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E.3655.1

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

Preise siehe Preisliste Seite 16 Price List page 16

Artikelnummer
Article-No.

d1 m7 Schutzfase 
protection chamfer

l2 l1 d2 h6

E.3655.1.0300 3,00 0,15 28 66 6,0

E.3655.1.0310 3,10 0,16 28 66 6,0

E.3655.1.0320 3,20 0,16 28 66 6,0

E.3655.1.0330 3,30 0,17 28 66 6,0

E.3655.1.0340 3,40 0,17 28 66 6,0

E.3655.1.0350 3,50 0,18 28 66 6,0

E.3655.1.0360 3,60 0,18 28 66 6,0

E.3655.1.0370 3,70 0,19 28 66 6,0

E.3655.1.0380 3,80 0,19 36 74 6,0

E.3655.1.0390 3,90 0,20 36 74 6,0

E.3655.1.0400 4,00 0,20 36 74 6,0

E.3655.1.0410 4,10 0,21 36 74 6,0

E.3655.1.0420 4,20 0,21 36 74 6,0

E.3655.1.0430 4,30 0,22 36 74 6,0

E.3655.1.0440 4,40 0,22 36 74 6,0

E.3655.1.0450 4,50 0,23 36 74 6,0

E.3655.1.0460 4,60 0,23 36 74 6,0

E.3655.1.0465 4,65 0,23 36 74 6,0

E.3655.1.0470 4,70 0,24 36 74 6,0

E.3655.1.0480 4,80 0,24 44 82 6,0

E.3655.1.0490 4,90 0,25 44 82 6,0

E.3655.1.0500 5,00 0,25 44 82 6,0

E.3655.1.0510 5,10 0,26 44 82 6,0

E.3655.1.0520 5,20 0,26 44 82 6,0

E.3655.1.0530 5,30 0,27 44 82 6,0

E.3655.1.0540 5,40 0,27 44 82 6,0

E.3655.1.0550 5,50 0,28 44 82 6,0

E.3655.1.0555 5,55 0,28 44 82 6,0

E.3655.1.0560 5,60 0,28 44 82 6,0

E.3655.1.0570 5,70 0,29 44 82 6,0

E.3655.1.0580 5,80 0,29 44 82 6,0

E.3655.1.0590 5,90 0,30 44 82 6,0

E.3655.1.0600 6,00 0,30 44 82 6,0

E.3655.1.0610 6,10 0,31 53 91 8,0

E.3655.1.0620 6,20 0,31 53 91 8,0

E.3655.1.0630 6,30 0,32 53 91 8,0

E.3655.1.0640 6,40 0,32 53 91 8,0

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page
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Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 m7 Schutzfase 
protection chamfer

