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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

FRÄSER HSSE
END MILLS HSSE 

2-Schneider 
2-fluted cutters______________________410

3-Schneider  
3-fluted cutters______________________414 

4- und Mehrschneider 
4-fluted and  
multiple-fluted cutters_______________415

Schruppfräser 
Roughing end mills___________________418

Schlitz- und T-Nutenfräser 
Grooving cutters and  
T-slot cutters_______________________ 423

Winkelfräser 
Angle cutters_______________________ 429

Schaft-Profilfräser 
Profile end mills______________________431

Walzenstirnfräser 
Shell end mills_______________________ 432
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Artikelnr.
Article-No.

Ø
Seite
Page

P P M K N S H

HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

2-Schneider  
2-fluted cutters

E.9602.0 2-32 410

E.9669.0 4-18 411

E.9673.0 6-16 413

3-Schneider  
3-fluted cutters

E.9609.0 4-10 414

4- und Mehrschneider  
4-fluted and multiple-fluted cutters

E.9677.0 2-25 415

E.9614.0 6-25 417

Schruppfräser  
Roughing end mills

E.9617.1 6-30 418

E.9684.1 8-22 420

E.9618.1 6-20 421

Schlitz- und T-Nutenfräser  
Grooving cutters and T-slot cutters

E.9620.0 4,5-45,5 423

E.9621.0 11-60 425

E.9622.0 12,5-40 426

Winkelfräser  
Angle cutters

E.9623.0 16-32 427

Schaft-Profilfräser  
Profile end mills

E.9625.0 8-56 429

Fräser HSSE
HSSE end mills
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Artikelnr.
Article-No.

Ø
Seite
Page

P P M K N S H

HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Walzenstirnfräser  
Shell end mills

E.9628.0 30-60 430

Fräser HSSE
HSSE end mills
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 e8 l2 l1 d2 h6

E.9602.0.0200 2,0 4 48 6,0

E.9602.0.0250 2,5 5 49 6,0

E.9602.0.0300 3,0 5 49 6,0

E.9602.0.0350 3,5 6 50 6,0

E.9602.0.0400 4,0 7 51 6,0

E.9602.0.0450 4,5 7 51 6,0

E.9602.0.0500 5,0 8 52 6,0

E.9602.0.0550 5,5 8 52 6,0

E.9602.0.0600 6,0 8 52 6,0

E.9602.0.0650 6,5 10 60 10,0

E.9602.0.0700 7,0 10 60 10,0

E.9602.0.0750 7,5 10 60 10,0

E.9602.0.0800 8,0 11 61 10,0

E.9602.0.0850 8,5 11 61 10,0

E.9602.0.0900 9,0 11 61 10,0

E.9602.0.1000 10,0 13 63 10,0

E.9602.0.1100 11,0 13 70 12,0

E.9602.0.1150 11,5 13 70 12,0

E.9602.0.1200 12,0 16 73 12,0

E.9602.0.1300 13,0 16 73 12,0

E.9602.0.1400 14,0 16 73 12,0

E.9602.0.1500 15,0 16 73 12,0

E.9602.0.1600 16,0 19 79 16,0

E.9602.0.1700 17,0 19 79 16,0

E.9602.0.1800 18,0 19 79 16,0

E.9602.0.2000 20,0 22 88 20,0

E.9602.0.2200 22,0 22 88 20,0

E.9602.0.2500.20 25,0 26 96 20,0

E.9602.0.3200 32,0 32 112 32,0

HSSE-Langlochfräser kurz
HSSE slot milling cutter, short

P P M K N S H

E.9602.0

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
2.00-
2.50

Ø 
3.00-
5.50

Ø 
6.00-
7.50

Ø 
8.00-
9.00

Ø 
10.00-
11.50

Ø 
12.00-
15.00

Ø 
16.00-
17.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00-
22.00

Ø 
25.00

Ø 
32.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 40,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 65,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 40,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 60,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 55,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 40,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 45,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 36,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 20,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

Schruppen 
roughing 10,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 15,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 30,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 50,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 20,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 35,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

Schruppen 
roughing 15,00 0,006 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,046 0,052 0,058 0,072 0,095

Schlichten 
finishing 25,00 0,008 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,120

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

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

Artikelnummer
Article-No.

