MHPMT

ENDMILLS

SE 45

For general machining

For material application between 36 HRC to 50 HRC



XHPMT

Index - SE 45, For 36 - 50 HRC

EiE Suitable for Material Groups 1 D Adapté pour les matériaux ERTFME s v B
8 Geeignet fir die Materialgruppen @ B Adatto pee il materiale sl w
Helix Page
ﬂm
. — SE45 4 30° BOS19 G 181

R mm—— SE 45 Long 4 30° BO819 G 182

859 SE 45 Extra-Long 4 30° B0O819 G 183
862 SE 45 4 40° G6110 G 184
863 SE 45 4 40° B0O819 G 184
866 SE 45 Long 4 40° G6110 G 185
867 SE 45 Long 4 40° B0O819 G 185

870

SE 45 Extra-Long 4 40° G6110 G 186

871 SE 45 Extra-Long 4 40° B0O819 G 186

B30 SE 45R Torus 4 40° B0819 G 187

B59 SE 45R Torus 4 40° BO819 G 187

883 SE 45 Mini 2 40° B0819 G 189

AO1 SE 45 Mini 2 40° B0909 G 189

885 SE 45 Miniature Long Neck 2 40° B0819 G 190

AO3 SE 45 Miniature Long Neck 2 40° B0909 G 190

SE 45R Miniature Long Neck Torus 2 40° B0819 G 193

A25 SE 45R Taper Neck 2 40° B0909 G 198

630 SE 45 Short Flute, Recess 3 40° B0O819 G 199

893 SE 45 Short Flute 3 40° BO819 G 199

Al4 SE 45 Short Flute 3 40° B0909 G 199

A5 SE 45 Short Flute, Recess 3 40° B0909 G 199

886 SE 45 2 40° B0O819 G 201

B31 SE 45, Recess 2 40° B0819 G 201

AO4 SE 45 2 40° B0909 G 201

AO5 SE 45, Recess 2 40° B0909 G 201

186 SE 45 Long 4 40° G610 G 203

e
A ———
- e—
[
o p—
A79 pe————gp——————— SE 45R Miniature Long Neck Torus 2 40° B0909 G 193
———

889 SE 45 Long 4 40° B0819 G 203

AO9

|

SE 45 Long 4 40° B0909 G 203
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XHPMT

Index - SE 45, For 36 - 50 HRC

El8 Suitable for Material Groups @ ) Adapté pour les matériaux &l ERFHE e v N
=8 Geeignet fir die Materialgruppen @ B Adatto pee il materiale s
Helix Page
Type Coatin Performance
IRl  SE 45 Extra-Long G610
891 S o SE 45 Extra-Long 4 40° BO819 G 204
Afl AN SE 45 Extra-Long 4 40° B0909 G 204
895 | e——— SE 45 Long Reach - Long 4 40° BO819 G 205
R e — SE 45 Long Reach - Long, Recess 4 40° BO819 G 205
JER 0 SE 45 Long Reach - Long 4 40° B0909 G 205
A19 - SE 45 Long Reach - Long, Recess 4 40° B0909 G 205
899 = SE45Long Reach Extra-Long 4 40° BOS19 G 206
901 b SE 45 Long Reach - Extra-Long, Recess 4 40° BO819 G 206
A2 e SE 45 Long Reach Extra-Long 4 40° B0909 a 206
A23 R SE 45 Long Reach - Extra-Long, Recess 4 40° BO909 G 206
R ——
3 h SE 45R Torus 4 40° G610 G 207
—
004 SRR g— SE 45R Torus 4 40° BO819 G 207
o —— SE 45R Torus 4 40° B0909 G 208
786 | SE 45R Long Reach Long, Recess 2 40° BO819 G 211
906 [N SE 45R Long Reach Long 2 40° BOS19 G 211
A28 b SE 45R Long Reach Long 2 40° B0909 G pail
A99 _ SE 45R Long Reach Long, Recess 2 40° B0909 G 21
813 | SE 45R Long Reach Long, Recess 4 40° BOS19 G 212
007 | SE 45R Long Reach Long 4 40° BOS19 G 212
AR R SE 45R Long Reach Long 4 40° B0909 G 212
A2 SE 45R Long Reach Long 4 40° B0909 G 212
908  |EEEEEE—————————x  SE 45R Long Reach Extra-Long 2 40° BO819 G 214
B32  |ENEees—————————  SE 45R Long Reach Extra-Long 2 40° BO819 G 214
A30 e~ SE 45R Long Reach Extra-Long 2 40° B0909 G 214
A3l s~ SE 45R Long Reach Extra-Long, Recess 2 40° B0909 G 214
909 = = SE 45R Long Reach Extra-Long 4 40° BO819 G 215
B33 “ SE 45R Long Reach Extra-Long 4 40° B0O819 G 215
A32 Sy SE 45R Torus Long Reach - Extra-Long 4 40° B0909 G 215

G - General P - Performance
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XHPMT

Index - SE 45, For 36 - 50 HRC

Ei® Suitable for Material Groups 1 ) Adapté pour les matériaux @ ERF#E ' v N
8 Geeignet fir die Materialgruppen @ B Adatto pee il materiale L T
N T A
SE 45R Torus Long Reach - Extra-Long, Recess B0909

B7A E SE 45 Multifiute 6/8 50° BO819 G 217

ce  EEEEE— SE 45 Multiflute, Recess 6/8 50° BO819 G 217

789 R St 45 Multfite 68 50° B0909 G 217

7% N — SE 45 Muliflute, Recess 6/8 50° B0909 G 217

B73 | R e SE 45 Mullifiute Long 6/8 50° BO819 G 218

C5 R  SE 45 Multiiute Long, Recess 6/8 50° BOS19 G 218

A0 I — SE 45 Mulifiute Long /8 50° B0909 G 218

A% R — SE 45 Muliiflute Long, Recess 6/8 50° B0909 G 218

B78  GSNNMeE———————  SE 45 Multifiute Extra-Long 6/8 50° BO819 G 219

cie EESE——————— St 45 Multifiute Extra-Long, Recess 6/8 50° BO819 G 219

A9l SSSESESSSSS————  SE 45 Multiflute Extra-Long 6/8 50° B0909 G 219

A%  SSSSSESSSS——  SE 45 Multifiute Extra-Long, Recess 6/8 50° B0909 a 219

G - General P - Performance



FEATURES & BENEFITS

SE 45

Top View

1 Gash Land Design

Significantly improves strength
and provide great chipping
resistance

2 Eccentric Grinding

Optimum eccentric grinding in
order to avoid rubbing, while
maintaining maximum cutting
tool strength.

3 Cutting Edge Preparation

- Enhances tool life

- Less material adhere on the
cutting edge for stable
machining

= - Improves wear resistance and

reduces excessive friction

179

4 Superior Coating to Reduce
Friction

- Increases hardness and higher abrasive wear
resistance

- Higher thermal resistance

- Smoother chips evacuation

5 Suitable for Material Groups

PomEE



Stirnschliff Design
Verbessert die Leistung deutlich und bietet
Schutz gegen Ausbriche

Exzentrischer Schiliff

Optimaler exzentrischer Schliff zur Reduzierung
der Reibung unter Beibehaltung der maximalen
Schneidenstabilitéat

Schneidkantenbehandlung

Verbessert die Werkzeuglebensdauer
Weniger Materialanhaftungen an der Schneide
FUr stabile Bearbeitung

Ausgezeichnete Beschichtung zur Verringerung der
Reibung

Erhoht die Harte und und bietet bessere
VerschleiBfestigkeit

Hoéhere Temperaturbestandigkeit

Glatte Oberflache fur besseren Spaneflu3

Ungefahr Null Grad Spanwinkel
Geeignet flr die Materialgruppen P, M, K, S, H

Struttura area sgrossatura
Migliora notevolmente la potenza e offre
un’eccellente resistenza alle scheggiature

Levigatura orbitale

Levigatura orbitale ottimale per evitare sfregatura,
garantendo la massima resistenza dello strumento di
taglio.

Preparazione dell’angolo di taglio

Migliora la durata dello strumento

Meno materiale che aderisce sullangolo di taglio
Per una lavorazione stabile

Rivestimento superiore per ridurre la frizione
Aumenta la durezza e una maggiore resistenza
allusura abrasiva

Resistenza termica superiore

Evacuazione dei trucioli piu semplice

Angolo di taglio vicino allo zero
Adatto per il materiale P, M, K, S, H

XHPMT

1. EDM@ERRIT
BERSRE, RHUIRF MR .

2. RIOERE
REROIE, A& RER, R RERATHITIREE,

3. IR ERETIRS®
RS TIRF®,
BROBIM RSB Eo
BFREMT,.

4. MEERER, BOER
IRINRERE, IR MR B 1.
BRI,
BlREHEIHEE

5. EETZERIS
EATFMR PIMIK S H

1. Conception de fraise pour 'usinage general
Améliore considérablement la solidité et apporte
une excellente résistance a I'ébarbage

2.  Meulage excentrique
Meulage optimal diminuant le coeficient de friction
tout en maintenant une bonne acuité de l'aréte de
coupe

3. Préparation des arétes de coupes
Améliore la durée de vie de l'outil
Moins de matériau adhere a l'aréte tranchante
Pour un usinage stable

4. Revétement supérieur pour réduire la friction
Augmente la dureté et la résistance a I'abrasion
Résistance thermique supérieure
Evacuation des copeaux plus fluide

5. Angle de coupe proche de zéro °
Adapté pour les matériaux P, M, K, S, H
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851 XHPMT

SE 45 ENDMILLS, 4 FLUTES

]|  VHM SE 45 Standard Friser, 4 Zahne } é { W
w
z I B Frese SE 45, 4 taglienti B0O819
- ) MG A= 30° AITiN
3 fl D Fraises SE 45 standard - 4 dents
< ;
BAERA S SE 45 R 47 RS
T od
w
zs 851
=
NZ T e T
ww
D ‘ ‘ d2
o
8 S S
o L
\ \
o
(]
:
= Order Number BO819
. I N R TN
8510100 040 03 40 3 .
= 1 3
g 8510100 040 04 40 4 o
E 8510150 040 03 40 3 .
(o) 15 45
8510150 040 04 40 4 .
8510200 040 03 40 3 o
2
8510200 040 04 40 4 .
65
8510250 040 03 40 3 .
25
é 8510250 040 04 40 4 o
<
w 8510300 40 3 .
» 3 9
8510300 050 06 50 6 .
0 851 0400 50 4 .
g 4 12
O 8510400 050 06 50 6 .
e
b4 851 0500 50 5 .
5 15
8510500 050 06 50 6 o
8 8510600 050 16 50 6 .
w 6
® 8510600 060 60 6 .
20
8510800 8 64 8 .
x
8 8511000 070 70 10 .
w 10 22
*n 8511000 075 75 10 .
8511200 12 25 75 12 .
1
oR 8511400 14 90 14 .
su 32
=) 8511600 16 20 16 .
8511800 18 100 18 .
- 38
(G} 8512000 20 100 20 .
w
» 8512200 22 100 22 o
40
8512500 25 100 25 o
0
<
w
=
B -
gz
23
o
Q
L
w3
gs
=
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B ¥ 2% Cutting Parameter
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855 XHPMT

