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NACHREINER

Therefore Nachreiner

In the year 1981 the company NACHREINER — CUTTING
TOOLS was founded by Siegfried and Marianne Nachreiner.
Since the foundation of the company a fast reaction, quality,
flexibility and a large stock are the philosophy of this family
company. In the year 2002 the company was renamed into
a GmbH. Also the certification according DIN EN 1SO 9001

was received.

Our aim is to serve our customers with always better opti-

mized precision tools and to extend our stock availability.

Today’s standard tools do not always meet the required de-
mands, therefore the company has extended his production
by Carbide Tools. Due to this we have succeeded to fulfil the
more and more rising machining requirements. With these

special tools we are solving problems for our customers

worldwide.

CUTTING gyejsiRs




Deshalb Nachreiner

Im Jahr 1981 griindeten Siegfried und Marianne Nachreiner

das Unternehmen NACHREINER — SPANABHEBENDE WERK-

ZEUGE. Seit der Griindung sind Schnelligkeit, Qualitét, Flexi-

bilitit sowie umfangreiche Lagerhaltung die Philosophie

des Familienunternehmens. 2002 erfolgte die Umfirmierung

in eine GmbH und die Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001.
Da die heutigen Standardwerkzeuge oft nur unzureichend

Ziel ist es, die Kunden mit immer besser optimierten Pra-  den bendtigten Anforderungen entsprechen, wurde das

zisionswerkzeugen und groBerem Lager bestens und um-  Unternehmen um eine Produktion mit Biiro- und Schulungs-

fassend bedienen zu konnen. gebdude fiir VHM-Werkzeuge erweitert. Hierdurch ist es uns
gelungen den immer groBeren Bearbeitungsanforderungen
gerecht zu werden. Mit diesen speziellen Produkten sind wir

weltweit Problemldser fiir unsere Kunden.

SPANABHEBENDE WERKZEUGE
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NACHREINER

spanabhebende Werkzeuge

NACHSCHLEIF-SERVICE

Werkzeuge fast wie neu - in nur 4 Schritten

NACHREINER &
panabhetande werkeee

Ihre Kunden-Nr.

So wird’s gemacht:

1. Schritt - Kontaktieren Sie uns wenn Sie Werkzeuge zum Nachschleifen
haben

2. Schritt - Sie erhalten von uns |hre personliche Nachschleif-Box
fur den Pendelverkehr

3. Schritt - Verpacken Sie die Werkzeuge ordnungsgemall und versenden
Sie diese an uns.

4. Schritt - Wir schleifen lhre Werkzeuge nach - fast wie neu!

Wir schleifen auch Fremdprodukte nach!

FORDERN SIE UNSEREN
NACHSCHLEIFPROSPEKT AN!

Egert 6 Tel. 07433.90977.0 info@nachreiner-werkzeuge.de
72336 Balingen Fax 07433.90977.77 www.nachreiner-werkzeuge.de


mailto:info@nachreiner-werkzeuge.de
http://www.nachreiner-werkzeuge.de/
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Erganzungsprogramm / additional programm
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Gewindeschneider / Thread cutting tools

Gewindefraser / Thread milling cutters

VHM-Gewindefraser
E17491

HHLBO0E

Zal Solid carbide internal thread milling cutters

Fresas de roscar en metal duro integral
HEEm Frezy z wéglika spiekanego do gwintowania wew. Karbir Dis Frezesi

Pe3b6ohpesa VHM

ar

I I Frese MD per filettature interne

SRl s L 11112 115 114 115 106 117 115 [ 10 JEIRNEEN 5T [ 52
L] L[] L[] L[] L] L[] L] L] L] L] L] L[] L[]

Cutting data page 39

vateral | 3.5 |4l | 4c | 43 [ 44 | 45 | 45 [ECUNNESEE o1 | bc | b5
Ll . L] L]

fir Gewinde Zahne Artikelnummer €
for thread flutes Article-No. Stiick / piece
M3 0,50 53 58 6,0 2,2 3 E17491.M03 13210
......... M4D7D745850313 s P
13210

13210

13210

M10 1,50 17,3 64 7.0 3 E17491.M10 150.40
M12 1,75 20,1 64 8,0 8,0 3 E.1749.1.M1é ...... 150.40
M16 ................ 200 ................ 270 ................. 73 .................. 100 ................. 1003E17491M13 . pr.
........ M20250338841401404E17491M20 - B
........ M243004051051601503E17491M24 P

VHM-Innengewindewirbelfréaser

E.1666.0
1 —
|
vHM| |, M* seank| [HSC 1 DN 2 |
HA TOOL L 13
1
E% Solid carbide thread milling/whirling cutter & Fresa de roscar en metal duro
Emm Frezy z welika spiekanego do frezowania gwintow Karbir Delik Vida Dis Frezesi
BB Freseafilessare in MD per filettature interne B dpesa ans BHyTpeHHen peabbsl , Trochoid* VHM
1
Sommitbwerte Seite 40 | ARSI R A N 21 22 AN
Cutting data page 40 0 0 0 0 0 0 0 . 0 . . 0 .
(o] 35 1 AT 142 145 1 44 1 45 [ 45 ST 82 61 [ 62 [ 63 | —_
0 ° ° . ° ° . 0 a2
fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
0,25 012 3,0 32 3,0 0,70 2 E1666.0.M01 100.80
0,30 017 35 32 3,0 1,03
0,35 017 4,0 32 3,0 118
0,40 0,20 50 32 3,0 1,60
0,45 0,25 6,0 32 3,0 1,95
0,50 0,25 6,0 32 3,0 2,40
0,70 0,36 8,0 40 5,0 3,10
0,80 0,43 9,0 40 50 4,0

1,00 0,49 8,0 40 50 4,90




Gewmdeschnmder / Thread cutting tools

Gewmdebohr‘er‘ / Machine taps

PM-Superstar-Gewindebohrer
EA7431
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S PM machine taps -
B Gwintowniki maszynowe PM
B I Waschia macchina PM |

fir Gewinde
for thread
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L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

mmmmmmmmmmmm
L] L]

Machos de maquina en PM
PM Helis Makina Kilavuzu

MeTumkn MalnHHbIe (cnpanb 40°) PM
(HARD LUBE) gn1s ryxvx oTBEpCTUN
YHUBEPCa/bHOrO NPUMeHEHMS

2 = 31 [ 32 | Schnittwerte Seite 39

Cutting data page 39

Artikelnummer
Article-No.

PM-Superstar-Gewindebohrer

EA7441
I
lPM] b ' [37?}275

N

::% PM machine taps

B Gwintowniki maszynowe PM
I I Maschi a macchina PM

d

HARD-
LUBE

ToL.
6 HX

ls:halvnwhmtt

1ar

7z

fir Gewinde

N < 0 O A O R 2
L] L] L] L] L] L] . L] L] L]
L] L]

€
Stiick / piece
E17431.M02

\
M“ 3.:3'5\»; <3xD
L] B I
v >,

Machos de maquina en PM
PM Duiz Makina Kilavuzu
MeTynkmn mawmHHble PM (HARD LUBE) ans

CKBO3HbIX OTBepCTMl‘;I, YHUBepCa/ibHOro
npuMeHeHusa

2 = 31 [ 32 | Schnittwerte Seite 39

Cutting data page 39

Artikelnummer €
Stiick / piece

for thread Article-No.
M2 0,40 10 13 45 2,8 21 1,60 E17441.M02 21.00
oy G G P s e S 5 00
o 0’56 ....... — o o o S 1530
o 0‘76 ....... S G L P S 1570
M5 0,80 8 25 70 8,0 49 15.80
M6 1,00 10 30 80 8,0 49 17.50
o 1’25. ....... e o Lo o e 2 450
Vo P o S s A S 3120
o i p— e o S 4400
o 2106 ........ e s 12)0. ........ G 6100




Gewindeschneider / Thread cutting tools

Gewindebohrer / Machine taps

HSSE-HP Maschinengewindebohrer

EA7471
A7,
« o <2,5xD } e 2-3}E r
HSS-E ,,M 371/376 m [ tan @ FORM I2|
i a0 c T
13
%% HSSE machine taps E Machos de maquina en HSSE
= Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Helis Makina Kilavuzu
B B Maschia macchina HSSE EE  MeTunkun MaLlmnHHbIe (cnnpanb 40°) HSSE
(TiN) Ans rayxux OTBEPCTUI B MaTepuanax 1
240 800 N/mm2
Schitawerte Seite 39 N INAIEINE T A 2! 22 AR
Cutting data page 39 ° ° ° ) . e
—
| Veterial | 33 |4l | 42 [ 43 | 44 | 45 [ 48 | | 61 [ 62 | 6.3 | g
L] L] L] —_
a

fiir Gewinde Artikelnummer

for thread Article-No.