d1 e8 l2 l1 d2 h6

E.9669.0.0400 4 11 63 6,0

E.9669.0.0500 5 13 68 6,0

E.9669.0.0600 6 13 68 6,0

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

P P M K N S H

E.9669.0

HSSE-Langlochfräser lang
HSSE slot milling cutter, long

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 e8 l2 l1 d2 h6

E.9669.0.0800 8 19 88 10,0

E.9669.0.1000 10 22 95 10,0

E.9669.0.1200 12 26 110 12,0

E.9669.0.1400 14 26 110 12,0

E.9669.0.1500 15 26 110 12,0

E.9669.0.1600 16 32 123 16,0

E.9669.0.1800 18 32 123 16,0

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
4.00-5.00

Ø 
6.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00

Ø 
14.00-
15.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 45,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 40,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 35,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 25,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 35,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 25,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 10,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 15,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

Schruppen 
roughing 5,00 0,008 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 10,00 0,010 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 20,00 0,119 0,018 0,023 0,029 0,036 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 35,00 0,150 0,022 0,029 0,036 0,045 0,051 0,058 0,065

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 15,00 0,119 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 25,00 0,150 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

Schruppen 
roughing 15,00 0,119 0,018 0,023 0,029 0,035 0,040 0,046 0,052

Schlichten 
finishing 20,00 0,150 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058 0,065

N

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

Schruppen 
roughing 190,00 0,012 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076

Schlichten 
finishing 300,00 0,015 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

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

Schruppen 
roughing 145,00 0,012 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076

Schlichten 
finishing 230,00 0,015 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

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

Schruppen 
roughing 100,00 0,012 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076

Schlichten 
finishing 160,00 0,015 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 e8 l2 l1 d2 h6

E.9673.0.0600 6 13 57 6,0

E.9673.0.0800 8 19 69 10,0

E.9673.0.1000 10 22 72 10,0

E.9673.0.1200 12 26 83 12,0

E.9673.0.1300 13 26 83 12,0

E.9673.0.1400 14 26 83 12,0

E.9673.0.1500 15 26 83 12,0

E.9673.0.1600 16 32 92 16,0

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
6.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00-13.00

Ø 
14.00-15.00

Ø 
16.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 45,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 40,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 35,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 35,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

M Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 10,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 15,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

K Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 20,00 0,018 0,023 0,029 0,035 0,041 0,046

Schlichten 
finishing 35,00 0,022 0,029 0,036 0,044 0,051 0,058

N

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

Schruppen 
roughing 190,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068

Schlichten 
finishing 300,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085

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

Schruppen 
roughing 145,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068

Schlichten 
finishing 230,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085

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

Schruppen 
roughing 100,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068

Schlichten 
finishing 160,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085

P P M K N S H

E.9673.0

HSSE-Langlochfräser, kurz
HSSE slot milling cutter, short

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

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

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 e8 l2 l1 d2 h6

E.9609.0.0400 4 7 51 6,0

E.9609.0.0500 5 8 52 6,0

E.9609.0.0600 6 8 52 6,0

E.9609.0.0700 7 10 60 10,0

E.9609.0.0800 8 11 61 10,0

E.9609.0.1000 10 13 63 10,0

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
4.00-5.00

Ø 
6.00-7.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 45,00 0,015 0,022 0,029 0,036

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 40,00 0,015 0,022 0,029 0,036

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,022 0,029 0,036

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,022 0,029 0,036

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 10,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 15,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

Schruppen 
roughing 5,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 10,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

HSSE-Langlochfräser, kurz
HSSE slot milling cutter, short

P P M K N S H

E.9609.0

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
4.00-5.00

Ø 
6.00-7.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,022 0,029 0,036

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

Schruppen 
roughing 15,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 25,00 0,015 0,022 0,029 0,036

N

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

Schruppen 
roughing 190,00 0,012 0,023 0,030 0,037

Schlichten 
finishing 300,00 0,015 0,029 0,038 0,047

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

Schruppen 
roughing 145,00 0,012 0,023 0,030 0,037

Schlichten 
finishing 230,00 0,015 0,029 0,038 0,047

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

Schruppen 
roughing 100,00 0,012 0,023 0,030 0,037

Schlichten 
finishing 160,00 0,015 0,029 0,038 0,047

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

Schruppen 
roughing 65,00 0,012 0,018 0,023 0,029

Schlichten 
finishing 100,00 0,015 0,022 0,029 0,036

S Titan Titanium

Schruppen 
roughing 10,00 0,012 0,016 0,020 0,024

Schlichten 
finishing 12,00 0,015 0,020 0,025 0,030

Artikelnummer
Article-No.

d1 k10 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9677.0.0200 2,0 7 51 6,0 3