SE 45 LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

B \HM SEA45 Fraser, lang, 4 Zihne W
—_ >
I B Frese lunghe SE 45, 4 taglienti B0O819 =
. MG A= 30° AITiN -
I B Fraises SE 45 Longue - 4 dents =
m
B =04ERAS SE45 R AT KBERGT
mm
ZN
9c
==
=m
~a
(2]
m
(]
o
z
=
;
Order Number BO819 o
[ e [ e :
865 0300 60 3 .
3 o)
8565 0300 075 06 75 6 . 3
8565 0400 60 4 . E
4 19 <
855 0400 075 06 75 6 o
855 0500 60 5 .
5
855 0500 075 06 75 6 o
855 0600 6 75 6 o
8565 0800 8 31 75 8 . %
855 1000 075 75 10 . 5
10 x
855 1000 100 100 10 o
50
855 1200 12 100 12 . z
=
855 1400 14 125 14 . g)
855 1600 16 125 16 . 3
57
855 1800 18 125 18 o
855 2000 20 125 20 o 9
[+
o
(2]
m
[
o
x
(=]
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N N
o©%
1
(2]
m
o)
)
-
m
Y
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2
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m
-
25
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>
(=]
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833 Cutting Parameter
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859 XHPMT

SE 45 EXTRA-LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

B \HM SE45 Fraser, extra-lang, 4 Zahne W
w
z fl B Frese extra-lunghe SE 45, 4 taglienti Q( B0819
- . MG A= 30° AITiN
3 fl D Fraises SE 45 Extra-Longue- 4 dents
BAERE® SE 45 R5 47K B TERHET)
=}
w=
Z= 859 —
=ra)
I a2 [ f
- | \
° i | \ ]
™ |
o L \ /
| o Z4
o
[v]
:
= Order Number BO819
: e [ e
859 0300 100 & .
= 3 25
g 859 0300100 06 100 6 o
E 859 0400 100 4 .
(o) 4
859 0400100 06 100 6 o
31
859 0500 100 5 .
5
859 0500 100 06 100 6 o
859 0600 6 38 100 6 .
é 859 0800 8 4 100 8 .
<
ﬁ 859 1000 10 57 125 10 o
859 1200 12 150 12 .
3 859 1400 14 150 14 o
8 859 1600 16 75 150 16 o
Q
=z 859 1800 18 150 18 o
859 2000 20 150 20 o
o
©
w
(7]
x
o
©
w
[72]
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[a]
o
o
w
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<
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-
w
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o
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Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B ¥ 2% Cutting Parameter
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862/863

SE 45 ENDMILLS, 4 FLUTES

XHPMT

B0O819 G6110
AITiN AICTN

\_\=40° J

B \HM SE 45 Standard Fraser, 4 Zéhne
ll B Frese SE 45, 4 taglienti
MG
fl B Fraises SE 45 standard - 4 dents
B =0ERAS SE45 R5 4ANFRET
863
T e p— = |

Dimension (mm)

R B CSIET

Order Number Order Number

862 0100 040 03 863 0100 040 03

862 0100 040 04 40 4 ° 863 0100 040 04

862 0150 040 03 15 45 40 3 © 863 0150 040 03 15

862 0150 040 04 ~ i i 40 4 ° 863 01650 040 04 ~ }

862 0200 040 03 * 2 40 3 O 863 0200 040 03 * 2

862 0200 040 04 65 40 4 o 863 0200 040 04

862 0250 040 03 * 25 : 40 3 ® 863 0250 040 03 = 25

862 0250 040 04 40 4 . 863 0250 040 04

862 0300 40 3 G 863 0300

862 0300 050 04 3 9 50 4 . 863 0300 050 04 3

862 0300 050 06 50 6 O 863 0300 050 06

862 0400 4 1 50 4 . 863 0400 4

862 0400 050 06 50 6 O 863 0400 050 06

862 0500 5 15 50 5 M 863 0500 5

862 0500 050 06 50 6 O 863 0500 050 06

862 0600 050 6 16 50 6 . 863 0600 050 6

862 0600 060 20 60 6 O 863 0600 060

862 0800 8 64 8 . 863 0800 8

8621000 070 10 22 70 10 e 8631000 070 10

8621000 075 75 10 . 8631000 075

862 1200 12 25 75 12 ® 8631200 12

862 1400 14 32 920 14 . 8631400 14

8621600 16 920 16 O 8631600 16

8621800 18 38 100 18 ° 8631800 18

862 2000 20 100 20 @ 863 2000 20

862 2200 22 40 100 22 o 863 2200 22

862 2500 25 100 25 © 863 2500 25
* - DIN 6535

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833
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Modifiche Techiche possibili senza preavviso

Dimension (mm)

40
40
40
40
40
40
40
40
9 50
50
50
50
50
50
16 50
60
64
70
22 75
25 75
920
32 90
100
100
100
100

45

65

N300 00O~ WHA®DWLAE®WD®
.

R ——
w o b
o e e

38

N N
N ©
o o

40

N
o
o

Cutting Parameter
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

866 /867

SE 45 LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

]  VHM SE45 Fraser, lang, 4 Zahne

I B Frese lunghe SE 45, 4 taglienti

fl D Fraises SE45 Longue - 4 dents
BAERSE SE 45 &5 47) KELFRHHT]

Order Number

866 0300 60 3
3
866 0300 075 06 75 6
866 0400 60 4
4 19
866 0400 075 06 75 6
866 0500 60 5
5
866 0500 075 06 75 6
866 0600 6 75 6
866 0800 8 31 75 8
866 1000 075 75 10
10
866 1000 100 100 10
50
866 1200 12 100 12
866 1400 14 125 14
866 1600 16 1256 16
57
866 1800 18 125 18
866 2000 20 125 20

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B ¥ 2%

Order Number

867 0300

867 0300 075 06
867 0400

867 0400 075 06
867 0500

867 0500 075 06
867 0600

867 0800

867 1000 075
867 1000 100
867 1200

867 1400

867 1600

867 1800

867 2000

XHPMT

MG

{ N W W
@ B0819 G6110
 »-40°} AITIN AICIN

N I =
60

3

Dimension (mm)

31

50

57

BO819

3 .
75 6 °
60 4 .
75 6 o
60 5 .
75 6 °
75 6 .
75 8 .
75 10 .
100 10 .
100 12 .
125 14 °
125 16 .
125 18 .
125 20 .

Cutting Parameter

G G2 S RGN RGN i eoz [pos mor  mo: [[SGHN 862N 863 ot (woz OGN EEEN @80 =2
o o o o [
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870 /871 XHPMT

SE 45 EXTRA-LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

|  VHM SE45 Fraserextra-lang, 4 Zshne ( ) W W
i i M >
I B Frese extra-lunghe SE 45, 4 taglienti @ B0819 G6110 =
. MG (_=40° } AITiN AICTN -
fl B Fraises SE 45 Extra-Longue- 4 dents =
m
B =6EmEaS SE45 R AT MKREESET
mm
ZN
870 S
==
=m
~a
H ‘ ‘ n
(| m
W
L | e
z
=
:
Order Number Order Number B0O819 2)
870 0300 100 3 . 8710300 100 3 .
3 3 3 3 o
870 0300100 06 100 6 . 8710300100 06 100 6 o 3
870 0400 100 4 . 8710400 100 4 . E
4 4 4 4 <
870 0400 100 06 100 6 ° 8710400100 06 100 6 °
870 0500 100 5 . 8710500 100 5 o
5 5 5 5
870 0500 100 06 100 6 o 8710500 100 06 100 6 o
870 0600 6 6 100 6 . 8710600 6 6 100 6 .
870 0800 8 8 100 8 o 8710800 8 8 100 8 . %
870 1000 10 10 125 10 . 8711000 10 10 125 10 . §
870 1200 12 12 150 12 . 8711200 12 12 150 12 o
870 1400 14 14 150 14 o 8711400 14 14 150 14 . z
=l
870 1600 16 16 150 16 . 8711600 16 16 150 16 . g)
8701800 18 18 160 18 ° 8711800 18 18 160 18 ° &
870 2000 20 20 150 20 . 8712000 20 20 150 20 .
(2]
m
[+
o
(2]
m
(2]
o
X
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1
(2]
m
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m
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Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833 Cutting Parameter
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XHPMT

BO819 G6110
AITiN AICTN

B30 /B59

SE 45R TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

#=]|  VHM SE 45R Standard Torusfraser, 4 Zihne
fl B Frese toroidali SE 45, 4 taglienti