M3 0,50 5 18 56 35 2,7 2,50 E17471.M03 11.90

HSSE-HP Maschinengewindebohrer
EA7481

—

al | on | [23X° } e | [222227] _ r

HSS-E ,,M 371/376 ] }E sreons FoRM ' L
e

%% HSSE machine taps
B Gwintowniki maszynowe HSSE
I I Maschi a macchina HSSE

Machos de maquina en HSSE
HSSE Diiz Makina Kilavuzu

MeTymkn mawmHHble HSSE (TiN) ana
CKBO3HbIX OTBEPCTUI B MeTannax ;40 800
/MMm2

i@

Sonnipwerte Sete 39 | EENEENENENERE NN 21 22 EEUNEEEE
L] L] L] L] L]

Cutting data page 39

Material | 5.5 [ [ eRer
L] L] L]

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.




Gewindeschneider / Thread cutting tools

HSSE-Superstar-Schneideisen

EA7451
HSS-E l,,M‘ﬂ [E’;]

—

ab M3 / from M3

SR HsSE dies ZE_ Cojinetes en HSSE
mmm  Narzynki HSSE C HSSE Pafta
B0 Fiiere HssE B [11awWwku Kpyrible ¢ Mesiko pesbboit HSSE,

YyHUBEpCasibHOro NnpumMeHeHnsa

e | AT 112 115 112 115 115 T 17 15 [ 10 JECEENERN 5T 1 52
L] L] L] L] L[] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] .o L]

fir Gewinde Artikelnummer €

for thread Article-No. Stiick / piece

M3 0,50 20x5 4 E17451.M03 13,80

"""""" M 4 0,70 20x5 4 E17451.M04 13,56'"

.................. M5 o g . S
MB 1,00 20x7 4 E1745.1.M06
.................. MS e o . o
................. M10 o p . e
................. M12 . S a .
................. M14 S o : s
................. M15 S P . L
................. M18 s P . e
M 20 2,50 45x18 5 E1745.1.M20

HSSE-Superstar-Schneideisen
EA7461

'OX r%m [qll%l

ab M3/ from M3

—

TOL.
HSS-E l,,MF" lsg

S ' =
al HSSE dies &£ Cojinetes en HSSE

mmm  Narzynki HSSE (S8 HSSE Pafta

B0 Fiiere HssE B [1nawku Kpyrable ¢ Meskon pesbboin HSSE,

YHUBEpPCaZibHOro NnpuMeHeHuns

d1

Y N A N 21 22 R
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] Ll L]

fir Gewinde Artikelnummer €

for thread Article-No. Stiick / piece

M8 1,00 25x9 5 E1746.1.M08x1.0 18,60

M10 1,00 30x1 5 e1zaeamioio

................. M10 e o . o
................. M12 o e : L
......... M 12 1,50 38x10 5 E1746.1.M12x1.50
............. M14 150 38x10 5 E1746.1.M14x1.50
................. M15 . P . e
................. M18 A P : L

M 20 1,50 45x14 6 EA746.1.M20x1.50




Gewindeschneider / Thread cutting tools

Schaftverlangerung

Schaftverlangerung fiir Gewindebohrer

EA709.0

5& Shank extensions for taps Alargador de machos

Kilavuz Saft Uzatma Kolu

Yonunntens ans metunko VHM

mmm  Prezedluzacze maszynowe do gwintownikow
BB maschicon gambo prolungato

1ar

o LT T2 1 5 113 115 15 117 105 1 15 RN ST [ 52
D1 D2
DIN 371 DIN 376

Artikelnummer
Article-No.
M2-M2.6 M 4

EA1709.0.0280

M10 10 15,0 33 8,0 EA1709.0.1000.230 251.80
M14 " 18,0 36 9,0 EA1709.01100.330 251.80
M16 12 18,0 36 9,0 EA1709.01200.330 251.80
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Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer
E.3605.0

Solid carbide twist drills Brocas de metal duro integral

_—
Wiertta skretne z weglika spiekanego S8 Karbiir Matkap ucu
BB punteinmD EE CnupanbHoe ceeprno VHM

N O T I B N O AR NN 21 22 EECANNECE Schnitvere Seie 40
. . . . . 0 0 0 0 . . 0 0 Cutting data page 40
4 [ Vool | 33 [ 41 | 4c | 43 | 44 [ 45 [ 46 | ol [ o2 | 61 | 62 [ 63 |
L] L] L] L] L] L] L]

k21
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
0,50 4 22

E.3605.0.0050 5.00

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 7



Bohrer VHM / Solid carbide twist drill

S

DIN

VHM-Spiralbohrer
E.3605.0

lVHM

[ KURZ
BLANK |1 sHoRT
L:|

S solid carbide twist drills

Brocas de metal duro integral

mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego Karbir Matkap ucu

| Punte in MD

18r

CnupansHoe ceepno VHM

Sohnittwerte Seite 40 |y IR N < O O PN - T AN I N 2
Cutting data page 40 0 0 0 0 0 0 . . . .
L] L] L] L] L] L] L]

d1

" Artikelnummer
Article-No.
2,10

38 E.3605.0.0210

22 AN
L] L] L]

€
Stiick / piece

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 8 — 7



Bohrer VHM / Solid carbide end mills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3605.0
DN | | & e
| 2 0 )

%% Solid carbide twist drills E Brocas de metal duro integral
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego S8 Karbiir Matkap ucu
BB punteinmD L

CnupansHoe ceepno VHM

KGN O - N O T I A N 21 22 CUBMMEREN Sohnicowerte Seite 40
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

. Cutting data page 40
| Vaterial | 3.3 |4l | de | 435 | 44 [ 49 [ 45 | | 61 [ 62 | 65 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
3,90 23 55 E.3605.0.0390 7.00

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 9



Bohrer VHM / Solid carbide end mill

S
DIN
VHM-Spiralbohrer
E.3605.0
|~ LANG
VHM b BLANK| |— "¢
- > ———
— \
%% Solid carbide twist drills DIN 338 E Brocas de metal duro integral
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego S8 Karbiir Matkap ucu
BB punteinmD EE CnupanbHoe ceeprno VHM
Sehnittwerte Seite 40 EEINNANNNC-IN I A 21 22 R
Cutting data page 40 . . . . . . . L . . . L L]
| Vaterial | 3.3 |4l | de | 435 | 44 [ 49 [ 45 | | 61 [ 62 | 65 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
5,70 29 66 E.3605.0.0570

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 10 — 7



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3605.0
DN | | & e
| 2 0 )

SR Solid carbide twist drills DIN 338 =
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego S8 Karbiir Matkap ucu
BB punteinmD L

Brocas de metal duro integral

CnupansHoe ceepno VHM

NN O = O T N N I A I 21 22 CANNMNCEEN Sohmitbwerte Scite 40
0 . . . . 0 0 . 0 . . . . Cutting data page 40
| Matoral | 3.3 | 41 | 4c | 43 [ 44 | 45 | 46 | of | o2 | 61 [ 62 [ 63 |
L] L] L] L] L] L] L]

d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
9,00 41 84 E.3605.0.0900 30.50

10



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3607.0

- K14
/ [~ LANG -
| LonG
. BLANK| |—
> HA — \
12
= Solid carbide twist drills DIN 338 £ Brocas de metal duro integral, DIN 338
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego wg DIN 338 Karbir Matkap ucu
B B punteinMDDIN 338 EE CnupanbHoe ceeprno VHM
11
Schnittwerte Seite 40 EEINMNANEIRENEC A 21 22 AN
Cutting data page 40 O O 0 0 0 . . . 0 . . 0 0
| Vatera | 33 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 [ 61 [ B2 [ 63 | =]
L] L] L] L] L] L] L] l'da*
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

0,50 7 22 E.3607.0.0050 510

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 12

11



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3607.0
DIN| | &) | Lane
[VHM] l333 [11/] [% lBLANK —

S solid carbide twist drills DIN 338
mmm  Wiertta skretne z weglika spiekanego wg DIN 338
B I punteinMDDIN 338

Brocas de metal duro integral, DIN 338
Karbir Matkap ucu

18r

CnupansHoe ceepno VHM

KN O - N O T I A NI 21 22 CHNNMR Sohnicoverte Seice 40
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

. Cutting data page 40
[ Vatera | 33 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 | | 61 [ 62 | 65 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
2,30 28 53 E.3607.0.0230 5.80

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 13



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3607.0

DIN | | &) | Lane
BB

SR Solid carbide twist drills DIN 338 ZE_ Brocas de metal duro integral, DIN 338
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego wg DIN 338 S8 Karbiir Matkap ucu
B B punteinMDDIN 338 EE CnupanbHoe ceeprno VHM