E.9677.0.0250 2,5 8 52 6,0 3

E.9677.0.0300 3,0 8 52 6,0 4

E.9677.0.0350 3,5 10 54 6,0 4

E.9677.0.0400 4,0 11 55 6,0 4

E.9677.0.0450 4,5 11 55 6,0 4

E.9677.0.0500 5,0 13 57 6,0 4

E.9677.0.0600 6,0 13 57 6,0 4

E.9677.0.0700 7,0 16 66 10,0 4

E.9677.0.0800 8,0 19 69 10,0 4

E.9677.0.1000 10,0 22 72 10,0 4

E.9677.0.1100 11,0 22 79 12,0 4

E.9677.0.1200 12,0 26 83 12,0 4

E.9677.0.1300 13,0 26 83 12,0 4

E.9677.0.1400 14,0 26 83 12,0 4

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

P P M K N S H

E.9677.0

HSSE-Schaftfräser kurz
HSSE end mills, short

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 k10 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9677.0.1500 15,0 26 83 12,0 4

E.9677.0.1600 16,0 32 92 16,0 4

E.9677.0.1800 18,0 32 92 16,0 4

E.9677.0.2000 20,0 38 104 20,0 4

E.9677.0.2200 22,0 38 104 20,0 4

E.9677.0.2400 24,0 45 121 25,0 5

E.9677.0.2500 25,0 45 121 25,0 5

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
2.00-
3.50

Ø 
4.00-
5.00

Ø 
6.00-
7.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00-
11.00

Ø 
12.00-
15.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00-
24.00

Ø 
25.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 50,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 45,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 25,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <1400 N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 20,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 25,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 20,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 20,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 20,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 30,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

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

Schruppen 
roughing 65,00 0,005 0,008 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 100,00 0,006 0,010 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

S Nickelbasierende Stähle Nickel based 
alloys

Schruppen 
roughing 10,00 0,003 0,006 0,008 0,012 0,016 0,019 0,024 0,028 0,032 0,040

Schlichten 
finishing 12,00 0,004 0,007 0,010 0,015 0,020 0,024 0,030 0,035 0,040 0,050
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 k10 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9614.0.0600 6 24 68 6,0 4

E.9614.0.0800 8 38 88 10,0 4

E.9614.0.1000 10 45 95 10,0 4

E.9614.0.1200 12 53 110 12,0 4

E.9614.0.1400 14 53 110 12,0 4

E.9614.0.1600 16 63 123 16,0 4

E.9614.0.1800 18 63 123 16,0 4

E.9614.0.2000 20 75 141 20,0 4

E.9614.0.2200 22* 75 141 20,0 5

E.9614.0.2500 25* 90 166 25,0 5

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
6.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00-
14.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00-
22.00

Ø 
25.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 45,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 40,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

P P M K N S H

E.9614.0

HSSE-Schaftfräser lang
HSSE end mills, long

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44

Schruppen roughing ap=1,5 / ae=0,25

Schlichten finishing ap=1,5 / ae=0,10

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

*=35°
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
6.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00-
14.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00-
22.00

Ø 
25.00

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 35,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 20,00 0,012 0,017 0,022 0,027 0,035 0,041 0,045 0,057

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071

N

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

Schruppen 
roughing 190,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076 0,095

Schlichten 
finishing 300,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,120

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

Schruppen 
roughing 145,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076 0,095

Schlichten 
finishing 230,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,120

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

Schruppen 
roughing 100,00 0,023 0,030 0,037 0,045 0,060 0,068 0,076 0,095

Schlichten 
finishing 160,00 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,120

sehr gutes Preis-Leistungs-Verhältnis

auf instabilen Maschinen sehr gute Ergebnisse

als Universalprodukt in diversen Werkstoffen 
einsetzbar

dank der feinen Schruppverzahnung meist kein 
Schlichten notwendig

very good price-performance ratio

very good results on instable machines

usable in several materials as an universal 
product

mostly no finishing necessary due to the fine 
roughing teeth

TOPSELLER

Artikelnummer
Article-No.

d1 k12 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9617.1.0600 6 13 57 6,0 4

E.9617.1.0700 7 16 66 10,0 4

E.9617.1.0800 8 19 69 10,0 4

E.9617.1.0900 9 19 69 10,0 5

E.9617.1.1000 10 22 72 10,0 5

E.9617.1.1100 11 22 79 12,0 5

E.9617.1.1200 12 26 83 12,0 5

E.9617.1.1300 13 26 83 12,0 5

E.9617.1.1400 14 26 83 12,0 5

E.9617.1.1500 15 26 83 12,0 5

E.9617.1.1600 16 32 92 16,0 5

E.9617.1.1800 18 32 92 16,0 5

E.9617.1.2000 20 38 104 20,0 5

E.9617.1.2500 25 45 121 25,0 5

E.9617.1.3000 30 45 121 25,0 5

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

HSSE/PM-Schruppfräser
HSSE/PM roughing end mills

P P M K N S H

E.9617.1

Preise siehe Preisliste Seite 44 Price List page 44
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 k12 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9617.1.3000 30 45 121 25,0 5

