels 60-65 HRC

E.763

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

I vy
VHM | v | [sPezac| |2 4 o ZI’ ER
( IS i s L
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d2

n

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

E.7633.1.0300.050 3

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

Fortsetzung auf nachster Seite

Continued on next paae \/7
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Fortsetzung
Continuation

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

E.7633.1.0800.050 8 12,0

E.7633.1.0800.100 8 10 12,0 27 7.4 64 8,0
E.7633.1.0800.150 8 15 12,0 27 7.4 64 8,0
E.7633.1.0800.200 8 2,0 12,0 27 7.4 64 8,0
E.7633.11000.050 10 0,5 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.1.1000.100 10 1,0 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.11000.150 10 15 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.11000.200 10 2,0 15,0 32 9,2 72 10,0
E.7633.11200.050 12 0,5 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.11200.100 12 1,0 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.1.1200.150 12 1,5 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.1.1200.200 12 2,0 18,0 38 11,0 83 12,0
E.7633.1.1600.050 16 0,5 24,0 44 15,0 92 16,0
E.7633.1.1600.100 16 10 24,0 44 15,0 92 16,0
E.7633.1.1600.150 16 15 24,0 44 15,0 92 18,0
E.7633.1.1600.200 16 2,0 24,0 44 15,0 92 18,0

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min
3.00 4.00-5.00 6.00 8.00 10.00-12.00 |  16.00
allg. Stéhle General steels <700 N/mm? fsirfi';gfnh;e" 335,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
allg. Stahle General steels <850 N/mm? ;T’r‘fig:ifnh;e" 330,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? fsirfiggfnh;e" 320,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? ;T’r‘]’i';:ifnh;e" 200,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
. ¥:;%ii?:§:§jglli850N p— fohersen 330,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
\TI:;%ii?:;:gsgliwooN p— fonlenten 320,00 00M 0,035 0045 0,055 0,085 0,090
\T’::q%‘;':‘:g?:';:;'i,l 400N/ ﬁ,fi';:ifnh;e" 200,00 00m 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
‘T':;%‘;f':gztggl'; 400N/ mm? fohersen 200,00 001 0,035 0045 0,055 0,085 0,090
Gusseisen Cast iron <180 HB ;T’;’S‘Efnh;e“ 300,00 0,011 0,035 0,045 0,055 0,065 0,090
K | Temperguss Malleable cast iran fsi:i';::fnh;e“ 330,00 0,01 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
Gusseisen mit Kugelgraphit fohonten 330,00 00N 0,035 0,045 0,055 0,085 0,090
e £ R fonierien 240,00 0,007 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080
H gehartete S o HRG fonbensen 140,00 0,007 0,025 0,030 0,040 0,050 0,080
S B fonhonten 120,00 0,007 0,025 0030 0038 0045 0,055
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E.765

VHM-Formenbau-Kopierfraser 30° mit Eckenradius
Solid carbide profile cutters 30° with corner radius for moulds
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Artikelnummer d1 +0,000/-0,015| ER d2 h6
Article-No. CR
1 21 1,8 57 6,0

E.7654.1.0200.01 2 0, 4

E.7654.1.0200.02 2 0,2 4 21 1.8 57 6,0
E.7654.1.0200.03 2 0,3 4 21 18 57 6,0
E.7654.1.0200.05 2 0,5 4 21 1.8 57 6,0
E.7654.1.0300.01 3 0.1 6 21 2,8 57 6,0
E.7654.1.0300.02 3 0,2 6 21 2,8 57 6,0
E.7654.1.0300.03 3 0,3 6 21 2,8 57 8,0
E.7654.1.0300.05 3 0,5 6 21 2,8 57 8,0
E.7654.1.0300.10 3 1,0 6 21 2,8 57 6,0
E.7654.1.0400.01 4 01 5] 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.02 4 0,2 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.03 4 0,3 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.04 4 0,4 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.05 4 0,5 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.07 4 0,7 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.08 4 0,8 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.10 4 10 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0400.15 4 15 6 21 3,6 57 6,0
E.7654.1.0500.01 5 01 6 21 4,6 57 6,0
E.7654.1.0500.02 5 0.2 6 21 4,6 57 6,0
E.7654.1.0500.03 5 0,3 B 21 4,6 57 6,0
E.7654.1.0500.04 5 0,4 6 21 4.6 57 6,0
E.7654.1.0500.05 5 05 6 21 4.6 57 6,0
E.7654.1.0500.10 5 10 6 21 4.6 57 6,0
E.7654.1.0600.01 6 01 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.02 6 0,2 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.03 6 0.3 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.04 6 0,4 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.05 6 0,5 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.06 6 0,6 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.08 6 0,8 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.10 6 1,0 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0600.20 6 2,0 7 21 55 57 6,0
E.7654.1.0800.03 8 0,3 9 27 7.4 63 8,0
E.7654.1.0800.05 8 0,5 9 27 74 63 8,0
E.7654.1.0800.10 8 1,0 9 27 7.4 63 8,0
E.7654.1.0800.15 8 15 9 27 7.4 63 8,0
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E.7654.1.0800.20