Schritswerte Seie 40 | EEEEN IR N T A 2 22 RN
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Cutting data page 40 .
| Vateral | 3.3 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 | | 61 [ 62 | 65 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

4,10 44 75 E.3607.0.0410 11.60

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 14

13



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3607.0
DIN| | &) | Lane
[VHM] l333 [11/] [% lBLANK —

S solid carbide twist drills DIN 338
mmm  Wiertta skretne z weglika spiekanego wg DIN 338
B I punteinMDDIN 338

Brocas de metal duro integral, DIN 338
Karbir Matkap ucu

18r

CnupansHoe ceepno VHM

KN O - N IS T A R 21 22 ERCANNESE Schricoverse Soite 40
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

. Cutting data page 40
[ Vateral | 33 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 | | 61 | 62 | 65 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
5,90 58 93 E.3607.0.0590 21.40

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 15



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
DIN

VHM-Spiralbohrer

E.3607.0

[ ' LANG
BLANK| |— ¢
HA —

%& Solid carbide twist drills DIN 338 £ Brocas de metal duro integral, DIN 338
mmm  \Wiertta skretne z weglika spiekanego wg DIN 338 Karbir Matkap ucu
B B punteinMDDIN 338 EE CnupanbHoe ceeprno VHM

bl veveoa L AT T2 115 114 115 116 [ 17 1 15 [ 15 JERNNEEE ST [ 52
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Cutting data page 40 .
| Vateral | 33 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 | 61 [ B2 [ B3 |
L] L] L] L] L] L] L]
d1 12 " Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

9,30 82 125 E.3607.0.0930 59.70
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Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
5xd

VHM-Spiralbohrer mit IK 5xd fiir Alu
E.36041

=)

%& Solid carbide twist drills 5xd _*"— Brocas de metal duro integral, 5xd, ranuras

mmm  Wiertla skretne z weglika spiekanego 5xd helicoidales .

BB punteinMD 5xd B 5D Karbir Matkap Ucu, Igten Sogutmal,
Altiminyum

B CBepJia CNUpasibHbIe YANMHEHHbIE C
kaHanamu COX, VHM (BlueCut), ans
AZIlOMUHMEBbIX CM/1IABOB

N L - T O T A N 27 22 EECUBNMECE  Schittwert Seite 41
5 . . ° 0 Cutting data page 41
| Vateral | 33 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 9e | 61 [ B2 [ B3 |
L] L] L] L]

d1 12 13 " d2 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
3,00 28 23 66 8,0 E.3604.1.0300 52.56
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Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
5xd

VHM-HRC-HPC-Bohrer

E.36481

/ o0 F14
VHM BLUE o <65 -
<140°> HA Cut HRC
= Solid carbide HRC heavy duty twist drills E Brocas de alto rendimiento de metal duro integral 12
mmm  Wiertta z weglika spiekanego do obrobki wysokowy- C Karbtir HRC Yiksek Hiz Matkabi
dajnej materiatéw utwardzanych do 65 HRC = CBepna crMpanbHble, VHM (BIueCut), ans
unte in per lavorazioni MaTepunasioB C TBEPAOCTbIO A0
B0 PunteinMD per| ioni HRC p p 65 HRC
11
Schnitowerte Seite 41 N NGO N NN I A I 21 22 AR
Cutting data page 41 ° . .
| Vateral | 3.3 | 4l | de | 43 | 44 | 45 [ 46 | | 61 | 62 | 6.5 | :
. . . . kd24
d1 12 1 d2 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

2,80 20 62 6,00 E.3648.1.0280 52.70

20 62 52.70

55 102 12,00 E.3648.1.1200 9010
60 107 14,00 iE.3648.1.1280 ) 123.40
60 107 14,00 123.40
60 107 14,00 123.40
60 107 14,00 123.40
65 15 16,00 166.40
65 15 16,00 166.40
65 15 16,00 166.40
65 15 16,00 166.40




Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
3xd

VHM-Spiralbohrer ohne IK , 3xd

E.36141
Hd14
) BLUE 30
\ i INOX
13 HA
2 %& Solid carbide twist drills 3xd E Brocas de metal duro integral, 3xd, ranuras
mmm  Wiertta skretne z weglika spiekanego 3xd etheetaitzs
l Punte in MD 3xd 3xD Karbur Matkap Ucu
B Csepna cnupanbHble kopoTkue, VHM
(BlueCut), yHnBepcanbHOro npumMeHeHus
11
N O = P I T N A NN 2! 22 ECANNMCIE Schnittwerte Seie 41
° ° ° ° ° 0 0 0 0 3 e ° ° Cutting data page 41
- 4 | Vereral | 3.3 |4l | de | 43 | 44 | 45 [ 46 | | 61 | 6c | 65 |
'.d2.| ° ° ° ° . . o
d1 12 ] 1 d2 Artikelnummer

€
Article-No. Stiick / piece
3,00 20 14 62 6,00 E.3614.1.0300 25.50




Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
5xd

VHM-Spiralbohrer mit IK, 5xd

E.3608.1

[viw] | 5

BOOEE

%% Solid carbide twist drills 5xd &£ Brocas de metal duro integral, 5xd, ranuras 12

mmm  Wiertla skretne z weglika spiekanego 5xd helicoidales

B0 puntein MD5xd L8 5xD Karbiir Matkap Ucu, igten Sogutmali,
Paslanmaz

EE Cgepna cnupasbHble YAJMHEHHble C

kaHanamu COX, VHM (BlueCut) ans 11

HepXKaBeWKu, LBETH. U TUTaH. CN/1IaBOB |

Schnittwerte Seite 41 | UK IR IR I R N I A I 21 22 AR
Cutting data page 41 . O . O 0 . 0 . . . . . 0
| Vereral | 3.3 |4l | de | 43 | 44 | 45 [ 46 | | 61 | 6c | 65 | !
° ° ° ° 0 . . "dEl

d1 12 ] 1 d2 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

3,00 28 23 66 8,0 E.3608.1.0300 4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

4510

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 20



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
5xd

VHM-Spiralbohrer mit IK, 5xd
E.36081

DBEODEEBE

%% Solid carbide twist drills 5xd _""_ Brocas de metal duro integral, 5xd, ranuras

mmm  Wiertla skretne z weglika spiekanego 5xd helicoidales .

I I Punte in MD 5xd C 5xD Karbur Matkap Ucu, Igten Sogutmali,
Paslanmaz

B CBepJsia CNUpasibHble YANMHEHHbIE C
kaHanamu COX, VHM (BlueCut) ans
HepyaBeWKK, LiBeTH. M TUTaH. CN/1aBoB

KN O - N IR T I A N 21 22 ECUBNMEM Schnitowerte Seiro 41
L] L] [} L] L] L] L] L] L] L] L] L]

| Vareral | 3.3 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 [ 46 | | 61 ] 62 | 65 | | s
0 . 0 0 . . .

d1 12 13 n d2 Artikelnummer €

Article-No. Stiick / piece

53 43 91 8,0 E.3608.1.0680 51.00
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
53 43 91 8,0
7,96 53 43 5 8,0
3,00 .......... - p - e
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
61 49 103 10,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 21



Bohrer VHM / Solid carbide twist drills
5xd

VHM-Spiralbohrer mit IK, 5xd

E.3608:1

5xD Y
— 3
9 G 3 G 0 | |
HA —
N . . . . == .
Ee Solid carbide twist drills 5xd £ Brocas de metal duro integral, 5xd, ranuras
mm Wiertta skretne z weglika spiekanego 5xd helicoidales _
I B puntein MD 5xd S8 5xD Karbiir Matkap Ucu, igten Sogutmali,
Paslanmaz

B CepJsia CNUpasibHble YAMHEHHbIE C
kaHanamu COX, VHM (BlueCut) gns
HepXXaBewrKM, LiBETH. M TUTaH. CMJ1aBoB