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
6.00-
7.00

Ø 
8.00-
9.00

Ø 
10.00-
11.00

Ø 
12.00-
13.00

Ø 
14.00-
15.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00

Ø 
25.00

Ø 
30.00

P

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 60,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 70,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 50,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 60,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 45,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 50,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

allg. Stähle General steels <1400 N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 40,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 50,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 60,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 45,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 50,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 40,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

Vergütungstähle 
Tempering steel >1400N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 20,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 25,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 20,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 55,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 65,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 50,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 55,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

Schruppen 
roughing 40,00 0,023 0,028 0,037 0,042 0,056 0,072 0,082 0,093 0,112 0,130

Schlichten 
finishing 45,00 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,077 0,088 0,100 0,120 0,140

S

Nickelbasierende Stähle Nickel based 
alloys

Schruppen 
roughing 25,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 30,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

Titan Titanium

Schruppen 
roughing 25,00 0,014 0,019 0,025 0,028 0,039 0,051 0,058 0,065 0,074 0,093

Schlichten 
finishing 27,00 0,015 0,020 0,027 0,030 0,042 0,055 0,062 0,070 0,080 0,100

Schruppen roughing ap=1 / ae=1

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

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

Fräser HSSE
HSSE end mills
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 k12 l2 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9684.1.0800 8 19 69 10,0 4

E.9684.1.1000 10 22 72 10,0 4

E.9684.1.1200 12 26 83 12,0 4

E.9684.1.1600 16 32 92 16,0 4

E.9684.1.2000 20 38 104 20,0 4

E.9684.1.2200 22 38 104 20,0 5

Schruppen roughing ap=1 / ae=1

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

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00

Ø 
16.00

Ø 
20.00-22.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm²

Schruppen 
roughing 60,00 0,022 0,035 0,047 0,068 0,088

Schlichten 
finishing 70,00 0,024 0,038 0,050 0,073 0,095

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 55,00 0,022 0,035 0,047 0,068 0,088

Schlichten 
finishing 65,00 0,024 0,038 0,050 0,073 0,095

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 50,00 0,022 0,035 0,047 0,068 0,088

Schlichten 
finishing 60,00 0,024 0,038 0,050 0,073 0,095

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 45,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 50,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

allg. Stähle General steels <1400 N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,149 0,023 0,037 0,047 0,056

Schlichten 
finishing 40,00 0,160 0,025 0,040 0,050 0,060

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 50,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 60,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 45,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 50,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,149 0,023 0,037 0,047 0,056

Schlichten 
finishing 40,00 0,160 0,025 0,040 0,050 0,060

Vergütungstähle 
Tempering steel >1400N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,015 0,233 0,037 0,047 0,056

Schlichten 
finishing 30,00 0,016 0,250 0,040 0,050 0,060

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

HSSE-Schruppfräser kurz
HSSE roughing end mills, short

P P M K N S H

E.9684.1

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00

Ø 
16.00

Ø 
20.00-22.00

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 30,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

Schruppen 
roughing 15,00 0,168 0,026 0,037 0,051 0,061

Schlichten 
finishing 20,00 0,180 0,028 0,040 0,055 0,065

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 40,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 45,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 35,00 0,019 0,028 0,041 0,056 0,070

Schlichten 
finishing 40,00 0,020 0,030 0,044 0,060 0,075

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

Schruppen 
roughing 30,00 0,018 0,026 0,037 0,047 0,065

Schlichten 
finishing 35,00 0,019 0,028 0,040 0,050 0,070

N

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

Schruppen 
roughing 130,00 0,035 0,056 0,074 0,102 0,130

Schlichten 
finishing 150,00 0,038 0,060 0,080 0,110 0,140

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

Schruppen 
roughing 85,00 0,032 0,047 0,065 0,093 0,116

Schlichten 
finishing 100,00 0,034 0,050 0,070 0,100 0,125

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

Schruppen 
roughing 60,00 0,028 0,042 0,056 0,084 0,102

Schlichten 
finishing 70,00 0,030 0,045 0,060 0,090 0,110

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

Schruppen 
roughing 105,00 0,021 0,033 0,045 0,061 0,079

Schlichten 
finishing 120,00 0,022 0,035 0,048 0,065 0,085

Duroplaste Duroplast

Schruppen 
roughing 45,00 0,037 0,056 0,079 0,112 0,140

Schlichten 
finishing 50,00 0,040 0,060 0,085 0,120 0,150

S Titan Titanium

Schruppen 
roughing 15,00 0,168 0,028 0,037 0,051 0,065

Schlichten 
finishing 15,00 0,180 0,030 0,040 0,055 0,070

Artikelnummer
Article-No.