E.7654.1.1000.05 10 0,5
E.7654.1.1000.10 10 10
E.7654.1.1000.15 10 1,5
E.7654.11000.20 10 2,0
E.7654.1.1200.05 12 0,5
E.7654.1.1200.10 12 1,0
E.7654.11200.15 12 15
E.7654.11200.20 12 20
E.7654.1.1600.05 16 0,5
E.7654.11600.10 16 1,0

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

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

Materialbezeichnung Ve

material description m/min
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,009
allg. Stahle General steels <1000 N/mm® 150,00 0,009
allg. Stahle General steels <1400 N/mm® 120,00 0,005
Verglitungstahle

P Tempering steel <850N/mm? o Qoo
Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00 0,008
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm? oy e
Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00 0,009

K Temperguss Malleable cast iron 180,00 0,008
Gusseisen miF Kugelgraphit 180,00 0,009
Nodular cast iron
gehartete Stdhle
Hardened steels 45-55 HRC 10,00 0,005
gehartete Stéhle

H Hardened steels 55-60 HRC 100,00 0,005
gehartete Stahle 85,00 0,005

Hardened steels 60-65 HRC

"
"
"
"
12
12
12
12
16
16

0,014
0,014
0,008

0,014

0,014

0,008

0,014
0,014

0,014

0,008

0,008

0,008

0,024
0,024
0,018

0,024

0,024

0,016

0,024
0,024

0,024

0,016

0,016

0,016

32
32
32
32
38
38
38
38
44
44

www.nachreiner-werkzeuge.de

0,036
0,036
0,024

0,036

0,036

0,024

0,036
0,036

0,036

0,024

0,024

0,024

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

0,045
0,045
0,041

0,045

0,045

0,041

0,045
0,045

0,045

0,041

0,041

0,041

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

0,063
0,063
0,050

0,063

0,083

0,050

0,083
0,083

0,083

0,050

0,050

0,050

Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills

72
72
72
72
83
83
83
83
92
92

0,072
0,072
0,054

0,072

0,072

0,054

0,072
0,072

0,072

0,054

0,054

0,054

Fortsetzung
Continuation

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

0,081
0,081
0,083

0,081

0,081

0,063

0,081
0,081

0,081

0,083

0,063

0,083

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

16,0

180 “

|

HSS/E

0,080
0,080
0,072

0,080

0,080

0,072

0,080
0,080

0,080

0,072

0,072

0,072
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E.765

VHM-Formenbau-Kopierfraser 30°, lang
Solid carbide profile cutters 30° for moulds, long
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Artikelnummer d1-0,040 ER 1
Article-No. CR
1 44 55 80 6.0

E.7655.1.0600.01 6 0, 7

E.7655.1.0600.02 6 0,2 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.03 6 0,3 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.04 6 04 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.05 6 0,5 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.10 6 10 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0600.15 6 1.5 7 44 55 80 6,0
E.7655.1.0800.05 8 0,5 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.10 8 10 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.15 8 1.5 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.1.0800.20 8 2,0 9 54 7.4 100 8,0
E.7655.11000.10 10 1,0 m 60 9,2 100 10,0
E.7655.11000.15 10 1.5 " 60 9,2 100 10,0
E.7655.11000.20 10 2,0 " 60 9,2 100 10,0
E.7655.1.1200.05 12 0,5 12 75 1.0 120 12,0
E.7655.11200.10 12 1,0 12 75 1,0 120 12,0
E.7655.1.1200.15 12 15 12 75 1,0 120 12,0
E.7655.1.1200.20 12 2,0 12 75 11,0 120 12,0
E.7655.1.1600.20 16 2,0 16 92 15,0 150 16,0
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