l2 l1 d2 h6

E.3655.1.0650 6,50 0,33 53 91 8,0

E.3655.1.0660 6,60 0,33 53 91 8,0

E.3655.1.0670 6,70 0,34 53 91 8,0

E.3655.1.0680 6,80 0,34 53 91 8,0

E.3655.1.0690 6,90 0,35 53 91 8,0

E.3655.1.0700 7,00 0,35 53 91 8,0

E.3655.1.0710 7,10 0,36 53 91 8,0

E.3655.1.0720 7,20 0,36 53 91 8,0

E.3655.1.0730 7,30 0,37 53 91 8,0

E.3655.1.0740 7,40 0,37 53 91 8,0

E.3655.1.0750 7,50 0,38 53 91 8,0

E.3655.1.0760 7,60 0,38 53 91 8,0

E.3655.1.0770 7,70 0,39 53 91 8,0

E.3655.1.0780 7,80 0,39 53 91 8,0

E.3655.1.0790 7,90 0,40 53 91 8,0

E.3655.1.0800 8,00 0,40 53 91 8,0

E.3655.1.0810 8,10 0,41 61 103 10,0

E.3655.1.0820 8,20 0,41 61 103 10,0

E.3655.1.0830 8,30 0,42 61 103 10,0

E.3655.1.0840 8,40 0,42 61 103 10,0

E.3655.1.0850 8,50 0,43 61 103 10,0

E.3655.1.0860 8,60 0,43 61 103 10,0

E.3655.1.0870 8,70 0,44 61 103 10,0

E.3655.1.0880 8,80 0,44 61 103 10,0

E.3655.1.0890 8,90 0,45 61 103 10,0

E.3655.1.0900 9,00 0,45 61 103 10,0

E.3655.1.0910 9,10 0,46 61 103 10,0

E.3655.1.0920 9,20 0,46 61 103 10,0

E.3655.1.0930 9,30 0,47 61 103 10,0

E.3655.1.0940 9,40 0,47 61 103 10,0

E.3655.1.0950 9,50 0,48 61 103 10,0

E.3655.1.0960 9,60 0,48 61 103 10,0

E.3655.1.0970 9,70 0,49 61 103 10,0

E.3655.1.0980 9,80 0,49 61 103 10,0

E.3655.1.0990 9,90 0,50 61 103 10,0

E.3655.1.1000 10,00 0,50 61 103 10,0

E.3655.1.1010 10,10 0,51 69 116 12,0

E.3655.1.1020 10,20 0,51 69 116 12,0

E.3655.1.1030 10,30 0,52 69 116 12,0

E.3655.1.1040 10,40 0,52 69 116 12,0

E.3655.1.1050 10,50 0,53 69 116 12,0

E.3655.1.1060 10,60 0,53 69 116 12,0

E.3655.1.1070 10,70 0,54 69 116 12,0

E.3655.1.1080 10,80 0,54 69 116 12,0

E.3655.1.1090 10,90 0,55 69 116 12,0

E.3655.1.1100 11,00 0,55 69 116 12,0

E.3655.1.1110 11,10 0,56 69 116 12,0

E.3655.1.1120 11,20 0,56 69 116 12,0

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page
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Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 m7 Schutzfase 
protection chamfer

l2 l1 d2 h6

E.3655.1.1130 11,30 0,57 69 116 12,0

E.3655.1.1140 11,40 0,57 69 116 12,0

E.3655.1.1150 11,50 0,58 69 116 12,0

E.3655.1.1160 11,60 0,58 69 116 12,0

E.3655.1.1170 11,70 0,59 69 116 12,0

E.3655.1.1180 11,80 0,59 69 116 12,0

E.3655.1.1190 11,90 0,60 69 116 12,0

E.3655.1.1200 12,00 0,60 69 116 12,0

E.3655.1.1250 12,50 0,63 75 122 14,0

E.3655.1.1280 12,80 0,64 75 122 14,0

E.3655.1.1300 13,00 0,65 75 122 14,0

E.3655.1.1350 13,50 0,68 75 122 14,0

E.3655.1.1380 13,80 0,69 75 122 14,0

E.3655.1.1400 14,00 0,70 75 122 14,0

E.3655.1.1450 14,50 0,73 81 131 16,0

E.3655.1.1480 14,80 0,74 81 131 16,0

E.3655.1.1500 15,00 0,75 81 131 16,0

E.3655.1.1550 15,50 0,78 81 131 16,0

E.3655.1.1580 15,80 0,79 81 131 16,0

E.3655.1.1600 16,00 0,80 81 131 16,0

E.3655.1.1650 16,50 0,83 91 141 18,0

E.3655.1.1680 16,80 0,84 91 141 18,0

E.3655.1.1700 17,00 0,85 91 141 18,0

E.3655.1.1750 17,50 0,88 91 141 18,0

E.3655.1.1780 17,80 0,89 91 141 18,0

E.3655.1.1800 18,00 0,90 91 141 18,0

E.3655.1.1850 18,50 0,93 99 151 20,0

E.3655.1.1880 18,80 0,94 99 151 20,0

E.3655.1.1900 19,00 0,95 99 151 20,0

E.3655.1.1950 19,50 0,98 99 151 20,0

E.3655.1.1980 19,80 0,99 99 151 20,0

E.3655.1.2000 20,00 1,00 99 151 20,0

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
3,0-4,9

Ø 
5,0-7,9

Ø 
8,0-9,9

Ø 
10,0-14,9

Ø 
15,0-17,8

Ø 
18,0-20.0

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 90,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250  0,300

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 85,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250  0,300

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 80,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250  0,300

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 60,00 0,080 0,100 0,130 0,160 0,210  0,260

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 50,00 0,070 0,080 0,110 0,140 0,170  0,210