d1 k12 l2 l1 d2 h6

E.9618.1.0600 6 24 68 6,0

E.9618.1.0800 8 38 88 10,0

E.9618.1.1000 10 45 95 10,0

E.9618.1.1200 12 53 110 12,0

E.9618.1.1600 16 63 123 16,0

E.9618.1.1800 18 63 123 16,0

E.9618.1.2000 20 75 141 20,0

P P M K N S H

E.9618.1

HSSE-Schruppfräser lang
HSSE roughing end mills, long

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Schruppen roughing ap=1 / ae=1

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

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process

Vc
m/min

fz

Ø 
6.00

Ø 
8.00

Ø 
10.00

Ø 
12.00

Ø 
16.00

Ø 
18.00

Ø 
20.00

P

allg. Stähle General steels <700 N/mm²

Schruppen 
roughing 40,00 0,056 0,022 0,035 0,047 0,068 0,074 0,088

Schlichten 
finishing 45,00 0,060 0,024 0,038 0,050 0,073 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <850 N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,056 0,022 0,035 0,047 0,068 0,074 0,088

Schlichten 
finishing 40,00 0,060 0,024 0,038 0,050 0,073 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <1000 N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,047 0,019 0,028 0,041 0,056 0,062 0,070

Schlichten 
finishing 35,00 0,050 0,020 0,030 0,044 0,060 0,067 0,075

allg. Stähle General steels <1400 N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,042 0,149 0,023 0,037 0,047 0,051 0,056

Schlichten 
finishing 30,00 0,045 0,160 0,025 0,040 0,050 0,055 0,060

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

Schruppen 
roughing 35,00 0,047 0,019 0,028 0,041 0,056 0,062 0,070

Schlichten 
finishing 40,00 0,050 0,020 0,030 0,044 0,060 0,067 0,075

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

Schruppen 
roughing 30,00 0,047 0,019 0,028 0,041 0,056 0,062 0,070

Schlichten 
finishing 35,00 0,050 0,020 0,030 0,044 0,060 0,067 0,075

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

Schruppen 
roughing 25,00 0,042 0,149 0,023 0,037 0,047 0,051 0,056

Schlichten 
finishing 30,00 0,045 0,160 0,025 0,040 0,050 0,055 0,060

K

Gusseisen Cast iron <180 HB

Schruppen 
roughing 30,00 0,019 0,023 0,033 0,037 0,065 0,074 0,084

Schlichten 
finishing 35,00 0,020 0,025 0,035 0,040 0,070 0,080 0,090

Temperguss Malleable cast iron

Schruppen 
roughing 25,00 0,019 0,023 0,033 0,037 0,065 0,074 0,084

Schlichten 
finishing 30,00 0,020 0,025 0,035 0,040 0,070 0,080 0,090

S Nickelbasierende Stähle Nickel based 
alloys

Schruppen 
roughing 15,00 0,013 0,017 0,023 0,026 0,046 0,052 0,059

Schlichten 
finishing 20,00 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063

Artikelnummer
Article-No.

d1 h12 b e8 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9620.0.0450.010 4,5 1,0 50 6,0 6

E.9620.0.0750.015 7,5 1,5 50 6,0 6

E.9620.0.0750.020 7,5 2,0 50 6,0 6

E.9620.0.1050.020 10,5 2,0 50 6,0 6

E.9620.0.1050.025 10,5 2,5 50 6,0 6

E.9620.0.1050.030 10,5 3,0 50 6,0 6

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

HSSE-Schlitzfräser
HSSE groove milling cutters

P P M K N S H

E.9620.0

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 h12 b e8 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9620.0.1350.020 13,5 2,0 56 10,0 6

E.9620.0.1350.030 13,5 3,0 56 10,0 6

E.9620.0.1350.040 13,5 4,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.030 16,5 3,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.040 16,5 4,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.050 16,5 5,0 56 10,0 6

E.9620.0.1950.030 19,5 3,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.040 19,5 4,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.050 19,5 5,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.060 19,5 6,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.040 22,5 4,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.050 22,5 5,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.060 22,5 6,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.080 22,5 8,0 63 10,0 8

E.9620.0.2550.050 25,5 5,0 63 10,0 10

E.9620.0.2550.060 25,5 6,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.060 28,5 6,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.080 28,5 8,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.100 28,5 10,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.060 32,5 6,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.070 32,5 7,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.080 32,5 8,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.100 32,5 10,0 71 12,0 10