fl D Fraises SE 45 toriques Standard, 4 dents
BINERAS SE45R B3 471 ERHET

Ch| Y

MG R:0.010 [ 2=40°}

ALU LINE

EZ LINE -
ENDMILL
o
Q
N

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B ¥ 2%

N N NN NN MR | o |[Poz  [Pos| wor oz (NG NSGEN [SGSN ot [woo NN SN
o o o o [
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R i
L
o
3]
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number
: [ o e e N NI =52 I
.‘3 B30 0100 040 0400 020 J 3 40 4 0.2 B59 0100 040 0400 020 4 3 40 4 0.2 °
= B30 0100 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0100 050 0600 020 50 6 0.2 °
z B30 0150 040 0400 020 15 45 40 4 0.2 B59 0150 040 0400 020 15 45 40 4 0.2 o
B30 0150 050 0600 020 : 50 6 0.2 B59 0150 050 0600 020 : : 50 6 0.2 °
B30 0200 040 0400 020 40 4 02 B59 0200 040 0400 020 40 4 0.2 °
g B30 0200 040 0400 030 2 40 4 0.3 B59 0200 040 0400 030 2 40 4 0.3 °
s B30 0200 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0200 050 0600 020 50 6 0.2 o
= B30 0200 050 0600 030 50 6 0.3 B59 0200 050 0600 030 50 6 0.3 °
% B30 0250 040 0400 020 65 40 4 0.2 B59 0250 040 0400 020 65 40 4 0.2 °
B30 0250 040 0400 030 : 40 4 0.3 B59 0250 040 0400 030 : 40 4 03 °
B30 0250 040 0400 050 25 40 4 05 B59 0250 040 0400 050 25 40 4 05 o
B30 0250 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0250 050 0600 020 50 6 0.2 °
B30 0250 050 0600 030 50 6 0.3 B59 0250 050 0600 030 50 6 0.3 o
B30 0250 050 0600 050 50 6 05 B59 0250 050 0600 050 50 6 05 o
B30 0300 040 0300 020 40 3 02 B59 0300 040 0300 020 40 3 0.2 .
B30 0300 040 0300 030 40 3 03 B59 0300 040 0300 030 40 3 0.3 .
ﬁ B30 0300 040 0300 050 40 3 05 B59 0300 040 0300 050 40 3 05 °
< B30 0300 040 0400 020 40 4 0.2 B59 0300 040 0400 020 40 4 0.2 o
ﬁ B30 0300 040 0400 030 3 9 40 4 03 B59 0300 040 0400 030 3 9 40 4 0.3 °
B30 0300 040 0400 050 40 4 05 B59 0300 040 0400 050 40 4 05 o
B30 0300 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0300 050 0600 020 50 6 0.2 °
0 B30 0300 050 0600 030 50 6 03 B59 0300 050 0600 030 50 6 0.3 °
g B30 0300 050 0600 050 50 6 05 B59 0300 050 0600 050 50 6 05 o
Q B30 0400 050 0400 020 50 4 0.2 B59 0400 050 0400 020 50 4 0.2 °
= B30 0400 050 0400 030 50 4 03 B59 0400 050 0400 030 50 4 03 °
z B30 0400 050 0400 050 50 4 05 B59 0400 050 0400 050 50 4 05 .
B30 0400 050 0400 100 4 12 50 4 1 B59 0400 050 0400 100 4 12 50 4 1 °
B30 0400 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0400 050 0600 020 50 6 0.2 °
8 B30 0400 050 0600 030 50 6 03 B59 0400 050 0600 030 50 6 0.3 °
% B30 0400 050 0600 050 50 6 05 B59 0400 050 0600 050 50 6 05 .
B30 0400 050 0600 100 50 6 1 B59 0400 050 0600 100 50 6 1 °
B30 0500 050 0500 020 50 5 0.2 B59 0500 050 0500 020 50 5 0.2 o
¢ B30 0500 050 0500 030 50 5 0.3 B59 0500 050 0500 030 50 5 0.3 o
8 B30 0500 050 0500 050 50 5 05 B59 0500 050 0500 050 50 5 05 .
w B30 0500 050 0500 100 5 15 50 5 1 B59 0500 050 0500 100 5 15 50 5 1 o
» B30 0500 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0500 050 0600 020 50 6 0.2 °
B30 0500 050 0600 030 50 6 03 B59 0500 050 0600 030 50 6 0.3 °
. B30 0500 050 0600 050 50 6 05 B59 0500 050 0600 050 50 6 05 o
o 'Q B30 0500 050 0600 100 50 6 1 B59 0500 050 0600 100 50 6 1 °
E w B30 0600 050 0600 020 50 6 0.2 B59 0600 050 0600 020 50 6 0.2 .
- B30 0600 050 0600 030 16 50 6 03 B59 0600 050 0600 030 16 50 6 0.3 .
B30 0600 050 0600 050 6 50 6 05 B59 0600 050 0600 050 6 50 6 05 L
B30 0600 050 0600 100 50 6 1 B59 0600 050 0600 100 50 6 1 .
g B30 0600 060 0600 020 20 60 6 0.2 B59 0600 060 0600 020 20 60 6 0.2 °
W B30 0600 060 0600 030 60 6 0.3 B59 0600 060 0600 030 60 6 0.3 °
»
cont'd »
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=
o
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Q
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w
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=

Cutting Parameter
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B30 /B59 XHPMT

SE 45R TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

#=|  VHM SE 45R Standard Torusfriser, 4 Zihne 4 )
o 10 ot IS .7 | =
I B Frese toroidali SE 45, 4 taglienti B0O819 G610 =
MG reo.010 ) )=40° } AITIN AICTN =
I D Fraises SE 45 toriques Standard, 4 dents =
m
B =s@ERaS SE45R 5 4TERHT
B30 - mm
b . 8
D h d2 £z
. - | FT
R~ H |
: |
| (2]
m
(]
o
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number
o T el o o ][ el o :
=
B30 0600 060 0600 050 6 60 6 05 . B59 0600 060 0600 050 6 60 6 05 L3 g
B30 0600 060 0600 100 60 6 1 o B59 0600 060 0600 100 60 6 1 o W
B30 0800 064 0800 020 64 8 0.2 . B59 0800 064 0800 020 64 8 0.2 . (=]
B30 0800 064 0800 030 20 64 8 03 o B59 0800 064 0800 030 20 64 8 03 .
B30 0800 064 0800 050 e 64 8 05 . B59 0800 064 0800 050 o 64 8 05 .
B30 0800 064 0800 100 64 8 1 . B59 0800 064 0800 100 64 8 1 ] %
B30 0800 064 0800 150 64 8 15 L B59 0800 064 0800 150 64 8 15 ° =
B30 0800 064 0800 200 64 8 2 o B59 0800 064 0800 200 64 8 2 o <
B30 1000 070 1000 030 70 10 0.3 L B59 1000 070 1000 030 70 10 03 i3 E
B30 1000 070 1000 050 70 10 05 . B59 1000 070 1000 050 70 10 05 .
B30 1000 070 1000 100 70 10 1 . B59 1000 070 1000 100 70 10 1 .
B30 1000 070 1000 150 70 10 15 o B59 1000 070 1000 150 70 10 15 °
B30 1000 070 1000 200 10 22 70 10 2 . B59 1000 070 1000 200 10 2 70 10 2 .
B30 1000 075 1000 030 75 10 0.3 . B59 1000 075 1000 030 75 10 03 °
B30 1000 075 1000 050 75 10 05 o B59 1000 075 1000 050 75 10 05 °
B30 1000 075 1000 100 75 10 1 o B59 1000 075 1000 100 75 10 1
B30 1000 075 1000 150 75 10 15 ° B59 1000 075 1000 150 75 10 15 ° #
B30 1000 075 1000 200 75 10 2 o B59 1000 075 1000 200 75 10 2 IS
B30 1200 075 1200 030 75 12 03 ° B59 1200 075 1200 030 75 12 03 ° Q
B30 1200 075 1200 050 75 12 05 . B59 1200 075 1200 050 75 12 05 .
B30 1200 075 1200 100 12 25 75 12 1 . B59 1200 075 1200 100 12 25 75 12 1 .
B30 1200 075 1200 150 75 12 15 . B59 1200 075 1200 150 75 12 15 . =z
B30 1200 075 1200 200 75 12 2 o B59 1200 075 1200 200 75 12 2 . E!
B30 1200 075 1200 300 75 12 3 . B59 1200 075 1200 300 75 12 3 o g)
B30 1400 090 1400 050 90 14 05 ° B59 1400 090 1400 050 90 14 05 o D
B30 1400 090 1400 100 90 14 1 o B59 1400 090 1400 100 90 14 1 o o
B30 1400 090 1400 150 14 90 14 15 ° B59 1400 090 1400 150 14 90 14 15 °
B30 1400 090 1400 200 90 14 2 o B59 1400 090 1400 200 90 14 2 o »
B30 1400 090 1400 300 32 90 14 3 @ B59 1400 090 1400 300 32 90 14 3 @ m
B30 1600 090 1600 050 90 16 05 . B59 1600 090 1600 050 90 16 05 o 8
B30 1600 090 1600 100 90 16 1 . B59 1600 090 1600 100 90 16 1 °
B30 1600 090 1600 150 16 90 16 15 o B59 1600 090 1600 150 16 20 16 15 o
B30 1600 090 1600 200 90 16 2 . B59 1600 090 1600 200 90 16 2 o n
B30 1600 090 1600 300 90 16 3 o B59 1600 090 1600 300 90 16 3 ° m
B30 1800 100 1800 050 100 18 05 o B59 1800 100 1800 050 100 18 05 o 8
B30 1800 100 1800 100 100 18 1 o B59 1800 100 1800 100 100 18 1 o x
B30 1800 100 1800 150 18 100 18 15 ° B59 1800 100 1800 150 18 100 18 15 °
B30 1800 100 1800 200 100 18 2 o B59 1800 100 1800 200 100 18 2 o
B30 1800 100 1800 300 a8 100 18 3 o B59 1800 100 1800 300 as 100 18 3 ° r({"l E
B30 2000 100 2000 050 100 20 05 o B59 2000 100 2000 050 100 20 05 ° N E)‘
B30 2000 100 2000 100 100 20 1 o B59 2000 100 2000 100 100 20 1 @ o 1
B30 2000 100 2000 150 20 100 20 15 o B59 2000 100 2000 150 20 100 20 15 °
B30 2000 100 2000 200 100 20 2 o B59 2000 100 2000 200 100 20 2 °
B30 2000 100 2000 300 100 20 3 o B59 2000 100 2000 300 100 20 3 o %
o)
)
m
H
(4]
2
£<
F
|
25
F3
(=]
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833 Cutting Parameter

G O S RGN RGN | oi eoz [pos mov  mo: [[SGH [SGEN 8GR ot [woz OGN SN @800 =
o o o o [ ]