Sl LR verera | 1T [ e [ 19 ] 14 | 15 [ 16 [ 1/ | 18 | 19 [EECUNENEC 51 [ Sc |
Cutting data page 41 . . 0 0 ° ° Y ry 5 5 ™S . =
L] L] L] L] L] L] L]

d1 12 13 n d2 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

71 56 118 12,0 E.3608.1.1050 89.20
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0
71 56 118 12,0 E.3608.1.1100 89.20
71 56 118 12,0 E.3608.1.1110 BQ.Z'EJ'.“
= - g i E350311120 ..................................................... 3920”
o - . . E350511130 ..................................................... 8920“
5 . P i 5350811140 ..................................................... 3920”
o - - e E350811150 ..................................................... 3920“
71 56 118 12,0 E.3608.1.1160 89.2“0”'”
o - . . E350311170 ..................................................... 3920“
5 - P e 5350311130 ..................................................... 3920”
o . P . E360811190 ..................................................... 3920“
5 . P o 5350311200 ..................................................... 3920
o - o e E350311250 .................................................... 11350“
- - o e 5350311230 ................................................................ .
77 60 124 14,0 E.3608.1.1300
o - o e E350311350 .................................................... 11850”
77 60 124 14,0 E.3608.1.1380 118.E;C.Jw
- - o e E350311400 .................................................... 11350”
. - i . E350311550 .................................................... 14510~

16,00 ) 83 63 133 16,0 E.3608.1.1600 145.10"
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Fraser VHM / Solid carbide end mills
HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz, scharfkantig

N/

E.7675HK1S
Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal

l'd:Li WERKS- \~35/38° - <45 ¥ T
e (o] () () () (889 () e V) () )
11 pitch), short

Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
irregular), serie corta

@ r

Frezy Superstar z weglika spiekanego czterostrzowe Karbiir HPC Superstar (Diizensiz Agiz Aralikli)
krotkie do obrébki wysokowydajnej (HPC) Freze, Kisa

Frese in MD superstar, divisione irregolare, serie Dpe3bl KoHLEeBbIE (35/38°), Ans
corta BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku cTanei n
yyryHa g0 45HRC

N O P N N I A NI 21 22 UMMM Sornimwerte Sei 43
L] L] L] L] L] L] L] L]

Cutting data page 43

Materal | 3.3 |4l | 4c | 43 [ 44 | 40 | 45 [SIRNENSEE 61 | bc | b5
L]

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.7675HK.1S.0300 21.90
E.7675HK.1S.0400 21.90
E.7675HK.1S.0500 21.90
E.7675HK.1S.0600 19.85
E.7675HK1S.0700 30.30
E.7675HK.1S.0800 25.62
E.7675HK.1S.0900 39.40
E.7675HK.1S.1000 36.12
E.7675HK.151100 52.80
E.7675HK1S.1200 46.30
E.7675HK1S.1300 62.00
E.7675HK1S.1400 56.51
E.7675HK.1S1600 72.00
E.7675HK1S.1800 106.40
E.7675HK.1S.2000 110.80
E.7675HK1S.2500 261.80

22



Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) kurz, scharfkantig

E.7675WK.S

WERKS- 0 \~35/38° o ' : [ KURZ
NORM BLUE |ﬂ MAmm ] SHORT
=EEDBLELEE
B =
—
| ]

Schnitiwerte Seite 43 - | INENEIRERI M I A 21 22 AR
L] L] L] L] L]

Cutting data page 43

I

Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
pitch), short irregular), serie corta 11
Frezy Superstar z weglika spiekanego czterostrzowe W Karblr HPC Superstar (Diizensiz Agiz Aralikli)
krotkie do obrobki wysokowydajnej (HPC) Freze, Kisa
Frese in MD superstar, divisione irregolare, serie Dpesbl koHLEBbIE (35/38°), Ans
corta BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTku

HepP>XaBekLWmnX N TUTaHOBbLIX CN/1IaBOB

Mvateral | 3.8 ] o4l | e [ 45 | 44 | 40 | 45 BN b1 | bc | 6.3 |
L]

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.7675WK1S.0300 21.90
E.7675WK.15.0400 21.90
E.7675WK.15.0500 21.90
E.7675WK.1S.0600 19.85
E.7675WK1S.0700 30.30
E.7675WK1S.0800 256.62
E.7675WK.15.0900 39.40
E.7675WK.1S.1000 36.12
E.7675WK.1S.1100 52.80
E.7675WK1S.1200 46.30
E.7675WK.15.1300 62.00
E.7675WK.15.1400 56.51
E.7675WK.15.1600 72.00
E.7675WK.1S.1800 106.40
E.7675WK1S.2000 110.80
25.00 32.00 92.00 25.00 E.7675WK1S.2500 261.80
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Fraser VHM / Solid carbide end mills
HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang, scharfkantig

E.7676HL.S

d1 WERKS- A~35/38° o <45 \/ mme | [F e
@ ) ) ) ) () ) o) ) | | )
‘=

Il

%& Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
1 pitch), long irregular), serie larga

czteroostrzowych diugich do obréobki wysokowy- Uzun

G (TP Dpesbl KoHUeBble (35/38°) yANMHEHHbIE
B B Fresein MD superstar, divisione irregolare, serie LSuperstar", 415 BbICOKOCKOP. 06p. cTanu n
lunga yyryHa g0 45 HRC

mmm  Zestaw frezow Superstar z weg. spiekanego Karbtir HPC Superstar (Dizensiz Agiz Aralikli) Freze,
|

I P P T O N T A NI 21 22 [EHBNECIR  Sornimwerte Sei 43
L] L] L] Ll L] L] L] [}

Cutting data page 43

ateral | 3.3 | 41 | 4z | 43 [ 44 | 405 | 45 [OINNSEN 61 | 6o | 63
L]

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.7676HL.15.0300 22.80
E.7676HL.1S.0400 22.80
E.7676HL.1S.0500 22.80
E.7676HL.1S.0600 20.79
E.7676HL1S.0700 36.10
E.7676HL.1S.0800 28.53
E.7676HL.1S.0900 50.30
E.7676HL1S.1000 41.70
E.7676HL1S.1100 62.30
E.7676HL.1S.1200 51.51
E.7676HL1S.1400 77.28
E.7676HL1S.1600 89.97
E.7676HL15.1800 150.27
E.7676HL1S.2000 139.29
E.7676HL1S.2500 306.60
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche Teilung) lang, scharfkantig

E.7676WL.1S
WERKS-| | ¢ \~35/38° . V4 et | | LANG 1
v [ S8 | (o) P | o || s [[2580] | e
PN 6535 HB ) KANTIG [ I
vzl Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal 2. Fresas de metal duro “Superstar HPC” (divisién
pitch), long irregular), serie larga |1
mmm  Zestaw frezow Superstar z weglika spiekanego Karbtir HPC Superstar (Dizensiz Agiz Aralikli) Freze,
czteroostrzowych diugich do obrébki wysokowy- Uzun
dajnej (HPC B Opesbl KoHLeBble (35/38°) yaAMHEHHbIE
B B Frese in MD superstar, divisione irregolare, serie »Superstar®, ansa Bbicokockop. 06p.,
lunga YHUBEPC. NCMO/Ib30BaHNA
Schnicowerte Seice 43 | TSN N AN IR I N T I A N 21 22 U
Cutting data page 43 . . . . .
L]
d1 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
3.00 8.00 57.00 6.00 E.7676WL.1S.0300 22.80
4.00 11.00 57.00 6.00 E.7676WL.1S.0400 22.80
5.00 13.00 57.00 6.00 E.7676WL.1S.0500 22.80
6.00 13.00 57.00 6.00 E.7676WL.1S.0600 20.79
7.00 19.00 63.00 8.00 E.7676WL.1S.0700 36.10
8.00 19.00 63.00 8.00 E.7676WL.1S.0800 28.53
9.00 22.00 72.00 10.00 E.7676WL.1S.0900 50.30
E.7676WL.1S.1000 41.70
E.7676WL.1S.1100 62.30
E.7676WL.1S.1200 51.51
E.7676WL.1S.1400 77.28
E.7676WL.1S.1600 89.97
E.7676WL.1S.1800 150.27
E.7676WL.1S.2000 139.29

E.7676WL1S.2500 306.60




Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt, scharfkantig

E.7698HA1S

d1 WERKS- \~35/38° o <45 \/ nmme | e
= e A | 3 ) 0 | 5 | R 2 | R S22 &
ﬁ I

ir-a

%& Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal
11 pitch), reduced
mmm  Frezy Superstar z weglika spiekanego Karbtir HPC Superstar (Dizensiz Agiz Aralikl) Freze,
czteroostrzowe zredukowane do obrébki wysokowy- Inceltilmis Saft
G (TP Dpesbl KoHUeBble (35/38°) yANMHEHHbIE

B0 FescinvD superstar, divisione irregolare, LSuperstar", A5 BbICOKOCKOPOCTHOWM
ribassate 06paboTkM CTann 1 YyryHa

Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
irregular), serie rebajada

@ r

N O P O B O N NS A NI 21 22 ERCANNERCER Schitbverte Sote 43
L] L] L] L] L] L] L] L]