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

80,00 0,090 0,120 0,150 0,190 0,250  0,300

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

60,00 0,080 0,100 0,130 0,160 0,210  0,260

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

50,00 0,070 0,080 0,110 0,140 0,170  0,210

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page
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Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

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

P P M K N S H

E.3674.1

Preise siehe Preisliste Seite 18 Price List page 18

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 Gewindebohrer 
taps

l2 l1 d2 h6

E.3674.1.0300 3,0 60 100 6,0

E.3674.1.0350 3,5 M 4 x 0,5 60 100 6,0

E.3674.1.0400 4,0 M 4,5 x 0,5 75 115 6,0

E.3674.1.0500 5,0 M 6 / M5,5x0,5 90 130 6,0

E.3674.1.0550 5,5 M 6 x 0,5 108 150 6,0

E.3674.1.0600 6,0 M 7 108 150 6,0

E.3674.1.0650 6,5 125 165 8,0

E.3674.1.0700 7,0 M 8 x 1 125 165 8,0

E.3674.1.0800 8,0 M 9 x 1 140 180 8,0

E.3674.1.0850 8,5 M 10 160 205 10,0

E.3674.1.0900 9,0 M 10 x 1 160 205 10,0

E.3674.1.1000 10,0 M 11 x 1 180 225 10,0

E.3674.1.1200 12,0 M 14 215 265 12,0

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
3.00-5.50

Ø 
6.00-8.50

Ø 
9.00-12.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 130,00 0,130 0,190 0,260

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 120,00 0,130 0,190 0,260

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 110,00 0,130 0,190 0,260

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 95,00 0,100 0,150 0,200

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 90,00 0,100 0,150 0,200

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

110,00 0,130 0,190 0,260

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

95,00 0,100 0,150 0,200

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

90,00 0,100 0,150 0,200

Vergütungstähle 
Tempering steel >1400N/mm²

85,00 0,100 0,150 0,200

M

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels <700N/mm²

70,00 0,080 0,120 0,150

Rost und säurebeständige Stähle 
Stainless steels >700N/mm²

60,00 0,080 0,120 0,150

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 110,00 0,200 0,250 0,350

Temperguss Malleable cast iron 100,00 0,200 0,250 0,350

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

90,00 0,200 0,250 0,350

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

120,00 0,080 0,110 0,160

Pilotbohrung 3-5xd empfehlenswert
Pilot bore 3-5xd recommended



161www.nachreiner-werkzeuge.de

HSS/E

HSS/E

VHM

HPC/
TPC

VHM

HSSE

i

VHM

Bohrer VHM
Solid carbide drills

Grundlagen zum Tieflochbohren / Basics for deep hole drilling

1. Zentrierung / Centering
Erzeugen Sie eine Zentrierung für den Einsatz des Pilotbohrers.

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

Create a centering for the use of the pilot drill.

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

2. Pilotbohrung und Anfasen / Pilot drilling and chamfering
EIne Pilotbohrung ist wichtig für den Einsatz des
Tieflochbohrers.

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

Bitte anschließend das Bauteil anfasen, wir empfehlen dazu:
E.3631.0   VHM-NC-Anbohrer  90°
E.3633.0   VHM-NC-Anbohrer  120°

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

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

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

Bitte befreien Sie vor dem Tieflochbohren die Pilotbohrung von Spänen!
Please remove chips from the pilot hole before deep hole drilling!
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VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 20xd mit IK
Solid carbide deep hole drills 20xd with IC

P P M K N S H

E.3616.1

Preise siehe Preisliste Seite 21 Price List page 21

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 l2 l1 d2 h6

E.3616.1.0200 2,0 45,5 95 4,0

E.3616.1.0210 2,1 50,5 95 4,0

E.3616.1.0220 2,2 50,5 95 4,0

E.3616.1.0230 2,3 55,5 95 4,0

E.3616.1.0240 2,4 55,5 95 4,0

E.3616.1.0250 2,5 60,5 108 4,0

E.3616.1.0260 2,6 60,5 108 4,0

E.3616.1.0270 2,7 65,5 108 4,0

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page

Bohrer VHM
Solid carbide drills

3. Tieflochbohren >12xD / Deep hole drilling >12xD

1. Fahren Sie ohne Kühlmittel bis 2mm vor Ende der Pilotbohrung ein.
nmax = 500 U/min    Vf = 300 mm/min

2. Jetzt das Kühlmittel aktivieren und danach die Drehzahl wie gewünscht anpassen.
3. Den Bohrprozess ohne Entspanen ausführen. Falls nicht möglich, Rückzug bis 3xD.
4. Nach Erreichen der Endposition 2mm Rückzug des Bohrers. Innenkühlung deaktivieren.
5. Den Bohrer mit niedriger Geschwindigkeit ausfahren.