Spécifications techniques sujettes a changement sans avis prélable 188



883 /A01 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS, 2 FLUTES

]| VHM SE 45 Kleinstfraser, 2 Zshne 4 )
y VA ] A B
z fl B Micro-frese SE 45, 2 taglienti B0O819 B0909
= ) . UF _)=40° } AITIN TiSiN
3 fl B Micro-Fraises SE 45, 2 dents
4 .
BEERE S SE 45 R #uMZ 271 FEHT]
[ AO1
w=
Z3 o -
N2 | ol e |
ww
i} ‘
L |
o |
™
w
(7]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0909
g ﬂﬂﬂ- — ﬂﬂﬂ- e
8 883 0100 040 03 AO1 0100 040 03 o
E 883 0100 040 04 o1 02 40 4 . AO01 0100 040 04 o1 02 40 4 .
z 883 0150 040 03 02 04 40 3 o AO1 0150 040 03 02 04 40 3 o
883 0150 040 04 ) ) 40 4 . AO01 0150 040 04 ) ) 40 4 o
883 0200 040 03 40 3 ° AO1 0200 040 03 40 3 o
z 883 0200 040 04 03 | 06 40 4 . 01 0200 040 04 03 06 P a 2
s 883 0250 040 03 04 08 40 3 . AO010250 040 03 04 08 40 8] o
= 883 0250 040 04 i ) 40 4 . AO1 0250 040 04 ) ) 40 4 .
o
o 883 0300 05 10 40 8] . AO010300 05 10 40 & .
883 0300 050 04 40 4 . AO010300 050 04 40 4 .
883 0300 050 06 40 3 o A010300 050 06 40 3 o
883 0400 06 12 40 4 . AO010400 08 12 40 4 o
883 0400 050 06 40 3 . AO1 0400 050 06 40 3 o
883 0500 07 4 40 4 o AO010500 07 4 40 4 .
883 0500 050 06 08 16 40 3 . AO1 0500 050 06 08 16 40 3 °
883 0600 050 ) ; 40 4 . AO010600 050 ) ) 40 4 .
x 883 0600 060 40 3 ° AO01 0600 060 40 8] °
3 883 0800 08 | 18 40 4 . AO1 0800 09 | 18 40 4 o
ﬁ 8831000 070 10 2 40 S o A011000 070 10 2 40 3 .
8831000 075 11 22 40 3 . A011000 075 11 22 40 3 o
8831200 12 24 40 3 o AO011200 1.2 24 40 3 .
1) 8831200 13 26 40 3 o AO011200 13 26 40 3 .
g 8831200 14 28 40 3 ] A011200 14 28 40 3 °
Q 8831400 15 3 40 3 . A011400 15 3 40 3 .
= 8831600 16 32 40 B . AO011600 16 32 40 3 o
z 8831800 17 34 40 3 . A011800 17 34 40 3 o
883 2000 18 36 40 3 ° AO012000 18 36 40 8] .
o 883 2200 19 3.8 40 3 o AO012200 19 3.8 40 3 o
© 883 2500 20 4 40 3 ° AO1 2500 20 4 40 3 .
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885 @ / A03 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
~ o IIN] 7 |
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF+ (2=40° ) [ amin TisiN e
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents s
o m
BHERASE SE 45 RY MR KAREHT
885 mm
di g
D e — =z
~a
"
12
L
m
w
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number B0909
T [ DOomDnome
=
885 0020 050 0400 - 50 - 4 o A03 0020 050 0400 = 50 = 4 . g
885 0020 050 0400 005 02 03 05 50 017 4 . AO03 0020 050 0400 005 02 03 05 50 017 4 o W
885 0020 050 0400 010 i : 1 50 017 4 . A03 0020 050 0400 010 i : 1 50 017 4 . (=]
885 0020 050 0400 015 15 50 017 4 o AO03 0020 050 0400 015 15 50 017 4 o
885 0030 050 0400 = 50 = 4 ° A03 0030 050 0400 = 50 = 4 L
885 0030 050 0400 010 03 04 1 50 0.27 4 o AO3 0030 050 0400 010 03 04 1 50 0.27 4 . %
885 0030 050 0400 020 : : 2 50 0.27 4 L AO03 0030 050 0400 020 : ! 2 50 0.27 4 . =
885 0030 050 0400 030 3 50 0.27 4 o AO03 0030 050 0400 030 3 50 0.27 4 o <
885 0040 050 0400 - 50 - 4 ° AO03 0040 050 0400 - 50 - 4 ° E
885 0040 050 0400 020 2 50 0.37 4 . AO03 0040 050 0400 020 2 50 0.37 4 .
885 0040 050 0400 030 04 06 3 50 0.37 4 o A03 0040 050 0400 030 04 06 3 50 0.37 4 .
885 0040 050 0400 040 4 50 0.37 4 o AO03 0040 050 0400 040 4 50 0.37 4 .
885 0040 050 0400 050 5 50 0.37 4 o A03 0040 050 0400 050 5] 50 0.37 4 o
885 0050 050 0400 - 50 - 4 ° AO3 0050 050 0400 - 50 - 4 .
885 0050 050 0400 020 2 50 045 4 L AO03 0050 050 0400 020 2 50 045 4 .
885 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045 4 . AO03 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045 4 .
885 0050 050 0400 060 6 50 045 4 ° AO03 0050 050 0400 060 6 50 045 4 . #
885 0050 050 0400 080 8 50 045 4 . AO03 0050 050 0400 080 8 50 045 4 . IS
885 0060 050 0400 - 50 - 4 ° AO03 0060 050 0400 - 50 - 4 ° ﬂ
885 0060 050 0400 020 2 50 055 4 . AO03 0060 050 0400 020 2 50 055 4 .
885 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055 4 . AO03 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055 4 .
885 0060 050 0400 060 6 50 055 4 ° AO03 0060 050 0400 060 : 6 50 055 4 . =z
885 0060 050 0400 080 8 50 055 4 o A03 0060 050 0400 080 8 50 055 4 . E|
885 0060 050 0400 100 10 50 055 4 . AO3 0060 050 0400 100 10 50 055 4 . g)
885 0070 050 0400 = 50 = 4 ° A03 0070 050 0400 = 50 = 4 . »
885 0070 050 0400 020 2 50 0.65 4 o AO03 0070 050 0400 020 2 50 065 4 o o
885 0070 050 0400 040 07 10 4 50 065 4 ° AO03 0070 050 0400 040 07 10 4 50 065 4 .
885 0070 050 0400 060 : : 6 50 0.65 4 o AO03 0070 050 0400 060 : : 6 50 065 4 o »
885 0070 050 0400 080 8 50 0.65 4 @ AO03 0070 050 0400 080 8 50 065 4 @ m
885 0070 050 0400 100 10 50 065 4 o A03 0070 050 0400 100 10 50 065 4 ° 8
885 0080 050 0400 - 50 - 4 o AO03 0080 050 0400 - 50 - 4 .
885 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 . AO03 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 .
885 0080 050 0400 060 08 12 6 50 0.75 4 . A03 0080 050 0400 060 08 12 6 50 075 4 . n
885 0080 050 0400 080 : : 8 50 0.75 4 o AO3 0080 050 0400 080 : 8 50 075 4 . ;
885 0080 050 0400 100 10 50 075 4 . A03 0080 050 0400 100 10 50 075 4 . o
885 0080 050 0400 120 12 50 0.75 4 . AO3 0080 050 0400 120 12 50 075 4 . x
885 0090 050 0400 = 50 = 4 ° AO03 0090 050 0400 = 50 = 4 ]
885 0090 050 0400 060 6 50 0.85 4 o AO03 0090 050 0400 060 6 50 0.85 4 .
885 0090 050 0400 080 09 14 8 50 0.85 4 o AO03 0090 050 0400 080 0.9 14 8 50 0.85 4 ° % E
885 0090 050 0400 100 10 50 0.85 4 o AO03 0090 050 0400 100 10 50 0.85 4 ° N a‘
885 0090 050 0400 150 15 50 0.85 4 o AO3 0090 050 0400 150 15 50 0.85 4 ® o 1
885 0100 050 0400 - 50 - 4 o AO03 0100 050 0400 - 50 - 4 .
885 0100 050 0400 060 4 15 6 50 09 4 . AO03 0100 050 0400 060 1 15 6 50 09 4 .
885 0100 050 0400 080 : 8 50 09 4 . AO03 0100 050 0400 080 : 8 50 09 4 . m
885 0100 050 0400 100 10 50 09 4 4 A03 0100 050 0400 100 10 50 09 4 i o)
o
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885 @ / A03 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