E.9620.0.3850.080 38,5 8,0 71 12,0 10

E.9620.0.4550.080 45,5 8,0 71 12,0 12

E.9620.0.4550.100 45,5 10,0 71 12,0 12

P P M K N S H

E.9620.0

HSSE-Schlitzfräser
HSSE groove milling cutters

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45

Artikelnummer
Article-No.

d1 h12 b e8 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9620.0.0450.010 4,5 1,0 50 6,0 6

E.9620.0.0750.015 7,5 1,5 50 6,0 6

E.9620.0.0750.020 7,5 2,0 50 6,0 6

E.9620.0.1050.020 10,5 2,0 50 6,0 6

E.9620.0.1050.025 10,5 2,5 50 6,0 6

E.9620.0.1050.030 10,5 3,0 50 6,0 6

E.9620.0.1350.020 13,5 2,0 56 10,0 6

E.9620.0.1350.030 13,5 3,0 56 10,0 6

E.9620.0.1350.040 13,5 4,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.030 16,5 3,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.040 16,5 4,0 56 10,0 6

E.9620.0.1650.050 16,5 5,0 56 10,0 6

E.9620.0.1950.030 19,5 3,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.040 19,5 4,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.050 19,5 5,0 63 10,0 8

E.9620.0.1950.060 19,5 6,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.040 22,5 4,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.050 22,5 5,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.060 22,5 6,0 63 10,0 8

E.9620.0.2250.080 22,5 8,0 63 10,0 8

E.9620.0.2550.050 25,5 5,0 63 10,0 10

E.9620.0.2550.060 25,5 6,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.060 28,5 6,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.080 28,5 8,0 63 10,0 10

E.9620.0.2850.100 28,5 10,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.060 32,5 6,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.070 32,5 7,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.080 32,5 8,0 71 12,0 10

E.9620.0.3250.100 32,5 10,0 71 12,0 10

E.9620.0.3850.080 38,5 8,0 71 12,0 10

E.9620.0.4550.080 45,5 8,0 71 12,0 12

E.9620.0.4550.100 45,5 10,0 71 12,0 12
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Schruppen roughing ap=0,1 / ae=1

Schlichten finishing ap=0,1 / ae=1

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
4.50

Ø 
7.50

Ø 
10.50

Ø 
13.50

Ø 
16.50

Ø 
19.50

Ø 
22.50

Ø 
25.50

Ø 
28.50

Ø 
32.50

Ø 
38.50

Ø 
45.50

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 40,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 35,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 35,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 25,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 20,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

35,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

25,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

20,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 30,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Temperguss Malleable cast iron 25,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

25,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

N

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

45,00 0,080 0,010 0,013 0,020 0,033 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,085 0,091

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

40,00 0,080 0,010 0,013 0,020 0,033 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,085 0,091

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

35,00 0,080 0,010 0,013 0,020 0,033 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,085 0,091

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

50,00 0,080 0,010 0,013 0,020 0,033 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,085 0,091

S Titan Titanium 10,00 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 d11 b d11 l1 d3 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9621.0.1100 11,0 4 53,5 4 10,0 6

E.9621.0.1250 12,5 6 57,0 5 10,0 6

E.9621.0.1600 16,0 8 62,0 7 10,0 6

E.9621.0.1800 18,0 8 70,0 8 12,0 6

E.9621.0.1900 19,0 9 71,0 8 12,0 6

E.9621.0.2100 21,0 9 74,0 10 12,0 6

E.9621.0.2200 22,0 10 75,0 10 12,0 6

E.9621.0.2500 25,0 11 82,0 12 16,0 8

E.9621.0.2800 28,0 12 85,0 13 16,0 8

E.9621.0.3200 32,0 14 90,0 15 16,0 8

E.9621.0.3600 36,0 16 103,0 17 25,0 8

E.9621.0.4000 40,0 18 108,0 19 25,0 10

E.9621.0.4500 45,0 20 113,0 21 25,0 10

E.9621.0.5000 50,0 22 124,0 25 32,0 10

E.9621.0.6000 60,0 28 139,0 30 32,0 10

P P M K N S H

E.9621.0

HSSE-T-Nuten-Fräser
HSSE T-slot cutters

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45

Schruppen roughing ap=0,1 / ae=1

Schlichten finishing ap=0,1 / ae=1

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
11.00-
12.50

Ø 
16.00

Ø 
18.00-
19.00

Ø 
21.00-
22.00

Ø 
25.00-
28.00

Ø 
32.00-
36.00

Ø 
40.00-
45.00

Ø 
50.00

Ø 
60.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 35,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 30,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 25,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 20,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 15,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

25,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

20,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

15,00 0,008 0,013 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,050 0,057