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

1. Run in without coolant until 2 mm before the end of the pilot hole.
nmax = 500 U/min    Vf = 300 mm/min

2. Now activate the coolant and then adjust the speed as desired.
3. Execute the drilling process without chip removement. If not possible, retract to 3xD.
4. After reaching the end position, retract the drill by 2 mm. Deactivate internal cooling.
5. Extend the drill at low speed.

nmax = 500 U/min    Vf = 1000 mm/min
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Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 
Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:
www.nachreiner-schnittdaten.eu

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 l2 l1 d2 h6

E.3616.1.0280 2,8 65,5 108 4,0

E.3616.1.0290 2,9 68,5 112 4,0

E.3616.1.0300 3,0 68,5 112 6,0

E.3616.1.0320 3,2 75,5 120 6,0

E.3616.1.0330 3,3 75,5 120 6,0

E.3616.1.0350 3,5 80,5 130 6,0

E.3616.1.0380 3,8 90,5 140 6,0

E.3616.1.0400 4,0 95,5 140 6,0

E.3616.1.0420 4,2 95,5 140 6,0

E.3616.1.0450 4,5 110,5 160 6,0

E.3616.1.0460 4,6 110,5 160 6,0

E.3616.1.0480 4,8 115,5 160 6,0

E.3616.1.0500 5,0 115,5 160 6,0

E.3616.1.0550 5,5 140,5 185 6,0

E.3616.1.0580 5,8 140,5 185 6,0

E.3616.1.0600 6,0 140,5 185 6,0

E.3616.1.0650 6,5 150,0 190 8,0

E.3616.1.0680 6,8 160,0 200 8,0

E.3616.1.0700 7,0 170,0 210 8,0

E.3616.1.0750 7,5 170,0 210 8,0

E.3616.1.0780 7,8 190,0 230 8,0

E.3616.1.0800 8,0 190,0 230 8,0

E.3616.1.0850 8,5 196,0 240 10,0

E.3616.1.0880 8,8 216,0 260 10,0

E.3616.1.0900 9,0 216,0 260 10,0

E.3616.1.0980 9,8 236,0 280 10,0

E.3616.1.1000 10,0 236,0 280 10,0

E.3616.1.1020 10,2 241,0 290 12,0

E.3616.1.1080 10,8 266,0 315 12,0

E.3616.1.1180 11,8 266,0 315 12,0

E.3616.1.1200 12,0 266,0 315 12,0

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
2.00-2,40

Ø 
2.50-3,00

Ø 
3,20-4,00

Ø 
4,20-5,00

Ø 
5,50-6,00

Ø 
6,50-8,00

Ø 
8,50-10,00

Ø 
10,20-12,00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 100,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220  0,280 0,350

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 95,00 0,065 0,085 0,110 0,150 0,180 0,210  0,260 0,330

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 90,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180  0,230 0,300

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 85,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180  0,230 0,300

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 75,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160  0,200 0,250

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

90,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180  0,230 0,300

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

85,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180  0,230 0,300

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

75,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160  0,200 0,250

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

55,00 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100 0,120  0,150 0,180

Fortsetzung auf nächster Seite
Continued on next page
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VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 25xd mit IK
Solid carbide deep hole drills 25xd with IC

P P M K N S H

E.3693.1

Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
2.00-2,40

Ø 
2.50-3,00

Ø 
3,20-4,00

Ø 
4,20-5,00

Ø 
5,50-6,00

Ø 
6,50-8,00

Ø 
8,50-10,00

Ø 
10,20-12,00

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 100,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350

Temperguss Malleable cast iron 80,00 0,050 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