]  VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne ' ) W
w
z fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti Q{ @ B0O819
- UF+ \_ \=40° ) AITiN
g fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents
BUSERAS SE 45 BRI HUMR2KIRTRHT)
. 885
w= di
Z3> _ ;
=9 o _=====, d2
NZ
ww
Il
12
L
o
™
w
(7]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0909
: DO DOONEC
8 885 0100 050 0400 120 12 50 09 4 . AO3 0100 050 0400 120 12 50 09 4 .
E 885 0100 050 0400 140 1 15 14 50 09 4 . AO3 0100 050 0400 140 1 15 14 50 09 4 .
z 885 0100 050 0400 160 16 50 09 4 . A03 0100 050 0400 160 16 50 09 4 .
885 0120 050 0400 - 50 - 4 . A03 0120 050 0400 - 50 - 4 .
885 0120 050 0400 060 6 50 1 4 . AO3 0120 050 0400 060 6 50 1 4 .
= 885 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 . A03 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 .
g 885 0120 050 0400 100 10 50 11 4 ] A03 0120 050 0400 100 10 50 11 4 .
= 885 0120 050 0400 120 12 50 11 4 . A03 0120 050 0400 120 12 50 11 4 o
% 885 0140 050 0400 - 50 - 4 . A03 0140 050 0400 - 50 - 4 °
885 0140 050 0400 060 6 50 13 4 . A03 0140 050 0400 060 6 50 13 4 °
885 0140 050 0400 080 8 50 13 4 . A03 0140 050 0400 080 8 50 13 4 o
885 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 . AO03 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 °
885 0140 050 0400 120 12 50 13 4 . A03 0140 050 0400 120 12 50 13 4 o
885 0140 050 0400 140 = 14 50 13 4 . AO03 0140 050 0400140 = 14 50 13 4 °
885 0140 050 0400 160 % 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 160 % 50 13 4 o
885 0150 050 0400 - 50 - 4 . A03 0150 050 0400 - 50 - 4 o
ﬁ 885 0150 050 0400 060 6 50 14 4 . A03 0150 050 0400 060 6 50 14 4 .
< 885 0150 050 0400 080 8 50 14 4 . A03 0150 050 0400 080 8 50 14 4 .
g 885 0150 050 0400 100 10 50 14 4 . A03 0150 050 0400 100 10 50 14 4 .
885 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 . A03 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 .
885 0150 050 0400 140 ) ) 14 50 14 4 . A03 0150 050 0400 140 ) ) 14 50 14 4 .
1) 885 0150 050 0400160 = 16 50 14 4 . AO03 0150 050 0400 160 = 16 50 14 4 .
g 885 0150 060 0400 - 60 - 4 . A03 0150 060 0400 - 60 - 4 o
Q 885 0150 060 0400 180 18 60 14 4 . A03 0150 060 0400 180 18 60 14 4 °
E 885 0150 060 0400 200 20 60 14 4 . AO3 0150 060 0400 200 20 60 14 4 .
z 885 0160 050 0400 - 50 - 4 . A03 0160 050 0400 - 50 - 4 o
885 0160 050 0400 060 6 50 15 4 . A03 0160 050 0400 060 6 50 15 4 .
885 0160 050 0400 080 8 50 15 4 . A03 0160 050 0400 080 8 50 15 4 .
8 885 0160 050 0400 100 10 50 15 4 . A03 0160 050 0400 100 10 50 15 4 .
% 885 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 . A03 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 o
885 0160 050 0400 140 ) ) 14 50 15 4 . A03 0160 050 0400 140 ) } 14 50 15 4 o
885 0160 050 0400 160 = 16 50 15 4 . AO03 0160 050 0400 160 = 16 50 15 4 °
¢ 885 0160 060 0400 - 60 - 4 . A03 0160 060 0400 - 60 - 4 o
8 885 0160 060 0400 180 18 60 15 4 . A03 0160 060 0400 180 18 60 15 4 o
w 885 0160 060 0400 200 20 60 15 4 . A03 0160 060 0400 200 20 60 15 4 o
@ 885 0180 050 0400 - 50 - 4 . A03 0180 050 0400 - 50 - 4 o
885 0180 050 0400 060 6 50 17 4 . AO03 0180 050 0400 060 6 50 17 4 .
. 885 0180 050 0400 080 8 50 17 4 . A03 0180 050 0400 080 8 50 17 4 .
o 'Q 885 0180 050 0400 100 10 50 17 4 . A03 0180 050 0400 100 10 50 17 4 °
E w 885 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 . A03 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 o
av 885 0180 050 0400 140 ; ) 14 50 17 4 . A03 0180 050 0400 140 ) ) 14 50 17 4 o
885 0180 050 0400160 = 16 50 17 4 . A03 0180 050 0400 160 = 16 50 17 4 .
885 0180 060 0400 - 60 - 4 . A03 0180 060 0400 - 60 - 4 o
[»4 885 0180 060 0400 180 18 60 17 4 . A03 0180 060 0400 180 18 60 17 4 .
8 885 0180 060 0400 200 20 60 17 4 . A03 0180 060 0400 200 20 60 17 4 .
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885 @ / A03 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
~ o IIN] 7 |
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF+ (2=40° AITIN TisiN e
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents =
o m
BHERASE SE 45 RY MR KAREHT
885 mm
di g
D e d2 =z
~a
"
12
L
m
w
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number B0909
K NS KN D OmDnDme
=
885 0200 050 0400 - 50 - 4 . A03 0200 050 0400 = 50 = 4 o g
885 0200 050 0400 060 6 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 060 6 50 19 4 . W
885 0200 050 0400 080 8 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 080 8 50 19 4 . (=]
885 0200 050 0400 100 10 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 100 10 50 19 4 .
885 0200 050 0400 120 12 50 19 4 . A03 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
885 0200 050 0400 140 14 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 140 14 50 19 4 . %
885 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 L AO03 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 . =
885 0200 060 0400 - 60 - 4 . AO03 0200 060 0400 - 60 - 4 o <
885 0200 060 0400 180 18 60 19 4 L AO03 0200 060 0400 180 18 60 19 4 . E
885 0200 060 0400 200 20 60 19 4 . AO03 0200 060 0400 200 20 60 19 4 .
885 0200 075 0400 - 75 - 4 . A03 0200 075 0400 - 75 - 4 o
885 0200 075 0400 250 25 75 19 4 . AO03 0200 075 0400 250 25 75 19 4 .
885 0200 075 0400 300 30 75 19 4 . A03 0200 075 0400 300 30 75 19 4 .
885 0250 050 0400 - 50 - 4 . AO03 0250 050 0400 - 50 - 4 °
885 0250 050 0400 080 8 50 24 4 . A03 0250 050 0400 080 8 50 24 4 .
885 0250 050 0400 100 10 50 24 4 . AO03 0250 050 0400 100 10 50 24 4 .
885 0250 050 0400 120 12 50 24 4 L AO03 0250 050 0400 120 12 50 24 4 . #
885 0250 050 0400 140 14 50 24 4 . AO03 0250 050 0400 140 14 50 24 4 . IS
885 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 L AO03 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 . Q
885 0250 060 0400 : i - 60 - 4 . AO03 0250 060 0400 : . - 60 - 4 °
885 0250 060 0400 180 18 60 24 4 . A03 0250 060 0400 180 18 60 24 4 °
885 0250 060 0400 200 20 60 24 4 . AO03 0250 060 0400 200 20 60 24 4 . =z
885 0250 060 0400 250 25 60 24 4 . A03 0250 060 0400 250 25 60 24 4 ° E|
885 0250 075 0400 - 75 - 4 . AO03 0250 075 0400 - 75 - 4 o g)
885 0250 075 0400 300 30 75 24 4 L A03 0250 075 0400 300 30 75 24 4 . D
885 0300 050 0600 - 50 - 6 . AO3 0300 050 0600 - 50 - 6 o o
885 0300 050 0600 080 * 8 50 28 6 L AO03 0300 050 0600 080 = 8 50 28 6 .
885 0300 050 0600 100 10 50 28 6 . A03 0300 050 0600 100 10 50 28 6 .
885 0300 050 0600 120 12 50 28 6 o AO03 0300 050 0600 120 12 50 28 6 O %
885 0300 050 0600 140 14 50 28 6 . AO03 0300 050 0600 140 14 50 28 6 . 8
885 0300 060 0600 3 - 60 - 6 . A03 0300 060 0600 3 - 60 - 6 °
885 0300 060 0600 160 16 60 28 6 . AO3 0300 060 0600 160 16 60 28 6 .
885 0300 060 0600 180 * 18 60 28 6 . AO03 0300 060 0600 180 18 60 28 6 . n
885 0300 060 0600 200 20 60 28 6 . AO03 0300 060 0600 200 20 60 28 6 o ;
885 0300 075 0600 45 - 75 - 6 . A03 0300 075 0600 45 - 75 - 6 ° =)
885 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . AO03 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . x
885 0400 060 0600 = 60 = 6 L AO03 0400 060 0600 = 60 = 6 °
885 0400 060 0600 100 10 60 37 6 . AO03 0400 060 0600 100 10 60 37 6 .
885 0400 060 0600 150 15 60 37 6 L AO03 0400 060 0600 150 15 60 37 6 . % E
885 0400 060 0600 200 4 20 60 37 6 . AO03 0400 060 0600 200 4 20 60 37 6 . N a‘
885 0400 075 0600 - 75 - 6 . A03 0400 075 0600 - 75 = 6 @ o 1
885 0400 075 0600 250 25 75 37 6 . AO03 0400 075 0600 250 25 75 37 6 .
885 0400 075 0600 300 30 75 37 6 . A03 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
885 0400 075 0600 400 40 75 37 6 4 AO03 0400 075 0600 400 40 75 37 6 i m
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B66/A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

]| VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 2 i § 4 ) W
2 fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti “ B0O819
= | ) i UF+ R£0.010 | 2=40° } AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BUERAS SE45R RY BUMNZ2TIKRTFIEHT]
L A79
25 ’ o
e
ww R
i}
12
L
o
™
w
(7]
Order Number B0O819 Order Number B0909
g o |11 liz] ] e fam] n ] o 111z ] ]« e«
8 B66 0020 050 0400 RO0O5 - 50 - 4 005 o A79 0020 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 o
E B66 0020 050 0400 005 ROO5 05 50 o017 4 005 o A79 0020 050 0400 005 RO05 05 50 017 4 0.05 °
4 B66 0020 050 0400 010 ROO5 02 03 10 50 017 4 005 o A79 0020 050 0400 010 ROO5 02 03 10 50 017 4 0.05 °
B66 0020 050 0400 015 ROO5 15 50 017 4 005 ° A79 0020 050 0400 015 RO0O5 15 50 017 4 0.05 °
B66 0020 050 0400 020 ROO5 20 50 017 4 005 ° A79 0020 050 0400 020 RO05 20 50 017 4 0.05 o
g B66 0030 050 0400 ROO5 - 50 - 4 005 ° A79 0030 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 °
s B66 0030 050 0400 010 ROO5 10 50 027 4 005 ° A79 0030 050 0400 010 RO05 10 50 027 4 0.05 °
= B66 0030 050 0400 015 ROO5 15 50 027 4 005 o A79 0030 050 0400 015 RO05 15 50 027 4 0.05 o
% B66 0030 050 0400 020 RO0O5 20 50 027 4 005 ° A79 0030 050 0400 020 ROO5 20 50 027 4 0.05 .
B66 0030 050 0400 025 RO0O5 25 50 027 4 005 ° A79 0030 050 0400 025 RO05 25 50 027 4 0.05 o
B66 0030 050 0400 030 ROO5 03 | 04 30 50 027 4 005 ° A79 0030 050 0400 030 ROO5 03 | 04 30 50 027 4 0.05 o
B66 0030 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o A79 0030 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 °
B66 0030 050 0400 010 RO10 10 50 027 4 01 ° A79 0030 050 0400 010 RO10 10 50 027 4 01 °
B66 0030 050 0400 015 RO10 15 50 027 4 01 o A79 0030 050 0400 015 RO10 15 50 027 4 01 °
B66 0030 050 0400 020 RO10 20 50 027 4 01 ° A79 0030 050 0400 020 RO10 20 50 027 4 01 °
B66 0030 050 0400 025 RO10 25 50 027 4 01 ° A79 0030 050 0400 025 RO10 25 50 027 4 01 o
é B66 0030 050 0400 030 RO10 30 50 027 4 01 ° A79 0030 050 0400 030 RO10 30 50 027 4 01 °
< B66 0040 050 0400 ROO5 - 50 - 4 005 ° A79 0040 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 o
g B66 0040 050 0400 010 ROO5 10 50 037 4 005 ° A79 0040 050 0400 010 RO05 10 50 037 4 0.05 °
B66 0040 050 0400 015 RO0O5 15 50 037 4 005 o A79 0040 050 0400 015 RO05 15 50 037 4 0.05 o
B66 0040 050 0400 020 RO05 20 50 037 4 005 ° A79 0040 050 0400 020 RO0O5 20 50 037 4 0.05 .
0 B66 0040 050 0400 025 ROO5 25 50 037 4 005 o A79 0040 050 0400 025 RO05 25 50 037 4 0.05 o
g B66 0040 050 0400 030 ROO5 30 50 037 4 005 o A79 0040 050 0400 030 ROO5 30 50 037 4 0.05 .
Q B66 0040 050 0400 035 RO0O5 35 50 037 4 005 o A79 0040 050 0400 035 RO0O5 35 50 037 4 0.05 °
E B66 0040 050 0400 040 ROO5 04 | 06 40 50 037 4 005 ° A79 0040 050 0400 040 ROO5 04 06 40 650 037 4 0.05 o
z B66 0040 050 0400 RO10 : : - 50 - 4 01 ° A79 0040 050 0400 RO10 : : - 50 - 4 01 o
B66 0040 050 0400 010 RO10 10 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 010 RO10 10 50 037 4 01 °
B66 0040 050 0400 015 RO10 15 50 037 4 01 o A79 0040 050 0400 015 RO10 15 50 037 4 01 o
8 B66 0040 050 0400 020 RO10 20 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 020 RO10 20 50 037 4 01 °
w B66 0040 050 0400 025 RO10 25 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 025 RO10 25 50 037 4 01 o
B66 0040 050 0400 030 RO10 30 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 030 RO10 30 50 037 4 01 o
B66 0040 050 0400 035 RO10 356 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 035 RO10 36 50 037 4 o1 °
¢ B66 0040 050 0400 040 RO10 40 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 040 RO10 40 50 037 4 01 °
8 B66 0050 050 0400 ROO5 - 50 - 4 005 o A79 0050 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 °
w B66 0050 050 0400 020 RO0O5 20 50 045 4 005 . A79 0050 050 0400 020 RO05 20 50 045 4 0.05 .
» B66 0050 050 0400 040 RO05 40 50 045 4 005 ° A79 0050 050 0400 040 ROO5 40 50 045 4 0.05 .
B66 0050 050 0400 060 ROO5 60 50 045 4 0.05 ° A79 0050 050 0400 060 ROO5 60 50 045 4 0.05 °
. B66 0050 050 0400 080 ROO5 05 07 80 50 045 4 005 o A79 0050 050 0400 080 ROO5 05 07 80 50 045 4 0.05 ]
o 'Q B66 0050 050 0400 RO10 ’ - 50 - 4 01 ° A79 0050 050 0400 RO10 : i - 50 - 4 01 °
E w B66 0050 050 0400 020 RO10 20 50 045 4 01 ° A79 0050 050 0400 020 RO10 20 50 045 4 01 ]
- B66 0050 050 0400 040 RO10 40 50 045 4 01 ® A79 0050 050 0400 040 RO10 40 50 045 4 01 o
B66 0050 050 0400 060 RO10 60 50 045 4 01 ° A79 0050 050 0400 060 RO10 60 50 045 4 o1 °
B66 0050 050 0400 080 RO10 80 50 045 4 01 o A79 0050 050 0400 080 RO10 80 50 045 4 01 o
24 B66 0060 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o A79 0060 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 °
8 B66 0060 050 0400 020 RO10 20 50 055 4 01 ° A79 0060 050 0400 020 RO10 20 50 055 4 01 o
n B66 0060 050 0400 040 RO10 06 | 09 40 50 055 4 01 ° A79 0060 050 0400 040 RO10 06 | 09 40 50 055 4 01 .
B66 0060 050 0400 060 RO10 : ¥ 60 50 085 4 Of ° A79 0060 050 0400 060 RO10 : ¥ 60 50 085 4 Of .
B66 0060 050 0400 080 RO10 80 50 055 4 01 o A79 0060 050 0400 080 RO10 80 50 055 4 01 ]
3 B66 0060 050 0400 100 RO10 100 50 055 4 01 ° A79 0060 050 0400 100 RO10 100 50 055 4 01 °
w B66 0070 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° A79 0070 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o
= B66 0070 050 0400 020 RO10 20 50 065 4 01 ° A79 0070 050 0400 020 RO10 20 50 065 4 01 .
B66 0070 050 0400 040 RO10 07 10 40 50 065 4 01 o A79 0070 050 0400 040 RO10 07 10 40 50 065 4 o1 .
w B66 0070 050 0400 060 RO10 i : 60 50 065 4 01 o A79 0070 050 0400 060 RO10 i : 60 50 065 4 01 ]
(O B66 0070 050 0400 080 RO10 80 50 065 4 01 o A79 0070 050 0400 080 RO10 80 50 065 4 01 .
% E B66 0070 050 0400 100 RO10 100 50 065 4 01 ° A79 0070 050 0400 100 RO10 100 50 065 4 01 °
E 1
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B66/A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
R - wifss]~ I~ e
I l Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF+ R£0.010 _ A=40° ) AITiN TiSiN -
I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents >
m
BUHERAS SE45R AT BUME2TI KATEHT]
A79 m ﬂ
di - - % c
D h=ﬂm d2 § Z
R ~a
"
12
L
m
w
o
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0909
BEE N EEE D OD 0 EEE L
-
B66 0080 050 0400 RO05 = 50 = 4 0.05 o A79 0080 050 0400 ROO5 = 50 = 4 0.05 o §
B66 0080 050 0400 040 RO05 40 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 040 ROO5 40 50 075 4 0.05 ° ©
B66 0080 050 0400 060 RO05 60 50 075 4 0.05 o A79 0080 050 0400 060 RO0O5 60 50 075 4 0.05 ° [S]
B66 0080 050 0400 080 RO0O5 80 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 080 ROO5 80 50 075 4 0.05 °
B66 0080 050 0400 100 RO0O5 100 50 075 4 0.05 o A79 0080 050 0400 100 ROO5 100 50 075 4 0.05 °
B66 0080 050 0400 120 RO0O5 08 | 12 120 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 120 ROO5 08 12 120 50 075 4 0.05 ° %
B66 0080 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 © A79 0080 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 © =
B66 0080 050 0400 040 RO10 40 650 075 4 (o) o A79 0080 050 0400 040 RO10 40 50 075 4 01 o <
B66 0080 050 0400 060 RO10 60 50 075 4 01 ® A79 0080 050 0400 060 RO10 60 50 075 4 01 o E
B66 0080 050 0400 080 R0O10 80 50 075 4 [eX] o A79 0080 050 0400 080 RO10 80 50 075 4 01 .
B66 0080 050 0400 100 RO10 100 50 075 4 [0} @ A79 0080 050 0400 100 RO10 100 50 075 4 01 o
B66 0080 050 0400 120 RO10 120 50 075 4 01 ° A79 0080 050 0400 120 RO10 120 50 075 4 01 °
B66 0090 050 0400 RO10 = 50 = 4 [0} o A79 0090 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 o
B66 0090 050 0400 060 RO10 60 50 085 4 01 ° A79 0090 050 0400 060 RO10 60 50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 080 R0O10 09 14 80 ©50 085 4 01 o A79 0090 050 0400 080 RO10 09 14 80 ©50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 100 RO10 100 50 085 4 (o} ° A79 0090 050 0400 100 RO10 100 50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 150 RO10 150 50 085 4 01 © A79 0090 050 0400 150 RO10 150 50 085 4 01 © #
B66 0100 050 0400 RO10 - 50 - 4 (o) o A79 0100 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o IS
B66 0100 050 0400 040 RO10 40 50 09 4 01 ® A79 0100 050 0400 040 RO10 40 50 09 4 01 o Q
B66 0100 050 0400 060 RO10 60 50 09 4 [oX] . A79 0100 050 0400 060 RO10 60 50 09 4 01 .
B66 0100 050 0400 080 RO10 80 50 09 4 [0} 0 A79 0100 050 0400 080 RO10 80 50 09 4 01 o
B66 0100 050 0400 100 RO10 100 50 09 4 01 . A79 0100 050 0400 100 RO10 100 50 09 4 01 . =z
B66 0100 050 0400 120 RO10 120 50 09 4 (o) G A79 0100 050 0400 120 RO10 120 50 09 4 [oX} . S
B66 0100 050 0400 140 RO10 140 50 09 4 01 ° A79 0100 050 0400 140 RO10 140 50 09 4 01 . 9
B66 0100 050 0400 160 RO10 160 50 09 4 (o} o A79 0100 050 0400 160 RO10  * 160 50 09 4 01 . 'S
B66 0100 060 0400 RO10 - 60 - 4 (o} ° A79 0100 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 ° o
B66 0100 060 0400 200 RO10 200 60 09 4 01 © A79 0100 060 0400 200 RO10 200 60 09 4 01 ©
B66 0100 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o A79 0100 050 0400 R020 - 50 - 4 0.2 o »
B66 0100 050 0400 040 RO20 40 50 09 4 0.2 © A79 0100 050 0400 040 R0O20 40 50 09 4 0.2 O m
B66 0100 050 0400 060 RO20 1 15 60 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 060 RO20 1 15 60 50 09 4 0.2 . 8
B66 0100 050 0400 080 R020 : 80 50 09 4 0.2 @ A79 0100 050 0400 080 RO20 : 80 50 09 4 0.2 o
B66 0100 050 0400 100 RO20 100 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 100 RO20 100 50 09 4 0.2 L
B66 0100 050 0400 120 R020 120 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 120 RO20 120 50 09 4 0.2 O 7
B66 0100 050 0400 140 RO20 140 50 09 4 0.2 ° A79 0100 050 0400 140 R0O20 140 50 09 4 0.2 ° ;
B66 0100 050 0400 160 RO20 * 160 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 160 RO20 + 160 50 09 4 0.2 . o
B66 0100 060 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 ° A79 0100 060 0400 R0O20 - 50 - 4 0.2 ° x
B66 0100 060 0400 200 RO20 200 50 09 4 02 ° A79 0100 060 0400 200 RO20 200 50 09 4 02 L
B66 0100 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o A79 0100 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o
B66 0100 050 0400 060 RO30 60 50 09 4 03 ® A79 0100 050 0400 060 RO30 60 50 09 4 03 o r‘1n'| E
B66 0100 050 0400 100 RO30 100 50 09 4 03 o A79 0100 050 0400 100 RO30 100 50 09 4 03 o ] 5‘
B66 0100 050 0400 160 RO30 * 160 50 09 4 03 @ A79 0100 050 0400 160 RO30 * 160 50 09 4 03 © o
B66 0100 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 o A79 0100 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 o
B66 0100 060 0400 200 RO30 200 60 09 4 03 o A79 0100 060 0400 200 RO30 200 60 09 4 03 C
B66 0120 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° A79 0120 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° r‘ﬁ
B66 0120 050 0400 060 RO10 60 50 11 4 01 o A79 0120 050 0400 060 RO10 60 50 11 4 01 . fo)
B66 0120 050 0400 080 RO10 12 18 80 50 11 4 01 ° A79 0120 050 0400 080 RO10 12 18 80 50 11 4 01 ° o
B66 0120 050 0400 100 RO10 100 50 11 4 01 ° A79 0120 050 0400 100 RO10 100 50 11 4 01 ®
B66 0120 050 0400 120 RO10 120 50 11 4 (o) o A79 0120 050 0400 120 RO10 120 50 11 4 01 .
B66 0140 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 ® A79 0140 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 @© H
B66 0140 050 0400 060 RO10 60 50 13 4 (o) o A79 0140 050 0400 060 RO10 60 50 13 4 01 o »
B66 0140 050 0400 080 RO10 80 50 13 4 01 @ A79 0140 050 0400 080 RO10 80 50 13 4 01 @ o
B66 0140 050 0400 100 RO10 14 21 100 50 13 4 01 o A79 0140 050 0400 100 RO10 14 21 100 50 13 4 01 o
B66 0140 050 0400 120 RO10 120 50 13 4 (o) Cl A79 0140 050 0400 120 RO10 120 50 13 4 01 C] o
B66 0140 050 0400 140 RO10 140 50 13 4 01 ° A79 0140 050 0400 140 RO10 140 50 13 4 01 ° 'g E
B66 0140 050 0400 160 RO10 160 50 13 4 01 © A79 0140 050 0400 160 RO10  « 160 50 13 4 01 © =Z
TR
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B66/A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

]| VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 2 i § 4 ) W
2 fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti “ B0O819
= | ) i UF+ R£0.010 | 2=40° } AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BUERAS SE45R RY BUMNZ2TIKRTFIEHT]
L A79
25 ’ o
e
ww R
i}
12
L
o
™
w
(7]
Order Number B0O819 Order Number B0909
g o |11 liz| o] e fam] n] o [ 111z ] 1]« fam] &
8 B66 0150 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° A79 0150 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o
E B66 0150 050 0400 060 RO10 60 50 14 4 01 o A79 0150 050 0400 060 RO10 60 50 14 4 01 °
4 B66 0150 050 0400 080 RO10 80 50 14 4 01 o A79 0150 050 0400 080 RO10 80 50 14 4 01 .
B66 0150 050 0400 120 RO10 120 50 14 4 01 ° A79 0150 050 0400 120 RO10 120 50 14 4 01 .
B66 0150 050 0400 160 RO10 160 50 14 4 01 ° A79 0150 050 0400 160 RO10 160 50 14 4 01 .
g B66 0150 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 ° A79 0150 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 °
s B66 0150 060 0400 200 RO10 200 60 14 4 01 ° A79 0150 060 0400 200 RO10 200 60 14 4 01 °
= B66 0150 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o A79 0150 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o
% B66 0150 050 0400 060 RO20 60 50 14 4 0.2 ° A79 0150 050 0400 060 RO20 60 50 14 4 0.2 o
B66 0150 050 0400 080 RO20 80 50 14 4 0.2 ° A79 0150 050 0400 080 R020 80 50 14 4 0.2 .
B66 0150 050 0400 100 RO20 15 23 100 50 14 4 0.2 ° A79 0150 050 0400 100 RO20 15 23 100 50 14 4 0.2 .
B66 0150 050 0400 120 RO20 120 50 14 4 0.2 o A79 0150 050 0400 120 RO20 120 50 14 4 0.2 *
B66 0150 050 0400 140 RO20 140 50 14 4 0.2 ° A79 0150 050 0400 140 RO20 140 50 14 4 0.2 .
B66 0150 050 0400 160 RO20  « 160 50 14 4 0.2 o A79 0150 050 0400 160 RO20 160 50 14 4 0.2 .
B66 0150 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 ° A79 0150 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 o
B66 0150 060 0400 180 RO20 180 60 14 4 0.2 ° A79 0150 060 0400 180 RO20 180 60 14 4 0.2 o
é B66 0150 060 0400 200 RO20 200 60 14 4 0.2 ° A79 0150 060 0400 200 RO20 200 60 14 4 0.2 °
< B66 0150 050 0400 RO30 - 50 - 4 0.3 ° A79 0150 050 0400 RO30 - 50 - 4 0.3 o
g B66 0150 050 0400 080 RO30 80 50 14 4 0.3 ° A79 0150 050 0400 080 RO30 80 50 14 4 03 °
B66 0150 050 0400 160 RO30 = 160 50 14 4 03 o A79 0150 050 0400 160 RO30 =« 160 50 14 4 03 o
B66 0150 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 ° A79 0150 060 0400 RO30 - 60 - 4 0.3 o
0 B66 0150 060 0400 200 RO30 200 60 14 4 0.3 o A79 0150 060 0400 200 RO30 200 60 14 4 0.3 o
g B66 0160 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o A79 0160 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 °
Q B66 0160 050 0400 060 RO10 60 50 15 4 01 o A79 0160 050 0400 060 RO10 60 50 15 4 01 °
E B66 0160 050 0400 080 RO10 80 50 15 4 01 ° A79 0160 050 0400 080 RO10 80 50 16 4 01 o
z B66 0160 050 0400 100 RO10 100 50 15 4 01 ° A79 0160 050 0400 100 RO10 100 50 15 4 01 o
B66 0160 050 0400 120 RO10 16 24 120 50 15 4 01 ° A79 0160 050 0400 120 RO10 16 24 120 50 15 4 01 °
B66 0160 050 0400 140 RO10 : i 140 50 15 4 01 o A79 0160 050 0400 140 RO10 : i 140 50 15 4 01 o
8 B66 0160 050 0400 160 RO10 = 160 50 15 4 01 ° A79 0160 050 0400 160 RO10  « 160 50 15 4 01 °
w B66 0160 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 ° A79 0160 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 o
B66 0160 060 0400 180 RO10 180 60 15 4 01 ° A79 0160 060 0400 180 RO10 180 60 156 4 01 o
B66 0160 060 0400 200 RO10 200 60 15 4 01 ° A79 0160 060 0400 200 RO10 200 60 15 4 o1 °
¢ B66 0180 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 °
8 B66 0180 050 0400 060 RO20 60 50 17 4 0.2 o A79 0180 050 0400 060 RO20 60 50 17 4 0.2 .
w B66 0180 050 0400 080 RO20 80 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 080 R0O20 80 50 17 4 0.2 .
» B66 0180 050 0400 100 RO20 100 50 17 4 0.2 . A79 0180 050 0400 100 RO20 100 50 17 4 0.2 o
B66 0180 050 0400 120 RO20 18 27 120 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 120 RO20 18 27 120 50 17 4 0.2 .
. B66 0180 050 0400 140 RO20 : : 140 50 17 4 0.2 o A79 0180 050 0400 140 RO20 : i 140 50 17 4 0.2 o
o 'Q B66 0180 050 0400 160 RO20  * 160 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 160 RO20 160 50 17 4 0.2 °
E w B66 0180 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 ° A79 0180 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 o
- B66 0180 060 0400 180 RO20 180 60 17 4 0.2 ® A79 0180 060 0400 180 RO20 180 60 17 4 0.2 o
B66 0180 060 0400 200 RO20 200 60 17 4 0.2 ° A79 0180 060 0400 200 R020 200 60 17 4 0.2 °
B66 0200 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o A79 0200 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o
24 B66 0200 050 0400 060 RO20 60 50 19 4 0.2 . A79 0200 050 0400 060 RO20 60 50 19 4 0.2 .
8 B66 0200 050 0400 080 RO20 80 50 19 4 0.2 . A79 0200 050 0400 080 RO20 80 50 19 4 0.2 .
n B66 0200 050 0400 100 RO20 100 50 19 4 0.2 ° A79 0200 050 0400 100 RO20 100 50 19 4 0.2 .
B66 0200 050 0400 120 R020 20 50 19 4 02 . A79 0200 050 0400 120 R020 20 50 19 4 02 .
B66 0200 050 0400 140 RO20 140 50 19 4 0.2 ] A79 0200 050 0400 140 R0O20 140 50 19 4 0.2 ]
3 B66 0200 050 0400 160 RO20 2 3 160 50 19 4 0.2 U A79 0200 050 0400 160 R020 2 3 160 50 19 4 0.2 °
w B66 0200 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 ° A79 0200 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 o
= B66 0200 060 0400 180 RO20 180 60 19 4 0.2 . A79 0200 060 0400 180 R0O20 180 60 19 4 0.2 .
B66 0200 060 0400 200 RO20 200 60 19 4 0.2 . A79 0200 060 0400 200 RO20 200 60 19 4 0.2 .
w B66 0200 075 0400 RO20 - 75 - 4 0.2 o A79 0200 075 0400 RO20 - 75 - 4 0.2 o
(O B66 0200 075 0400 250 RO20 250 75 19 4 0.2 o A79 0200 075 0400 250 RO20 250 75 19 4 0.2 °
% E B66 0200 075 0400 300 RO20 300 75 19 4 0.2 o A79 0200 075 0400 300 RO20 300 75 19 4 0.2 o
E 1
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B66/A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
e - wifss]~ I~ e
I l Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF+ R£0.010 _ A=40° ) AITiN TiSiN -
I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents >
m
BUHERAS SE45R AT BUME2TI KATEHT]
A79 m ﬂ
di - I % c
D h=ﬂm d2 § Z
R ~a
"
12
L
m
)
o
Order Number Order Number B0909
[=]a]e e falzme]
:!
B66 0200 050 0400 RO30 = 50 = 4 03 A79 0200 050 0400 RO30 = 50 = 4 03 ° g
B66 0200 050 0400 080 RO30 80 50 19 4 03 A79 0200 050 0400 080 RO30 80 50 19 4 03 ° ©
B66 0200 050 0400 160 RO30 160 50 19 4 03 A79 0200 050 0400 160 RO30 160 50 19 4 03 ° =]
B66 0200 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 A79 0200 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 °
B66 0200 060 0400 200 RO30 200 60 19 4 03 A79 0200 060 0400 200 RO30 200 60 19 4 03 °
B66 0200 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 A79 0200 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 . %
B66 0200 050 0400 060 RO50 60 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 060 RO50 60 50 19 4 05 @ =
B66 0200 050 0400 080 RO50 2 3 80 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 080 RO50 2 3 80 50 19 4 05 . =
B66 0200 050 0400 120 RO50 120 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 120 RO50 120 50 19 4 05 o E
B66 0200 050 0400 160 RO50 160 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 160 RO50 160 50 19 4 05 .
B66 0200 060 0400 RO50 = 60 = 4 05 A79 0200 060 0400 RO50 = 60 = 4 05 @
B66 0200 060 0400 200 RO50 200 60 19 4 05 A79 0200 060 0400 200 RO50 200 60 19 4 05 .
B66 0200 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 A79 0200 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 o
B66 0200 075 0400 250 RO50 250 75 19 4 05 A79 0200 075 0400 250 RO50 250 75 19 4 05 .
B66 0200 075 0400 300 RO50 300 75 19 4 05 A79 0200 075 0400 300 RO50 300 75 19 4 05 °
B66 0250 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 A79 0250 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o
B66 0250 050 0400 080 RO30 80 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 080 RO30 80 50 24 4 03 O #
B66 0250 050 0400 100 RO30 100 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 100 RO30 100 50 24 4 03 . IS
B66 0250 050 0400 120 RO30 120 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 120 RO30 120 50 24 4 03 o Q
B66 0250 050 0400 140 RO30 140 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 140 RO30 140 50 24 4 03 o
B66 0250 050 0400 160 RO30 160 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 160 RO30 160 50 24 4 03 o
B66 0250 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 A79 0250 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 ° =z
B66 0250 060 0400 180 RO30 180 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 180 RO30 180 60 24 4 03 o S
B66 0250 060 0400 200 RO30 200 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 200 RO30 200 60 24 4 03 . 9
B66 0250 060 0400 250 RO30 250 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 250 RO30 250 60 24 4 03 o 'S
B66 0250 075 0400 RO30 25 37 - 75 - 4 03 A79 0250 075 0400 RO30 25 37 - 75 - 4 03 ° o
B66 0250 075 0400 300 RO30 300 75 24 4 03 A79 0250 075 0400 300 RO30 300 75 24 4 03 O
B66 0250 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 A79 0250 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 o »
B66 0250 050 0400 080 RO50 80 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 080 RO50 80 50 24 4 05 O m
B66 0250 050 0400 120 RO50 120 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 120 RO50 120 50 24 4 05 o 8
B66 0250 050 0400 160 RO50 160 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 160 RO50 160 50 24 4 05 o
B66 0250 060 0400 RO50 - 60 - 4 05 A79 0250 060 0400 RO50 - 60 - 4 05 o
B66 0250 060 0400 200 RO50 200 60 24 4 05 A79 0250 060 0400 200 RO50 200 60 24 4 05 Cl 7
B66 0250 060 0400 250 RO50 250 60 24 4 05 A79 0250 060 0400 250 RO50 250 60 24 4 05 ° ;
B66 0250 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 A79 0250 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 ° o
B66 0250 075 0400 300 RO50 300 75 24 4 05 A79 0250 075 0400 300 RO50 300 75 24 4 05 ° x
B66 0300 050 0600 RO20 = 50 = 6 02 A79 0300 050 0600 R020 = 50 = 6 02 °
B66 0300 050 0600 080 RO20 80 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 080 RO20 80 50 28 6 0.2 o
B66 0300 050 0600 100 RO20 100 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 100 RO20 100 50 28 6 0.2 @ I'({"I E
B66 0300 050 0600 120 RO20 120 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 120 R020 120 50 28 6 0.2 . ] Bl
B66 0300 050 0600 140 RO20 140 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 140 RO20 140 50 28 6 0.2 O o
B66 0300 060 0600 R0O20 - 60 - 6 02 A79 0300 060 0600 RO20 - 60 - 6 0.2 o
B66 0300 060 0600 160 RO20 160 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 160 RO20 160 60 28 6 0.2 o
B66 0300 060 0600 180 RO20 +« 180 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 180 RO20 + 180 60 28 6 0.2 ° r‘ﬁ
B66 0300 060 0600 200 RO20 200 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 200 RO20 200 60 28 6 0.2 . o)
B66 0300 075 0600 RO20 3 45 - 75 - 6 0.2 A79 0300 075 0600 RO20 3 45 - 75 - 6 0.2 ° o
B66 0300 075 0600 250 RO20 2560 75 28 6 02 A79 0300 075 0600 250 R020 26560 75 28 6 02 L
B66 0300 050 0600 RO30 - 50 - 6 03 A79 0300 050 0600 RO30 - 50 - 6 03 o
B66 0300 050 0600 080 RO30 * 80 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 080 RO30 * 80 50 28 6 03 - H
B66 0300 050 0600 100 RO30 100 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 100 RO30 100 50 28 6 0.3 b »
B66 0300 050 0600 120 RO30 120 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 120 RO30 120 50 28 6 03 o o
B66 0300 050 0600 140 RO30 140 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 140 RO30 140 50 28 6 03 °
B66 0300 060 0600 RO30 = 60 = 6 03 A79 0300 060 0600 RO30 = 60 = 6 03 C] o
B66 0300 060 0600 160 RO30 160 60 28 6 03 A79 0300 060 0600 160 RO30 160 60 28 6 03 . 'g E
B66 0300 060 0600 180 RO30 180 60 28 6 03 A79 0300 060 0600 180 RO30 =« 180 60 28 6 03 O =Z
TR
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B66 /A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B=|  VHM SE 45R Toruskleinstfréser mit langem Hals, 2 Z&hne [ ) "4
y AN
z fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819
= | ) i UF+ R£0.010 | 2=40° } AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BSERAE SE45R R BRI KATRESET
= A79 —
ws dt
23 - I — — = r
= D | ~===—= [ d2 "
NZ ; - \
[hym] R/
i} ‘ 2 f=
‘ L ‘ \Mk
o ‘ Ny
®
w
»
Order Number B0819 Order Number B0909
o L L
: T [ farel o BROBEZE
3 B66 0300 060 0600 200 RO30 200 60 28 6 03 ° A79 0300 060 0600 200 RO30 200 60 28 6 03 .
= B66 0300 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 ° A79 0300 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 °
z B66 0300 075 0600 250 RO30 250 75 28 6 03 ° A79 0300 075 0600 250 RO30 250 75 28 6 03 .
B66 0300 050 0600 RO50 - 50 - 6 05 ° A79 0300 050 0600 RO50 - B0 - 6 05 °
B66 0300 050 0600 080 RO50 80 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 080 RO50 * 80 50 28 6 05 °
g B66 0300 050 0600 100 ROS0 100 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 100 RO50 100 50 28 6 05 .
s B66 0300 050 0600 120 RO50 3 20 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 120 RO50 3 20 50 28 6 05 °
= B66 0300 050 0600 140 RO50 40 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 140 RO50 40 50 28 6 05 °
o) B66 0300 060 0600 RO50 - 80 - 6 05 ° A79 0300 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 °
B66 0300 060 0600 160 RO50 60 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 160 RO50 60 60 28 6 05 °
B66 0300 060 0600 180 RO50 80 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 180 RO50 * 80 60 28 6 05 °
B66 0300 060 0600 200 RO50 200 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 200 RO50 200 60 28 6 05 °
B66 0300 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 ° A79 0300 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 °
B66 0300 075 0600 250 RO50 250 75 28 6 05 ° A79 0300 075 0600 250 RO50 250 75 28 6 05 °
B66 0400 060 0600 RO30 a5 | = 60 - 6 03 ° A79 0400 060 0600 RO30 a5 | = 60 [ - 6 03 °
B66 0400 060 0600 100 RO30 ~ 100 60 37 6 03 ° A79 0400 060 0600 100 RO30 ~ 100 60 37 6 03 °
x B66 0400 060 0600 150 RO30 50 60 37 6 03 ° A79 0400 060 0600 150 RO30 50 60 37 6 03 °
< B66 0400 060 0600 200 RO30 200 60 37 6 03 . A79 0400 060 0600 200 RO30 200 60 37 6 03 °
“ B66 0400 075 0600 RO30 - 7B - 6 03 ° A79 0400 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 °
B66 0400 075 0600 250 RO30 250 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 250 RO30 250 75 37 6 03 .
B66 0400 075 0600 300 RO30 300 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 300 RO30 300 75 37 6 03 .
10 B66 0400 075 0600 400 RO30 4 40 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 400 RO30 4 40 75 37 6 03 .
g B66 0400 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 ° A79 0400 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 °
8] B66 0400 060 0600 100 RO50 10 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 100 RO50 10 60 37 6 05 .
E B66 0400 060 0600 150 RO50 5 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 150 RO50 5 60 37 6 05 .
z B66 0400 060 0600 200 RO50 20 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 200 RO50 20 60 37 6 05 .
B66 0400 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 ° A79 0400 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 °
° B66 0400 075 0600 250 RO50 % 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 250 RO50 2% 75 37 6 05 .
© B66 0400 075 0600 300 RO50 30 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 300 RO50 30 75 37 6 05 .
“ B66 0400 075 0600 400 RO50 40 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 400 RO50 40 75 37 6 05 .
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A25 XHPMT