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

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

I W
VHM | |1 wa ) [SPEZAL | |2 4 = ZI’ ER
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Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

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

E.7733.1.0200.01 2 0, 4

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

i el N
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer d1 +0,000/-0,015 ER " d2 h6
Article-No. CR
15 " 3,6 50 6,0

E.7733.1.0400.15 4 6

E.7733.1.0500.02 5 0,2 B " 4,6 50 6,0
E.7733.1.0500.03 5 0,3 B " 4,6 50 6,0
E.7733.1.0600.02 6 0,2 7 " S5 50 6,0
E.7733.1.0600.03 6 0,3 7 " 55 50 6,0
E.7733.1.0600.04 6 0,4 7 " 515 50 6,0
E.7733.1.0600.05 6 05 7 " 55 50 6,0
E.7733.1.0600.10 6 1,0 7 " 515 50 6,0
E.7733.1.0800.10 8 1,0 9 13 7,4 58 8,0
E.7733.1.1000.05 10 0,5 1" 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.10 10 1,0 M 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.15 10 1,5 " 15 9,2 66 10,0
E.7733.1.1000.20 10 2,0 " 15 9,2 66 10,0

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

. B _ Calculate individual cutting

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

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

2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00
allg. Stahle General steels <700 N/mm? 180,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,080
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 150,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 120,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
P Vergiitungstahle
Tempering steel <B50N/mm? 160,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,080
Vergiitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm? 150,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Vergiitungstéahle
Tempering steel <1400N/mm? 120,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
Gusseisen Cast iron <180 HB 200,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
K Temperguss Malleable cast iron 180,00 0,012 0,018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090
Busseisen mit Kugelgraphit 180,00 0012 0018 0,030 0,045 0,060 0,080 0,080
Nodular cast iron
gehéartete Stahle
Hardened steels 45-55 HRC 110,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,080 0,070
gehartete Stahle
H Hardened steels 55-60 HRC 100,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070
gehartete Stahle 85,00 0,007 0,010 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070

Hardened steels 60-65 HRC
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E.77431

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

= d2 -
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Artikelnummer d1+0,000/-0,015| ER +/-0,003 1
Article-No. CR
0,3 B8 12 1,9 57 6,0

E.77431.0200.03 2

E.77431.0300.05 3 0,5 8 15 2,8 57 6,0
E.77431.0400.02 4 0,2 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0400.03 4 0,3 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0400.05 4 0,5 " 21 3,6 57 6,0
E.77431.0500.05 5 05 12 21 4.6 57 6,0
E.77431.0500.10 5 10 12 21 4.6 57 6,0
E.77431.0600.01 6 01 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.02 6 0,2 12 21 55 57 6,0
E.77431.0600.03 6 0,3 12 21 55 57 8,0
E.7743.1.0600.05 6 0,5 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.10 6 1,0 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0600.20 6 2,0 12 21 55 57 6,0
E.7743.1.0800.03 8 0,3 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.05 8 0,5 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.10 8 1,0 15 27 75 75 8,0
E.7743.1.0800.20 8 2,0 15 27 75 75 8,0
E.774311000.05 10 05 17 32 95 75 10,0
E.774311000.10 10 1,0 17 32 9,5 80 10,0
E.774311000.20 10 2,0 17 32 9,5 80 10,0
E.774311200.05 12 0,5 20 38 11,5 100 12,0
E.774311200.10 12 10 20 38 11,5 100 12,0
E.77431120015 12 1.5 20 38 11,5 100 12,0
E.77431.1200.20 12 2,0 20 38 11,5 100 12,0
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Individuelle Schnittdaten online im
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:
Calculate individual cutting