80,00 0,050 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 l2 l1 d2 h6

E.3693.1.0300 3,0 85,5 130 6,0

E.3693.1.0320 3,2 95,5 140 6,0

E.3693.1.0330 3,3 95,5 140 6,0

E.3693.1.0350 3,5 100,5 150 6,0

E.3693.1.0380 3,8 105,5 150 6,0

E.3693.1.0400 4,0 110,5 160 6,0

E.3693.1.0420 4,2 120,5 170 6,0

E.3693.1.0450 4,5 130,5 180 6,0

E.3693.1.0480 4,8 140,5 190 6,0

E.3693.1.0500 5,0 140,5 190 6,0

E.3693.1.0550 5,5 160,5 210 6,0

E.3693.1.0580 5,8 160,5 210 6,0

E.3693.1.0600 6,0 170,5 220 6,0

E.3693.1.0650 6,5 191,0 230 8,0

E.3693.1.0680 6,8 191,0 230 8,0

E.3693.1.0700 7,0 201,0 240 8,0

E.3693.1.0750 7,5 214,0 250 8,0

E.3693.1.0780 7,8 224,0 260 8,0

E.3693.1.0800 8,0 224,0 260 8,0

E.3693.1.0850 8,5 237,0 280 10,0

E.3693.1.0880 8,8 247,0 290 10,0

E.3693.1.0900 9,0 247,0 290 10,0

E.3693.1.0950 9,5 267,0 310 10,0

E.3693.1.0980 9,8 267,0 310 10,0

E.3693.1.1000 10,0 267,0 310 10,0

E.3693.1.1020 10,2 292,0 340 12,0

E.3693.1.1080 10,8 302,0 350 12,0

E.3693.1.1180 11,8 327,0 375 12,0

E.3693.1.1200 12,0 327,0 375 12,0
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Bohrer VHM
Solid carbide drills

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

P P M K N S H

E.3627.1

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

Preise siehe Preisliste Seite 22 Price List page 22

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
3.00

Ø 
3.20-4.00

Ø 
4.20-5.00

Ø 
5.50-6.00

Ø 
6.50-8.00

Ø 
8.50-10.00

Ø 
10.20-12.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 95,00 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 90,00 0,085 0,110 0,150 0,180 0,210 0,260 0,330

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 85,00 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 80,00 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 70,00 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200 0,250

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

85,00 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

80,00 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

70,00 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200 0,250

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

55,00 0,055 0,065 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 95,00 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280 0,350

Temperguss Malleable cast iron 75,00 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

75,00 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230 0,300

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 l2 l1 d2 h6

E.3627.1.0200 2,0 65,5 105 4,0

E.3627.1.0220 2,2 75,5 115 4,0

E.3627.1.0230 2,3 75,5 115 4,0

E.3627.1.0240 2,4 85,5 130 4,0

E.3627.1.0250 2,5 85,5 130 4,0

E.3627.1.0270 2,7 95,5 140 4,0

E.3627.1.0280 2,8 95,5 140 4,0

E.3627.1.0290 2,9 95,5 140 4,0

E.3627.1.0300 3,0 105,5 150 6,0

E.3627.1.0320 3,2 105,5 150 6,0

E.3627.1.0330 3,3 115,5 160 6,0

E.3627.1.0350 3,5 115,5 160 6,0

E.3627.1.0380 3,8 125,5 175 6,0

E.3627.1.0400 4,0 135,5 185 6,0

E.3627.1.0420 4,2 135,5 185 6,0

E.3627.1.0450 4,5 145,5 195 6,0

E.3627.1.0460 4,6 155,5 205 6,0

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

Individuelle Schnittdaten online im  
Schnittdaten-Rechner berechnen lassen: 

Calculate individual cutting
data online in the cutting data calculator:

www.nachreiner-schnittdaten.eu

Fortsetzung
Continuation

Artikelnummer
Article-No.