Cutting data page 43

vaternal | 3.5 |4l [ 4 | 45 [ 44 | 40 | 45 IS ©l | bc | bS5
L]

d1 12 13 1 d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.7698HA1S0300

E.7698HA.1S.0400

E.7698HA.1S.0500

E.7698HA.1S.0600

E.7698HA1S.0700

E.7698HA.15.0800

E.7698HA.1S.0900

E.7698HA.1S.1000

E.7698HA1S.1100

E.7698HA.15.1200

E.7698HA.1S.1300

E.7698HA1S.1400

E.7698HA1S.1600

E.7698HA15.1800

E.7698HA.1S.2000 157.92

E.7698HA.1S.2500 336.42
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Superstar-Fraser (ungleiche T.) abgesetzt, scharfkantig
E.7698WA1S

e | [7en0| 757 | BLue o || . | [ 20 (eih
lVHM [cﬁ&i%xv] l] l lCUT SCHARF- ;’ s700| | ‘2 I
|
L
-

Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
irregular), serie rebajada

Ee Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal
pitch), reduced

d@ r

s Frezy Superstar z weglika spiekanego Karbiir HPC Superstar (Dizensiz Agiz Aralikli) Freze,
czteroostrzowe zredukowane do obréobki wysokowy- Inceltilmis Saft

B (AIFEY Dpes3bl KoHUeBble (35/38°) yANMHEHHble

B0 FescinvD superstar, divisione irregolare, LSuperstar", Ans BbICOKOCKOPOCTHOM
ribassate obpaboTku MaTepuanos

Schmitbwerte Seito 43 | EEEN IANE-SN IC I T R A 21 22 AR
L] L] L] L] L]

Cutting data page 43

veteral | 5.5 | Al | 4 | 45 [ 44 | 45 | 45 NN ©1 [ bc | 65 |
L]

d1 12 13 n d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.7698WA.1S.0300 30.00
L 3 000
L 3 000
Lo 2625
L 3 930
L 3 339
E7698WAIS.0800 5 360
E78e8WA1SI000 4746
L E 550
. 6132
E7698WA1S1300 i B 460
E7698WA1S1400 B 064
L 1 0091
£78e8WAlSIB00 14868
E.7698WA1S.2000 15792

E.7698WA.1S.2500 336.42




Fraser VHM / Solid carbide end mills
HPC-Superstar

VHM-HPC-Fraser, extra kurz

E.7638HK.
d14 >
i vhm| [ e " 257 |BLue s || =85 | [0 ] [ | |5
| CONANY 6535 HB (IA Cut scézgéz- HRC ‘ ~ <1400
12
= Solid carbide HPC throw away end mills E Fresas de metal duro de, uso HPC de un solo uso
mmm Frezy zweglika spiekanego trzyostrzowe z ostrzami C Karbir Universal Freze
i @l il (R B (pesbl KOHLEBbIE, YHUBEPCA/IbHOMO

Bl Freseinmpa gettare npMMeHeHus

LN R N S N R A R 21 22 EECKNNERCI  Schritwerte Seite 43
° ) . . . 0 0 0 Cutting data page 43
L]

d1 Schutzfase 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
protection chamfer Article-No. Stiick / piece

E.7638HK.1.0100

Fda24

E.7638HK.1.0150

E.7638HK.1.0200

E.7638HK.1.0250

E.7638HK.1.0280

E.7638HK.1.0300

E.7638HK.1.0380

E.7638HK.1.0400

E.7638HK.1.0480

E.7638HK.1.0500

E.7638HK.1.0570

E.7638HK.1.0600

E.7638HK.1.0670

E.7638HK.1.0700

E.7638HK.1.0770

E.7638HK.1.0800 24.35

E.7638HK.1.0870 4310

E.7638HK.1.0900 37.45

E.7638HK.1.0970 42.70

E.7638HK.1.1000

E.7638HK1.1170

E.7638HK1.1200

E.7638HK1.1370 72.00

E.7638HK.1.1400 53.70

E.7638HK.1.1570 87.20

E.7638HK.1.1600 71.82
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Fraser, extra kurz
E.7638WK

3 \~35/38° [~ KURz
VHM v|‘\’|%F|;'|(VS| ' BLUE L4_S° 7’ - N/mm® ] SHORT
COMPANY l CUT SCHUTZ- LA =700 =
NORM 6535 HB L/ FASE Y —_—
: Solid carbide HPC throw away end mills E Fresas de metal duro de, uso HPC de un solo uso
mmm  Frezy z weglika spiekanego trzyostrzowe z ostrzami S8 Karbiir Universal Freze
I @l el e (1P B Dpesbl KOHLEBbIE, YHUBEPCA/IbHOMO
BN Freseinmpa gettare npuMeHeHus
Schnitwerte Seite 43 | N I O I S T N I A I 21 22 AR 1
Cutting data page 43 ° ° . . . 0 °

| veteral |33 [ 41 [ dc | 43 | 44 | 490 [ 46 [Nollleecs o1 | 6o | 63 | gt
° L]

Schutzfase Artikelnummer €
protection chamfer Article-No. Stiick / piece

E.7638WK:1.0100

E.7638WK1.0150

E.7638WK.1.0200 25.20

L 2 450 .
e 2 400
Lo 2 080 .
e 2 260
L 2 080 .

E.7638WK.1.0480

E.7638WK.1.0500

E.7638WK.1.0570

E.7638WK.1.0600

E.7638WK.1.0670

E.7638WK1.0700

E.7638WK1.0770

E.7638WK.1.0800

E.7638WK.1.0870

E.7638WK:1.0900

E.7638WK1.0970

E.7638WK.1.1000

E.7638WK.1.1170

E.7638WK1.1200

E.7638WK11370

E.7638WK.1.1400

E.7638WK.1.1570

E.7638WK.1.1600
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

VHM-HPC-Superstar-Eintauchfraser mit Schutzeckenradius

E.76111
Fd14
\~35/38° [~ LANG
[ VHM DIN m‘ ' BLUE | LonG <45 -. N/mm?
6527| [essss| | /) | | CUT —— | [HRc| [ 57| [0
2
Ee Solid carbide HPC Superstar end mills (unequal £ Fresas de metal duro “Superstar HPC” (division
pitch), reduced irregular), serie rebajada
B Frezy Superstar z weglika spiekanego C Karbtir HPC Superstar (Diizensiz Agiz Aralikl) Freze,
czteroostrzowe zredukowane do obrébki wysokowy- inceltilmis Saft
dajnej (HRC) B (Qpesbl KoHLeBble (35/38°) yaMHEHHbIE
B0 FreseinvD superstar, divisione irregolare, LSuperstar", 415 BbICOKOCKOPOCTHOWM
11 ribassate 06paboTkyM CTasn 1 YyryHa
N O P P N S T A N NN 21 22 ERCANNERCI  Schnivwerte Seite 42
° ° 0 0 0 . 0 0 Cutting data page 42
Fd2-4 | Vateral | 3.3 |41 | d4e | 43 | 44 | 45 [ 46 | | 61 [ 62 | 65 |
L]

Eckenschutzradius Artikelnummer

€
corner protect. radius Article-No. Stiick / piece
E.7611.1.0570

E.7611.1.0600

E.76111.0770

E.7611.1.0800

E.7611.1.0970

E.7611.11000

E.761111170

E.76111.1200

E.76111.1560

E.7611.11600

E.76111.1950

E.7611.1.2000

Geeignet zum Rampenfrasen bis 45°; je nach Material
Suitable for ramping up to 45°; depending on material
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-HPC-Aluminium-Fraser, abgesetzt mit Eckenradius

E.7750.1

i
WERKS- 0 \~42/45° J—— ' [~ LANG
VHM NORM m‘ ' BESCHICHTUNG . | LonG
COMPANY SPECRE L/ —]
NORM 6535 HA LA Y ER L
I
KJ — I
vl Solid carbide HPC end mills for Alumimium &£ Fresa de metal duro integral ,Superstar* para
mmm  Frezy z weglika spiekanego do obrébki wysokowy- dllamimiy
dainej (HPC) do Aluminium Karbiir HPC Alu Freze
B0 Frese MD-HPC-AL B Opesbl KOHLEBbIE (45°) yANMHEHHbIE,
AN15 BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku
a/IlOMUHMEBbIX CM/1aBOB b3
SRR veceral ] 11 e [ 15 [ 14 [ 15 | 16 [ 1/ [ 18 | 19 [N 31 | 5o |
Cutting data page 42
Ld . . o ° °
d1 ER 12 13 1 d2 h6 Artikelnummer €
CR Article-No. Stiick / piece
3,00 0,50 8 18 57 6,0 E.7750.1.0300.050 36.96

3,00 1,00 8 18 57 6,0 E.7750.1.0300.100
4,00 0,50 " 21 57 6,0 E.7750.1.0400.050 36.96
eennennns 4,00 ...................... 100 ......................... 1 121 .......................... 57 ......................... BD ............ S 3 593