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

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,1

Materialbezeichnung Bearbeitung Ve
material description Process m/min

Schruppen

allg. Stahle General steels <700 N/mm? roughing 19000 oor 0028 004 0% 0087 o7
,ﬁ’r‘figﬂfnh;e" 345,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
f:l:g'r‘]’iﬁge" 180,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
allg. Stahle General steels <850 N/mm? )
fsirfi:::fn*g‘e“ 330,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
fg:‘g"r‘]‘iﬁge" 175,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,087 0,074
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? Schlich
ﬁr‘]’ish'fn;e" 320,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
Schruppenl I aE 00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
P allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? :ﬁh :g
] ;e" 250,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,500
Vergiitungstahle fgj‘é‘;ﬁge" 180,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
, 2 4
Tempering steel <B50N/mm fsirfig'r:?nhgte" 330,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0100
- fgj‘é‘}:‘iﬁge“ 175,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
: . '
Ve il SAeaehtmi fsir‘]’ig::fn'ge" 320,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0100
Vergiitungstahle fgj‘é‘g‘iﬁge" 135,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
. 2 '
Tempering steel <1400N/mm fsirfig'r:‘fn'ge" 250,00 0,015 0,035 0,080 0,070 0,090 0,100
Schruppen
Cecoreon Gast o 180 B kel 180,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
ponlercan | 32500 0,015 0035 0,080 0,070 0090 0,100
Schruppen
[ kgnheids 160,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
fsirfi';:fnh;e" 295,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
Schruppen
Gusseisen mit Kugelgraphit it 160,00 0,011 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
NGB T @S frem ﬁ;’i's"r:fn'ge“ 295,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
gehiirtete Stéhle f’gj‘é‘;ﬁgen 105,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
Hardened steels 45-55 HRC fsirfi';gfnh;e" 195,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
gehéirtete Stahle f’ﬁﬁ'&ﬁ?ﬁge" 80,00 0,011 0,026 0,044 0,052 0,067 0,074
H '
el e e e sonlsieen | 110,00 0015 0035 0,060 0,070 0,090 0400
gehértete Stéhle f’;’u“;;ﬁg"" 50,00 0,01 0,026 0,044 0,052 0,087 0,074
Hardened steels 60-85 HRC ?{iggfﬂ*ge" 95,00 0,015 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.76821

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

5 || sPeziaL
VHM ||/ #a || Speciac

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

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

E.7682.1.0400 4 10

E.7682.1.0500 5 10 54 6,0 5]
E.7682.1.0600 6 10 54 6,0 6
E.7682.1.0700 7 12 58 8,0 [S]
E.7682.1.0800 8 12 58 8,0 S]
E.7682.1.0900 9 14 66 10,0 S]
E.7682.1.1000 10 14 66 10,0 S]
E.7682.1.1200 12 16 73 12,0 5]
E.76821.1400 14 20 83 14,0 8
E.7682.1.1600 16 20 82 16,0 8
E.7682.1.2000 20 25 92 20,0 8

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

4.00-5.00 6.00-7.00 8.00-9.00 10.00-12.00 14.00-16.00 20.00
allg. Stahle General steels <850 N/mm? 160,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stahle General steels <1000 N/mm? 120,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stahle General steels <1400 N/mm? 100,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045

Vergiitungstéhle

P Tempering steel <850N/mm? 160,00 0,013 0,021 0,026 0,082 0,040 0,045
¥:;%‘;:?:QQ:E::|'Z1OOON p— 120,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
‘T’:r;%‘;‘l‘:gzgzgl'; e 100,00 0,013 0,021 0,028 0,032 0,040 0,045
Gusseisen Cast iron <180 HB 150,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045

K Temperguss Malleable cast iron 140,00 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
5233?5?;2;": c"(:ge'g'"aph't 130,00 0,013 0,021 0,028 0,032 0,040 0,045

S g;g::'bas'ere"de BEIE Ml et 50,00 0,009 0,010 0,018 0,020 0,025 0,028
e S &5 HAC 65,00 0,009 0,015 0,018 0022 0,028 0,031

H St e 0 HAC 55,00 0,009 0,015 0018 0,022 0,028 0031
gehértete Stahle 50,00 0,009 0015 0,018 0,022 0,028 0,031

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

NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.768

d1

Artikelnummer
Article-No.

E.7682.1L.0600

E.7682.1L.0800 8
E.7682.1L1000 10
E.7682.1L1200.083 12
E.7682.1L.1200.150 12
E.7682.1L.1600.104 16
E.7682.1L.1600.150 16
E.7682.1L.2000.110 20
E.7682.1L.2000.150 20

Schruppen roughing ap=0 / ae=0
Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,02

Materialbezeichnung
material description

allg. Stahle General steels <850 N/mm?

allg. Stahle General steels <1000 N/mm?

allg. Stahle General steels <1400 N/mm

Vergiitungstéhle
P Tempering steel <850N/mm?

Verglitungstéhle
Tempering steel <1000N/mm?

Vergiitungstéhle
Tempering steel <1400N/mm?