d1 h7 l2 l1 d2 h6

E.3627.1.0480 4,8 165,5 210 6,0

E.3627.1.0500 5,0 165,5 210 6,0

E.3627.1.0550 5,5 180,5 240 6,0

E.3627.1.0580 5,8 190,5 240 6,0

E.3627.1.0600 6,0 190,5 240 6,0

E.3627.1.0650 6,5 222,0 260 8,0

E.3627.1.0680 6,8 222,0 260 8,0

E.3627.1.0700 7,0 232,0 270 8,0

E.3627.1.0750 7,5 252,0 290 8,0

E.3627.1.0780 7,8 262,0 300 8,0

E.3627.1.0800 8,0 267,0 305 8,0

E.3627.1.0850 8,5 278,0 320 10,0

E.3627.1.0880 8,8 298,0 340 10,0

E.3627.1.0900 9,0 298,0 340 10,0

E.3627.1.0950 9,5 318,0 360 10,0

E.3627.1.0980 9,8 338,0 380 10,0

E.3627.1.1000 10,0 338,0 380 10,0

Materialbezeichnung
material description

Vc
m/min

f mm/U

Ø 
2.00-2.40

Ø 
2.50-3.00

Ø 
3.20-4.00

Ø 
4.20-5.00

Ø 
5.50-6.00

Ø 
6.50-8.00

Ø 
8.50-10.00

P

allg. Stähle General steels <500 N/mm² 90,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280

allg. Stähle General steels <700 N/mm² 85,00 0,065 0,085 0,110 0,150 0,180 0,210 0,260

allg. Stähle General steels <850 N/mm² 80,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230

allg. Stähle General steels <1000 N/mm² 75,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230

allg. Stähle General steels <1400 N/mm² 65,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200

Vergütungstähle 
Tempering steel <850N/mm²

80,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230

Vergütungstähle 
Tempering steel <1000N/mm²

75,00 0,060 0,082 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230

Vergütungstähle 
Tempering steel <1400N/mm²

65,00 0,050 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200

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

50,00 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100 0,120 0,150

K

Gusseisen Cast iron <180 HB 90,00 0,065 0,085 0,120 0,160 0,190 0,220 0,280

Temperguss Malleable cast iron 70,00 0,050 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230

Gusseisen mit Kugelgraphit 
Nodular cast iron

70,00 0,050 0,075 0,100 0,130 0,150 0,180 0,230
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FRÄSER HPC/TPC
END MILLS HPC/TPC 

HPC-Superstar 
HPC-Superstar_____________________ 232

Eintauchfräser  
Plunge milling cutters_______________ 289 

Trochoidalfräser 
Trochoidal milling cutters____________291



Perfektioniert für die Bearbeitung von NE-Metallen

Extreme Schärfe in Verbindung mit Dünnbeschichtung von ca. 1,4 µ

Überdurchschnittliche Standzeit im Aluminiumbereich bis 10% Si-AnteilAnteil

Perfected for machining non-ferrous metals

Extreme sharpness in combination with thin coating of approx. 1.4 µ

Above-average tool life in the aluminium range up to 10% Si content

VHM-HPC-Alu-Fräser mit Innenkühlung
Solid carbide HPC aluminium milling
cutter with internal cooling

Online bestellen
Order online

E.7750.1IK

Innenkühlung
Internal cooling

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

Ungleiche Teilung
Unequal pitch

Erhöht die Stabilität und reduziert 
das Vibrationsrisiko
Increases stability and reduces
the risk of vibration 

Eckenradius
Corner radius

Mit Eckenradius für höhere
Standzeiten
With corner radius for
longer tool life

Alu-Hochleistungsbeschichtung
High-performance aluminium coating

Dank hoher Glätte idealer
Spanabfluss für NE-Metalle
Thanks to high smoothness ideal 
chip evacuation for NE-metals

www.nachreiner-werkzeuge.de 231

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

VHM-HPC-Superstar-Fräser für Inox
Solid carbide HPC Superstar end mills
for Inox

E.7698VA.1
E.7676VL.1
E.7675VK.1

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

Für die Zerspanung von
tiefen Bauteilen
For machining deep parts 

Extra harte Fräser
Extra hard end mills

Mit Eckenradius für höhere
Standzeiten
With corner radius for
longer tool life

Neue Spezialbeschichtung
New special coating

Temperaturstabilisierend und
adhäsionsmindernd
Temperatur-stabilising 
and adhesion-reducing

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

Für die Zerspanung von
flachen Bauteilen
For machining flat parts 

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

Für die Zerspanung von
schwer zugänglichen Flächen
For machining hard-to-reach areas