N

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

45,00 0,010 0,017 0,018 0,022 0,036 0,047 0,055 0,065 0,075

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

40,00 0,010 0,017 0,018 0,022 0,036 0,047 0,055 0,065 0,075

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

35,00 0,010 0,017 0,018 0,022 0,036 0,047 0,055 0,065 0,075

S Titan Titanium 10,00 0,006 0,009 0,010 0,012 0,020 0,025 0,029 0,035 0,040
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Schruppen roughing ap=0,1 / ae=1

Schlichten finishing ap=0,1 / ae=1

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
12.50

Ø 
16.00-18.00

Ø 
19.00-22.00

Ø 
25.00-28.00

Ø 
32.00-36.00

Ø 
40.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 40,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 35,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 30,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 25,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 20,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

30,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

25,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

20,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 35,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

Temperguss Malleable cast iron 30,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

25,00 0,010 0,017 0,023 0,036 0,047 0,055

N

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

60,00 0,014 0,023 0,030 0,047 0,061 0,071

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

50,00 0,014 0,023 0,030 0,047 0,061 0,071

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

45,00 0,014 0,023 0,030 0,047 0,061 0,071

S Titan Titanium 10,00 0,007 0,012 0,016 0,025 0,033 0,038

P P M K N S H

E.9622.0

HSSE-T-Nuten-Fräser
HSSE T-slot cutters

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45

Artikelnummer
Article-No.

d1 d11 b d11 l3 l1 d3 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9622.0.1250 12,5 6 17 57 5 10,0 6

E.9622.0.1600 16,0 8 22 62 7 10,0 6

E.9622.0.1800 18,0 8 25 70 8 12,0 6

E.9622.0.1900 19,0 9 26 71 8 12,0 6

E.9622.0.2100 21,0 9 29 74 10 12,0 6

E.9622.0.2200 22,0 10 30 75 10 12,0 6

E.9622.0.2500 25,0 11 34 82 12 16,0 8

E.9622.0.2800 28,0 12 37 85 13 16,0 8

E.9622.0.3200 32,0 14 42 90 15 16,0 8

E.9622.0.3600 36,0 16 47 103 17 25,0 8

E.9622.0.4000 40,0 18 52 108 19 25,0 8
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

d1 js16 Winkel ± 30` 
angle ± 30`

b l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9623.0.1600.45 16 45° 4,0 60 12,0 10

E.9623.0.1600.50 16 50° 5,0 60 12,0 10

E.9623.0.1600.55 16 55° 5,6 60 12,0 10

E.9623.0.1600.60 16 60° 6,3 60 12,0 10

E.9623.0.1600.65 16 65° 6,3 60 12,0 10

E.9623.0.1600.70 16 70° 7,0 60 12,0 10

E.9623.0.1600.75 16 75° 8,0 60 12,0 10

E.9623.0.1600.80 16 80° 8,0 60 12,0 10

E.9623.0.1600.85 16 85° 8,0 60 12,0 10

E.9623.0.2000.45 20 45° 5,0 63 12,0 10

E.9623.0.2000.50 20 50° 6,3 63 12,0 10

E.9623.0.2000.55 20 55° 7,1 63 12,0 10

E.9623.0.2000.60 20 60° 8,0 63 12,0 10

E.9623.0.2000.70 20 70° 9,0 63 12,0 10

E.9623.0.2500.45 25 45° 6,3 67 12,0 10

E.9623.0.2500.50 25 50° 8,0 67 12,0 10

E.9623.0.2500.55 25 55° 9,0 67 12,0 10

E.9623.0.2500.60 25 60° 10,0 67 12,0 10

E.9623.0.2500.65 25 65° 10,0 67 12,0 12

E.9623.0.2500.70 25 70° 11,0 67 16,0 10

E.9623.0.2500.75 25 75° 10,0 67 12,0 12

E.9623.0.2500.80 25 80° 10,0 67 12,0 12

E.9623.0.3200.45 32 45° 8,0 71 16,0 12

E.9623.0.3200.60 32 60° 12,5 71 16,0 12

P P M K N S H

E.9623.0

HSSE-Winkelfräser
HSSE angle cutters

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45
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HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Fräser HSSE
HSSE end mills

Schruppen roughing ap=0,1 / ae=1

Schlichten finishing ap=0,1 / ae=1

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
16.00

Ø 
20.00

Ø 
25.00

Ø 
32.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 40,00 0,011 0,014 0,018 0,022

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 30,00 0,011 0,014 0,018 0,022

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 25,00 0,011 0,014 0,018 0,022

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 20,00 0,011 0,014 0,018 0,022

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 15,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

25,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

20,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

15,00 0,011 0,014 0,018 0,022

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

20,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

10,00 0,011 0,014 0,018 0,022

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 35,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Temperguss Malleable cast iron 30,00 0,011 0,014 0,018 0,022

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

25,00 0,011 0,014 0,018 0,022

N

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

60,00 0,011 0,014 0,018 0,022

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

50,00 0,011 0,014 0,018 0,022

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

40,00 0,011 0,014 0,018 0,022

S Titan Titanium 10,00 0,007 0,008 0,011 0,013
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Fräser HSSE
HSSE end mills

Artikelnummer
Article-No.