5’00 ....................... D 501321 .......................... 57 ......................... 80 ............ L 3 BQB

5,00 ....................... 1001321 .......................... 57 ......................... SD ............ Lo 3 596

5100 ....................... 1501321 .......................... 57 ......................... B O ............ L 3 695

5'00 ....................... 0 501321 .......................... 57 ......................... B O ............ L 3 915

3,00 ....................... 1001321 .......................... 57 ......................... 80 ............ .
6,00 1,50 13 21 57 6,0 E.7750.1.0600.150
5’00 ....................... 2 001321 .......................... 57 ......................... 5 D ............ e —— S

B,OO ....................... 0 5021 .......................... 27 ......................... 83 ......................... 8 0 ............ L 4 290

B,OO ....................... 10021 .......................... 27 ......................... 83 ......................... 80 ............ S 4 290

3,00 ....................... 15021 .......................... 27 ......................... 53 ......................... 80 ............ Lo 4 290

8,00 ....................... 2 0021 .......................... 27 ......................... 53 ......................... 80 ............ L 4 290

10,00 ...................... 0 50 ........................ 22 ......................... 32 ......................... 72 ........................ 100 ........... L 7238

10,00 ...................... 100 ........................ 22 ......................... 32 ......................... 72 ........................ 100 ........... S 7238

10,00 ...................... 150 ........................ 22 ......................... 32 ......................... 72 ........................ 100 ........... Lo 7238

10,00 ...................... 2 OD ........................ 22 ......................... 32 ......................... 72 ........................ 100 ........... L 7238

12,00 ...................... D 50 ........................ 26 ......................... 38 ......................... 83 ........................ 120 ........... o 9 514

12,00 ...................... 100 ........................ 26 ......................... 38 ......................... 83 ........................ 120E775011200100 .........................................
12,00 1,50 26 38 83 12,0 E.77501.1200.450
12,00 ...................... 2 DD ........................ 28 ......................... 38 ......................... 83 ........................ 120 ........... .

16,00 ...................... 100 ........................ 36 ......................... 44 ......................... 92 ........................ 180E775011600100 ........................................

16’00 ...................... 150 ........................ 36 ......................... 44 ......................... 92 ........................ 180E775011600150 .........................................

16’00 ...................... 2 OO ........................ 38 ......................... 44 ......................... 92 ........................ 160 ........... .

16’00 ...................... 2 50 ........................ 38 ......................... 44 ......................... 92 ........................ 150 ........... .
.......... 20,001004154104200 L

20,00 1,50 Ly 54 104 20,0 E.7750.1.2000.150
.......... 20,002004154104200 L s
L 20,00 ...................... 2 5041 .......................... 54 ........................ 104 ....................... 2 OO ........... i 22210
enreenns 20’00 ...................... 3 0041 .......................... 54 ........................ 104 ....................... 2 DO ........... s 22210
—— 20,0040041 .......................... 54 ........................ 104 ....................... 2 OD ........... S ——. 22210
RS, 20’00 ...................... 5 OO ........................ 41 .......................... 54 ........................ 104 ....................... 2 OD ........... Lo 22210

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 32



Fraser VHM / Solid carbide end mills
HPC-Superstar

VHM-HPC-Aluminium-Fraser, abgesetzt mit Eckenradius

E.7750.L

| LANG
LONG

werRks | oo ] M2 [
NORM sesthicon
lVHM l‘:?\,"gi’,‘\},‘” [5535 HA l ZA 8RRk :

Fresa de metal duro integral ,Superstar para
aluminio

Karbtir HPC Alu Freze

Dpesbl KOHLIEBbIE (45°)yAnMHeHHb|e,
AN5i BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku
aA/IIOMUHMEBBIX CMNJ1aBOB

Solid carbide HPC end mills for Alumimium

Frezy z weglika spiekanego do obrébki wysokowy-
dajnej (HPC) do Aluminium

= 1
18 Il

Frese MD-HPC-Alu

21 22 BEINEEN Schnittwerte Seite 42
Cutting data page 42
° ° o . ° °

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.7750.1L.0600.050 53.35

E.7750.1L.0600.100 53.35

E.7750.1L.0600.150 53.35

E.7750.1L.0600.200 53.35

E.7750.1L.0800.050 66.00

E.7750.1L.0800.100 66.00

E.7750.1L.0800.150 66.00

E.7750.1L.0800.200 66.00

E.7750.1L.1000.050 93.94

E.7750.1L1000:100 93.94

E.7750.1L1000.150 93.94

E.7750.1L.1000.200 93.94

E.7750.1L.1200.050 12815

E.7750.1L1200.100 12815

E.7750.1L1200150 12815

E.7750.1L1200.200 12815

E.7750.1L1600.100 25410

E.7750.1L1600150 25410

E.7750.1L1600.200 254.10

E.7750.1L.2000.100 335.50

E.7750.L.2000.150 335.50

E.7750.L.2000.200 335.50

E.7750.L.2000.250 335.50

E.7750.1L.2000.300 335.50

E.7750.1L.2000.400 335.50

E.7750.L.2000.500 335.50
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

VHM-HPC-Alu-Fraser, lang
E.77071

WERKS-

vHM| | Norw | [ om ]
COMPANY 6535 HA
NORM

—

A | e las:
V7 lm] l@] [s%g]

: Solid carbide HPC end mills for Aluminium E Fresa de metal duro integral ,Superstar” para
mmm  Frezy z weglika spiekanego do obrébki wysokowy- dllumimiy

dainej (HPC) do Aluminium Karbiir HPC Alu Freze
BB Frese MD-HPC-AlL B Opesbl KOHLEBbIE (45°)yAnMHeHHble,

A8 BbICOKOCKOPOCTHOU OGPaGOTKVI
A/IIOMUHKMEBDIX CMJ1aBOB

Schnitowerte Seite 43 | TN INANE SN I N A 21 22 AR

Cutting data page 43

L] L] L] L] L]

—d2-

d1 12 13 " d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.77071.0300

E.77071.0400

E.77071.0500

E.77071.0600

E.77071.0800

E.770711000

E.770711200

E.770711600

E.77071.2000

E.77071L.0600

E.77071L.0800

E.77071L1000

E.77071L1200

E.77071L1600

E.77071L.2000




Fraser VHM / Solid carbide end mills
HPC-Superstar

VHM-Alu-Fréaser

E.7708.1

1= \~35/38° /)
o - |yuml | DN 7 =T ) les _.
6527 |esas e B schuTz- | |
LA ) UFrase [
12
) 13 B Solid carbide end mills 35/38° with IC for Aluminium £ Fresas de metal duro para aluminio de 35/38° con

l B Frezy z weglika spiekanego czteroostrzowe 35/38° z i=figeiacionlintaniog .

] chtodzeniem wewnetrznym do aluminium C Karbiir Freze 35/38° Freze ALU, Igten Sogutmali

B0 Fresenp per Alu 35/38° con refrigerazione interna B Qpesbl KoHLeBble (35/38°), Ans

A/IIOMUHMEBDBIX CMJ/1aBOB

‘N L =B B N O T I A IS 27 22 [CANNMCERN Schniciwerte Seite 43
Cutting data page 43
—d2 - N A < 2 = < O P
L]

d1 12 13 " d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.7708.1.0500 3910
e 3910
E.7708.1.0800 48.20
S 7 DBO
L 3720
Lo 1 1690
£770811600 160.60
E770812000 202.30
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

HPC-Superstar

VHM-Schaftfraser ,Trochoid“ mit Spanbrecher

E.76131
k14

Al
VHM
coveanY | | es3s HB

:

"= auge o (177 |vam] 2] (5 | :
SCHUTZ- < —— -
[llj CUT FASE ‘A — IE
— d3, |_
B Solid carbide end mills 35/38° , Trochoid* with chip £ Fresa frontal MDI , Trachoid* rompeviruta
breakers \S8 Karbiir Talas Kirici Frezesi , Trochoid"
mmm  Frezy tiochiadalne z lamaczami wior B Kowuesas chpesa, Trochoid* CO CTPYKKOIOMOM
Frese trocoidali con rompitruciolo VHM
il
1
Sehnitiwerte Seite 44-45  EEIEINNKENIRE I A 21 22 IR
Cutting data page 44-45 0 ° o . . . . '
° . ° l-dE-I
d1 12 13 " d2 h6 d3 Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
5 E.7613.1.0600 36.30

5
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

. [ LANG] [~ xanG] | xxLANG
45 UNI N/mm? | Lone | xwonG | XXLONG
SCHUTZ- <£1400] — | -
FASE —