Gusseisen Cast iron <180 HB
K Temperguss Malleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit

Nodular cast iron

Nickelbasierende Stahle Nickel based
alloys

gehartete Stahle

Hardened steels 45-55 HRC

gehartete Stahle
Hardened steels 55-60 HRC

gehartete Stdhle
Hardened steels 60-65 HRC

402

2

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

dz2

150,00
110,00
90,00

150,00

110,00

90,00

140,00
130,00

120,00

45,00

60,00

50,00

45,00

VHM

SPEZIAL
SPECIAL

<65

HRC

P M
[

K N S H

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

24
30
36
36
48
85
55
85

0,021

0,021
0,021

0,021

0,010

0,015

0,015

0,015

63
75
83

150

104

150
10

150

8,0
10,0
12,0
12,0
16,0
16,0
20,0
20,0

Individuelle Schnittdaten online im

Schnittdaten-Rechner berechnen lassen:

Calculate individual cutting

data online in the cutting data calculator:

0,026

0,026
0,026

0,026

0,018

0,018

0,018

0,018

www.nachreiner-werkzeuge.de

www.nachreiner-schnittdaten.eu

0,032 0,040
0,032 0,040
0,032 0,040
0,032 0,040
0,032 0,040
0,082 0,040
0,032 0,040
0,032 0,040
0,032 0,040
0,020 0,025
0,022 0,028
0,022 0,028
0,022 0,028

6
6
6
6
8
8
8
8

d2 h6 Zahne
flutes
18 57 6,0 5}

0,045

0,045
0,045

0,045

0,028

0,031

0,031

0,031



Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

E.7619.1

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

g || sPeziaL
VHM||! Ha ||| Special

_||&Z || DIN
—
45° r—y 6527

NN

ANV

Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

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

E.7619.1.0200 2 6

E.7619.1.0300 3 8 57 6,0 6
E.7619.1.0400 4 8 57 6,0 6
E.7619.1.0500 5 10 57 6,0 [S]
E.7619.1.0600 6 13 57 6,0 8
E.7619.1.0800 8 19 63 8,0 S]
E.76191.1000 10 22 72 10,0 S]
E.7619.1.1200 12 26 83 12,0 5]
E.7619.11600 16 32 92 16,0 8
E.7619.1.2000 20 38 104 20,0 8

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

material description Process m/min @ @ @ @ @ %] 2]
2.00-300 | 400-500 | 600 800 |10.00-1200| 1600 20.00

allg. Stéhle General steels <1000 N/mm? ?;';Efnh;e" 140,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
allg. Stéhle General steels <1400 N/mm? ﬁ’rfi's‘:ifn*ge“ 130,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstéhle Schlichten
Tombering stesl <BEON/mm? finishing 160,00 0,009 0,03 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstéhle thllphten
Ton orive stasl <1D00N/mm fimshing 140,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Verglitungstéhle Schlichten
Tomaering stoel £1400N/mm? finishing 130,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Vergiitungstahle Schlichten 31 g 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Tempering steel >1400N/mm? finishing ! ’ J 4 g : { {
Gusseisen Cast iron <180 HB ;T’r‘fi's‘ﬂfnh;e“ 160,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045

K | Temperguss Malleable cast iran fsilﬁ';gfn*ge“ 160,00 0,009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Gusseisen mit Kugelgraphit pehlihten 45000 0009 0,013 0,021 0,026 0,032 0,040 0,045
Nodular cast iron inishing
gehartete Stahle Schlichten
B e 555 HAC finishing 75,00 0,006 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle S_c_hliphten

H e e e 60 HRG fimshing 70,00 0,006 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
gehartete Stéhle Schlichten
P e & 50-65 HRC fimshing 60,00 0,006 0,009 0,015 0,018 0,022 0,028 0,031
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Standard-Fraser VHM
Standard solid carbide end mills NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