R H11 d1 js15 d3 l1 d2 h6 Zähne 
flutes

E.9625.0.0100 1,0 8 6 60 10,0 4

E.9625.0.0150 1,5 9 6 60 10,0 4

E.9625.0.0200 2,0 10 6 60 10,0 4

E.9625.0.0250 2,5 11 6 60 10,0 4

E.9625.0.0300 3,0 12 6 60 12,0 4

E.9625.0.0350 3,5 13 6 60 12,0 4

E.9625.0.0400 4,0 14 6 60 12,0 4

E.9625.0.0450 4,5 15 6 60 12,0 4

E.9625.0.0500 5,0 16 6 60 12,0 4

E.9625.0.0600 6,0 20 8 67 16,0 4

E.9625.0.0700 7,0 22 8 71 16,0 4

E.9625.0.0750 7,5 23 8 71 16,0 4

E.9625.0.0800 8,0 24 8 71 16,0 4

E.9625.0.0900 9,0 26 8 85 25,0 4

E.9625.0.1000 10,0 28 8 85 25,0 4

E.9625.0.1050 10,5 31 10 90 25,0 4

E.9625.0.1200 12,0 34 10 90 25,0 4

E.9625.0.1400 14,0 44 16 100 25,0 6

E.9625.0.1500 15,0 46 16 100 25,0 6

E.9625.0.1600 16,0 48 16 100 25,0 6

E.9625.0.2000 20,0 56 16 112 32,0 6

P P M K N S H

E.9625.0

HSSE-Viertelrund-Profilfräser, konkav
HSSE corner rounding profile cutters, concave

Preise siehe Preisliste Seite 45 Price List page 45
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Fräser HSSE
HSSE end mills

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=0,1 / ae=1

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
8.00-
9.00

Ø 
10.00-
11.00

Ø 
12.00-
15.00

Ø 
16.00

Ø 
20.00-
23.00

Ø 
24.00-
26.00

Ø 
28.00-
31.00

Ø 
34.00

Ø 
44.00-
46.00

Ø 
48.00

Ø 
56.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 35,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 30,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 25,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 20,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 15,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

25,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

20,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

15,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 35,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

Temperguss Malleable cast iron 30,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

25,00 0,013 0,017 0,020 0,031 0,036 0,042 0,047 0,057 0,070 0,080 0,095

N

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

50,00 0,017 0,022 0,026 0,040 0,047 0,054 0,061 0,074 0,091 0,100 0,120

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

40,00 0,017 0,022 0,026 0,040 0,047 0,054 0,061 0,074 0,091 0,100 0,120

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

30,00 0,017 0,022 0,026 0,040 0,047 0,054 0,061 0,074 0,091 0,100 0,120

S Titan Titanium 10,00 0,009 0,012 0,014 0,022 0,025 0,029 0,033 0,040 0,049 0,056 0,066

Artikelnummer
Article-No.

d1 js16 b d2 H7 DIN Zähne 
flutes

E.9628.0.03000.30 30 30 13 841 6

E.9628.0.04000.32 40 32 16 1880 8

E.9628.0.05000.25 50 25 22 841 8

E.9628.0.05000.36 50 36 22 1880 8

E.9628.0.06000.60 60 60 27 841 8

HSSE-Walzenstirnfräser
HSSE shell end mills

P P M K N S H

E.9628.0

Preise siehe Preisliste Seite 46 Price List page 46
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Fräser HSSE
HSSE end mills

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

fz

Ø 
30.00

Ø 
40.00

Ø 
50.00

Ø 
60.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 40,00 0,075 0,085 0,100 0,110

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 35,00 0,075 0,085 0,100 0,110

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 30,00 0,075 0,085 0,100 0,110

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 25,00 0,075 0,085 0,100 0,110

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 20,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

30,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

25,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

20,00 0,075 0,085 0,100 0,110

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

15,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

10,00 0,075 0,085 0,100 0,110

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 25,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Temperguss Malleable cast iron 20,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

15,00 0,075 0,085 0,100 0,110

Schruppen roughing ap=0 / ae=0

Schlichten finishing ap=1 / ae=0,1

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