Fresa frontal MDI rompeviruta
Karbir Talas Kirci Frezesi
KoHueBas ¢pesa co crpyxkonomom VHM

18r

mmm  Frezy z lamoaczami wior
J BB Fresecon rompitruciolo

o WERKS- m‘ \~35/38° BLUE
NORM
12 lVHM] l':?my [‘5535 “E] l e
d
= & Solid carbide end mills with chip breakers

11
|
N O N O N T A NI 21 22 EECHENEECKR Schitiwerto Soivo 44-45

! ° ° ° ) ° ° ° . . ° ° Cutting data page 44-45
+d24 = ﬁpmmmmmmﬂlﬂmmm

d1 12 ] " d2 h6 d3 Artikelnummer €

Article-No. Stiick / piece

6,00 13 20 57 6,0 5,8 E.7714.1.0600 36.30
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

Formenbau / moulding

VHM-Kopierfraser

E.76331

- \=30° |~ LANG
VHM VIV\IE)FIE:I(VSI VIA m‘ ' BesEHGHTUNG = 65 | Lone _‘ '.d 1 1 / =
COMPANY = SPECIAL H RC —— L A
NORM ER 6535 HA WA COATNG — 1
12
Eg Solid carbide profile cutters 30° with corner radius E Fresas de metal duro de 30° para moldes, con radio J-
for moulds lateral para copiado d3
mmm  Frezy z weglika spiekanego czteroostrzowe 30° z Karbur Kalip Kopya Frezesi 30°, Kose Radyusli 13
promieniem na czole do form i kopiowania - ®p63bl KOHL|EBbIE KOMMPOBA/bHbIE (300) l
I I Frese a copiare MD 30° con raggio d“angolo per YANVHEHHbIE, AN5 BbICOKOCKOP. 06p.
stampi CTanew n uyryHa o 65 HRC
) _ 11
Schnicowerte Seite 45 |y IANINC-R NN I T I I 21 22 U
Cutting data page 45 ° . ° ° . . . . °
| varoral |33 | 41 | de | 43 | 44 | 45 [ 46 | |61 | 6c | 6.5 | 4
L] L] L] L]
Fd24
d1 ER 12 ] 1 d2 d3 Artikelnummer €
CR Article-No. Stiick / piece
3,00 0,5 4,5 21 58 6,0 2,8 E.7633.1.0300.050 36.10
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Fraser VHM / Solid carbide end mills

Unispezial

VHM-Gravierstichel, einseitig halbiert

E.6607.0

1 HEH

EE Solid carbide unispecial graver with finished point

Buriles de metal duro unispecial con punta afilada
Karbur Gravir Kalemi, Sivri uglu

Ppe3sbl rpaBUpoOBasibHbIE CreLuanbHble (
60°/90°), ANs CTaNeln 1 LBETHbIX CM/1ABOB

Bl Frezy z weglika spiekanego do grawerowania stali
|1 I I Bulini in MD con punta affilata

1ar

ool AT A2 15 113 15 116 117 1 15 [ 15 RN ST [ 52
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]

d1 12 1 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
2,00 3 50 E.6607.0.0200 5,10

8,00 8 50 E.6607.0.0800 10,20

10,00 10 50 E.6607.01000 15,40

12,00 12 100 E.6607.0L1200 66,70
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Einsatzrichtwerte / Cutting data

Materialbezeichnung / material description q 44 q 48

allg. Stahle / general steels <600 N/mm 25-35 25-35 12-20 12-20

allg. Stahle / general steels <700 N/mm 25-35 25-35 12-20 15-25

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 15-25 15-25 15-25 15-25

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4 15-25 15-25 8-15

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 5-15 5-15

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm 15-25 15-25

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15-25 15-25

Verglitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 20-30 20-30

Werkzeugstéahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 5-15 5-15

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 15-25 15-25 8-15
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 5-15 5-15 8-12
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 15-30 15-30 12-18 12-20

Temperguss / melleable cast iron 15-30 15-30 12-18 12-20

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 10-30 10-30

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 10-15 10-15

brass, copper, bronze, red brass
:
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 5-15 5-15 8-12
Ao
fz fz fz fz fz
Ve m/min ?20-40 #40-80 780-120 ?12,0-16.0 ?16,0-250
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 150 250 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
a ghle / general stee 00 120 230 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
a ghle / general steels < 850 110 200 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
a ghle / general stee 000 4 110 180 0,020 0,030 0,030 0,080 0,080 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
] 80 160 0,020 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100
atzstahle / case harde ee 000 6 110 180 0,020 0,030 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
erstahle ee 000 110 180 0,020 0,030 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
8 110 180 0,020 0,030 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
g 80 160 0,020 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100
Rost- und saurebesténdige Stahle <700 N/mm 2.1 80 160 0,020 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080 0,110
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebesténdige Stahle >700 N/mm 2.2 60 140 0,020 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080 0,110
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
90 150 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
70 130 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
70 130 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 200 350 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
4 180 300 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 150 250 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,180
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 150 400 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,120 0,120 0,150 0,150 0,220
brass, copper, bronze, red brass
4 100 300 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,120 0,120 0,150 0,150 0,220
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 20 60 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050
H 20 60 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050




Einsatzrichtwerte / Cutting data

bbb.
fz fz fz
Ve m/min p08-20 @20-40 74,0-60
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 80 120 0,030 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
60 100 0,030 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
60 100 0,030 0,050 0,050 0,080 0,080 0,100
4 60 90 0,030 0,050 0,050 0,080 0,080 0,100
40 60 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070
50 80 0,030 0,050 0,050 0,080 0,080 0,100
50 80 0,030 0,050 0,050 0,080 0,080 0,100
g 60 90 0,030 0,050 0,050 0,080 0,080 0,100
g 40 60 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070
Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 70 100 0,020 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060
[\ corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 60 80 0,020 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
70 90 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070
40 80 0,040 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
40 80 0,040 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
4 130 200 0,040 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
4 120 180 0,040 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
4 100 160 0,030 0,050 0,050 0,090 0,090 0,130
4.4 50 150 0,080 0,120 0,120 0,140 0,140 0,180
brass, copper, bronze, red brass
4 60 140 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,060
20 40 0,030 0,030 0,030 0,040 0,040 0,060
H 20 40 0,030 0,030 0,030 0,040 0,040 0,060
bUo.l b0 /.U
60-80 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
60-80 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
60-80 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
4 50-70 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
30-50 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
50-70 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
30-50 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
8 3050 0,01-0.05 0,06-0.10 010,12 012014 0,14-0,18 0,16-0,20
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 25-60 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 20-40 0,01-0,05 0,6-0,10 0,1-0,12 0,12.0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
[\ corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 15-30 0,01-0,05 0,6-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
70-100 0,01-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
70-100 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
60-80 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 100-220 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
4 120-170 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
4 100-160 0,015-0,05 0,6-0,10 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20
4.4 100-180 0,01-0,05 0,06-0,10 0,1-0,12 0,12-0,14 0,14-0,16 0,16-0,20
brass, copper, bronze, red brass
:
20-35 0,01-0,04 0,04-0,08 0,08-0,12 0,12-0,13 0,14-0,16 0,16-0,18
H 15-30 0,01-0,04 0,04-0,08 0,08-0,12 0,12-0,13 0,14-0,16 0,16-0,18




Materialbezeichnung / material description

allg. Stahle / general steels <500 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

E.3648.1

Materialbezeichnung / material description
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm
Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron
gehartete Stahle / hardened steels 45-55 HRC
gehértete Stahle / hardened steels 55-60 HRC
gehértete Stahle / hardened steels 60-65 HRC

Materialbezeichnung / material description
allg. Stahle / general steels <600 N/mm
allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm
allg. Stahle / general steels <1000 N/mm
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm
Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

Vergitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

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

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Nickel / nickel

2.1

2.2

4

2.1

2.2

4

Einsatzrichtwerte / Cutting data

fmm/U f mm/U fmm/U f mm/U
Ve m/min 73,060 7 6,0-10,0 7 10,0-16,0 7 16,0-20,0
100 130 0,700 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,300
40 60 0,080 0,120 0,120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,250
40 60 0,080 0,120 0,120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,250
60 80 0,200 0,300 0,300 0,400 0,400 0,500 0,500 0,600
60 80 0,200 0,300 0,300 0,400 0,400 0,500 0,500 0,600
220 260 0,180 0,250 0,250 0,380 0,380 0,450 0,450 0,550
160 220 0,180 0,250 0,250 0,380 0,380 0,450 0,450 0,550
120 160 0,150 0,200 0,200 0,300 0,300 0,380 0,380 0,400
30 50 0,080 0,120 0,120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,250

fmm/U

fmm/U

von bis

2 6,0-10,0

72 10,0-186,0

f mm/U fmm/U f mm/U fmm/U f mm/U f mm/U
Ve m/min 3,060 76,0-80 7 8,0-10,0 210,0-12,0 7 12,0-16,0 2 16,0-20,0
80-110 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0,42
70-100 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0,42
60-90 0,10 0,15 015 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0.42
60-80 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0.42
40-70 0,05 0,12 012 0,16 0,16 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
60-80 0,05 0,12 012 0,16 0,16 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
40-60 0,05 0,12 012 0,16 0,16 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
60-80 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0.42
60-80 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,38 0,38 0.42
40-60 0,05 0,10 0,10 012 0,12 0,14 014 0,16 0,16 0,20 0,20 0,30
30-60 0,05 0,10 0,10 012 0,12 0,14 014 0.16 0,16 0,20 0,20 0,30
80-110 017 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0,38 0,38 0,44 0.44 0,50
70-100 017 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0,38 0,38 0.44 0.44 0,50
60-80 015 0,18 0,18 0,22 0,22 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40
200-250 | 0,17 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0,38 0,38 0,44 0.44 0,50
170-250 | 017 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0,38 0,38 0,44 0.44 0,50
140-200 | 017 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0,38 0,38 0,44 0.44 0,50
120-200 | 017 0,22 0,22 0,28 0,28 0,34 0,34 0.38 0,38 0.44 0.44 0,50
20-45 0,05 0,10 0,10 012 012 0,14 014 0.16 0,16 0,20 0,20 0,25
20-45 0,05 0,10 0,10 012 012 0,14 0,14 0.16 0,16 0,18 0.18 0,25
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Einsatzrichtwerte / Cutting data

E.7730.1 - E.7750.1L

fz fz fz fz

7 6,0-10,0 ?10,0-16,0 7 16,0-20,0 20,0-25,0

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

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics

E.7611.1

Schruppen ap=1xD / ae=1xD Rampen max.
Winkel

Schlichten ap=1xD / ae=0,5xD 7 6,0-10,0 710,0-16,0 fiir 1xd

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

Vergiitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

E.7611.1

Schruppen ap=1xD / ae=1xD Rampen max.
Winkel

Schlichten ap=1xD / ae=0,5xD 260100 0100460 | 2160200 fir 1xd

Materialbezeichnung / material description 2 von bis
allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

Verglitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron
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Einsatzrichtwerte / Cutting data

ppen ap D/ ae D fz fz fz fz fz fz
Ve m/min 2 3,0-4,0 74,08,0 7 6,0-10,0 ?10,0-16,0 2 16,0-20,0 2 20,0-25,0
- Materialbezeichnung / material description 0 h 0 h 0 h o b 0 b 0 h 0 h

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 220 240 | 00712 | 0,020 | 0,020 | 0,085 | 0,035 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,100 | 0,120 | 0,012 | 0,130

allg. Stahle / general steels <700 N/mm 200 220 | 00712 | 0,020 | 0,020 | 0,085 | 0,035 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,100 | 0,120 | 0,012 | 0,130

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 165 185 | 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,035 | 0,035 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,700 | 0,120 | 0,012 | 0,130

Rost- und saurebesténdige Stahle <700 N/mm 2.1 85 100 | 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,700 | 0,120 | 0,012 | 0,130
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 45 65 0,009 | 0,015 | 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,052 | 0,052 | 0,070 | 0,070 | 0,084 | 0,084 | 0,091

corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 180 200 | 0012 | 0,020 | 0,020 | 0,085 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,100 | 0,120 | 0,012 | 0,130

Temperguss / melleable cast iron 130 150 | 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,100 | 0,700 | 0,120 | 0,012 | 0,130

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 130 150 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,100 | 0,700 | 0,120 | 0,012 | 0,130

Titan nlegierungen / titanium and tit.-alloys 55 65 0,009 | 0,015 | 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,052 | 0,052 | 0,070 | 0,070 | 0,084 | 0,084 | 0,091

Nickel / nickel 55 65 0,009 | 0,015 | 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,052 | 0,052 | 0,070 | 0,070 | 0,084 | 0,084 | 0,091

Schruppen ap=1xD / ae=1xD fz fz fz fz fz

Schlichten ap=1xD / ae=0,5xD (7 4,0-6,0 7 6,0-10,0 ?10,0-16,0 ?16,0-20,0 @ 20,0-25,0

- Materialbezeichnung / material description
I allg. Stahle / general steels <700 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 1

Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhtéhen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data

E.7707.1

Schruppen ap=1xD / ae=1xD fz fz fz fz
0/ =050 260100 10,0160 216,0-20,0 20,025,0

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

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics

E.7708.1

Schruppen ap=1xD / ae=1xD fz fz fz fz

Schlichten ap=1xD / ae=0,5xD 2 6,0-10,0 ?10,0-16,0 2 16,0-20,0 ?20,0-25,0
|| enmemcnm oy - - | | -
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics




Einsatzrichtwerte / Cutting data

Materialbezeichnung / material description

allg. Stahle / general steels <600 N/mm

allg. Stahle / general steels <700 N/mm

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm B
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

Vergltungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und sé&urebestandige Stahle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

N

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

N
N

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

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Nickel / nickel

Materialbezeichnung / material description
allg. Stahle / general steels <600 N/mm
allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm B

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm
Verglitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9

Rost- und séaurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Nickel / nickel

44

Ve m/min P60 ?80 ?210,0 72120 ?16,0 216,0
280 300 0,05 00,6 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
280 300 0,05 0,06 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
260 280 0,05 0,06 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
240 260 0,045 0,050 0,056 0,07 0,084 0,112 014
160 180 0,03 0,035 0,056 0,07 0,084 0,112 014
240 260 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
220 240 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
240 260 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
240 260 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
120 140 0,03 0,035 0,04 0,058 0,06 0,08 0,1
80 100 0,024 0,03 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08
240 260 0,05 0,06 0,072 0,09 0,708 0,144 0,18
200 240 0,42 0,45 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
180 220 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
280 320 0,06 0,07 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
150 200 0,04 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
80 120 0,03 0,035 0,04 0,08 0,06 0,08 0,1
40 80 0,024 0,028 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08
fz fz fz fz fz fz
Ve m/min P60 ?8.0 ?10,0 7120 ?16,0 216,0
260 280 0,05 00,6 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
260 280 0,05 0,06 0,072 0,09 0,708 0,144 0,18
240 260 0,05 0,06 0,072 0,09 0,708 0,144 0,18
200 240 0,045 0,050 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
170 200 0,03 0,035 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
200 240 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
200 240 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
200 240 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
200 240 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
120 140 0,03 0,035 0,04 0,08 0,06 0,08 0,1
80 100 0,024 0,03 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08
220 240 0,05 0,06 0,072 0,09 0,708 0,144 0,18
190 230 0,42 0,45 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
170 200 0,03 0,035 0,04 0,08 0,06 0,08 0,1
260 280 0,06 0,07 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
160 200 0,04 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
80 110 0,03 0,035 0,04 0,08 0,06 0,08 0,1
30 70 0,024 0,028 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08




Materialbezeichnung / material description
allg. Stahle / general steels <600 N/mm
allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm
gsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

5
=
=]

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si

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

Titan und Titanlegierungen / titanium and

@
=)
=
@

ickel / nickel

E.7633.1

Schruppen ap=1xD / ae=0,1xD
Schlichten ap=1xD / ae=0,03xD

R
Vergiitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm
I

Temperguss / melleable cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

gehartete Stahle / hardened steels 45-55 HRC
gehartete Stahle / hardened steels 55-60 HRC
gehartete Stahle / hardened steels 60-65 HRC

2.1

2.2

Einsatzrichtwerte / Cutting data

fz fz fz fz fz fz
Ve m/min P60 78,0 7210,0 2120 ?16,0 716,0
240 260 0,05 00,6 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
240 260 0,05 0,06 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
210 230 0,05 0,06 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
190 220 0,045 0,050 0,056 0,07 0,084 0,112 014
140 160 0,03 0,035 0,056 0,07 0,084 0,112 014
190 220 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
190 220 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
200 220 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
190 220 0,045 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
110 130 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
70 0 0,024 0,03 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08
200 220 0,058 0,06 0,072 0,09 0,108 0,144 0,18
180 210 0,42 0,45 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
160 190 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
240 260 0,06 0,07 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
130 180 0,04 0,05 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14
70 0 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
25 60 0,024 0,028 0,032 0,04 0,048 0,064 0,08

fz fz

7 6,0-10.0 2 10,0-16.0
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