E.782

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

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

GRAPHIT

s it PPIvK N s H
= | W K

A=30°

-dz-

L=’ | Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43

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

E.7824.1.0050.05.005 0,05 0,45

E.7824.1.0080.04.008 0,8 0,08 1,0 4 0,75 55 30
E.7824.1.0100.05.010 1,0 0,70 1,0 5 0,90 55 3,0
E.7824.1.0100.10.010 1,0 0,70 1,0 10 0,90 55 30
E.7824.1.0100.15.010 1,0 0,70 1,0 15 0,90 55 3,0
E.7824.1.0150.10.015 1,5 0,15 2,0 10 1,40 55 3,0
E.7824.1.0150.15.015 1,5 0,15 2,0 15 1,40 55 3,0
E.7824.1.0200.10.020 2,0 0,20 2,0 10 1,90 65 3,0
E.7824.1.0200.15.020 2,0 0,20 2,0 15 190 65 3,0
E.7824.1.0200.20.020 2,0 0,20 2,0 20 1,90 65 3,0
E.7824.1.0200.25.020 2,0 0,20 2,0 25 1,80 65 3,0
E.7824.1.0300.10.050 3,0 0,50 3,0 10 2,90 65 4,0
E.7824.1.0300.15.030 3,0 0,30 3,0 15 2,90 65 4,0
E.7824.1.0300.20.050 3,0 0,50 3,0 20 2,90 65 4,0
E.7824.1.0300.25.030 3,0 0,30 3,0 25 2,90 75 4,0
E.7824.1.0300.30.050 3,0 0,50 3,0 30 2,90 75 4,0
E.7824.1.0400.20.050 4,0 0,50 4,0 20 3,90 65 6,0
E.7824.1.0400.25.040 4,0 0,40 4,0 25 3,90 75 6,0
E.7824.1.0400.30.050 4,0 0,50 4,0 30 3,90 75 6,0
E.7824.1.0400.40.050 4,0 0,50 4,0 40 3,90 90 6,0
E.7824.1.0600.30.050 6,0 0,5 6,0 30 59 75 6,0
E.7824.1.0600.40.050 6,0 0,5 6,0 40 59 90 6,0
E.7824.1.0600.50.050 6,0 0,5 6,0 50 59 90 6,0
E.7824.1.0600.60.050 6,0 0,5 6,0 60 59 100 6,0
E.7824.1.0800.30.050 8,0 0,5 8,0 30 7.8 80 8,0
E.7824.1.0800.60.050 8,0 0,5 8,0 80 7.8 100 8,0
E.7824.1.0800.60.100 8,0 1,0 8,0 80 7.8 100 8,0
E.7824.1.1000.30.050 10,0 0,5 10,0 30 9.8 80 10,0
E.7824.11000.60.100 10,0 1,0 10,0 80 9.8 100 10,0
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Standard-Fraser VHM
NACHREINER Standard solid carbide end mills

spanabhebende Werkzeuge

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

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

Materialbezeichnung Bearbeitung| Ve f
material description Process m/min @ e

0.50 0.80 50 [2.00-3.00| 4.00 .00 8.00 0
Schruppen g4 g 0,002 0,003 0,006 0,008 0,017 0,025 0,034 0,045
roughing
Schlichten
finishing
Schruppen 15409 0,002 0,003 0,008 0,008 0,017 0,025 0,034 0,045
roughing
Schlichten
finishing

Schruppen roughing ap=1/ ae=0,5

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

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

E.78251

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

L

hma'u" R

§ 1| | speziaL
VHM ||/ w8 ]| Speciac
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Preise siehe Preisliste Seite 43 Price List page 43 - -

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

E.7825.1.0030.01 0,15 0,27

E.7825.1.0030.03 0,3 0,15 0,3 3 0,27 55 30
E.7825.1.0030.05 0,3 0,15 0.3 5 0,27 55 3,0
E.7825.1.0050.05 0,5 0,25 0,5 5 0,45 55 3,0
E.7825.1.0080.08 0,8 0,40 1,0 8 0,75 55 3,0
E.7825.1.0080.12 0,8 0,40 1,0 12 0,75 55 3,0
E.7825.1.0080.16 0,8 0,40 1,0 16 0,75 55 3,0
E.7825.1.0100.05 1,0 0,50 1,0 5 0,90 55 3,0
E.7825.1.0100.10 1,0 0,50 1,0 10 0,90 55 3,0
E.7825.1.0100.15 1,0 0,50 1,0 15 0,90 55 3,0
E.7825.1.0100.20 1,0 0,5 1,0 20 0,90 55 3,0

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

spanabhebende Werkzeuge

Fortsetzung
Continuation

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

E.7825.1.0100.30 0,50 0,90

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

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

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

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Materialbezeichnung

Vo
material description m/min p e e p p p @ p @ p
0.30-0.50 0.80 1.00 1.50 2.00 3.00 4.00 6.00 8.00 10.00

GFK/CFK GFK/CFK 450,00 0,004 0,008 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,080 0,080 0,900
Graphit Graphite 220,00 0,004 0,008 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,080 0,900
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