SE 45 TORUS ENDMILLS WITH TAPER NECK, 2 FLUTES

#|  VHM SE 45R Torusfraser mit konischem Hals, 2 Zzhne 4 ) W
Z 4 >
I B Frese toroidali SE 45, con collo conico, 2 taglienti @ B0909 =
) ) . UF R£0.010 L \=40° ) TiSiN -
I l Fraises SE 45 toriques avec cou conique, 2 dents >
m
B =0ERAS SE45R RY 27 EL8T] HRE
mm
ZN
oc
==
—m
~a
(2]
| m
(]
o
Order Number B0909
5
A25 0100 020 06 080 10 is 4 20 60 6 8° 02 ° o
A25 0100 040 06 040 : - 4 40 75 6 40° 02 »
A25 0150 020 06 070 15 03 75 20 60 6 7° 02 ° S
A25 0150 040 06 035 - i 75 40 75 6 35° 02
A25 0200 020 06 057 8 20 60 6 57° 05
A25 0200 040 06 029 20 3 8 40 75 6 20° 05 2
A25 0200 040 06 010 8 40 75 6 iP 05 =
A25 0300 020 06 043 10 20 60 6 43° 05 . g
A25 0300 040 06 021 30 35 12 40 75 6 21 05 s
A25 0300 045 06 010 12 45 75 6 1 05
A25 0400 020 06 029 12 20 60 6 20° 1 .
A25 0400 040 06 014 40 4 20 40 75 6 14° 1 .
A25 0400 060 06 010 20 60 100 6 iP 05 °
A25 0600 020 06 000 20 20 60 6 - 2 °
A25 0600 040 06 000 60 6 40 40 75 6 - 1 .
A25 0600 060 08 010 - 25 60 100 8 1o 2 °
A25 0600 080 08 010 25 80 125 8 1 1 ° @
A25 0800 025 08 000 25 25 64 8 - 2 ° »
A25 0800 060 08 000 . 5 60 60 100 8 - 2 ° g
A25 0800 075 10 008 : 30 75 125 10 08° 1 °
A25 0800 105 10 006 20 105 150 10 06° i °
A25 1000 030 10 000 30 30 75 10 - 3 ° z
A25 1000 075 10 000 100 8 75 75 125 10 - 3 ° =
A25 1000 070 12 008 30 70 125 12 08° 3 ° 9
A25 1200 035 12 000 35 35 100 12 - 4 ° IS
A25 1200 070 12 000 120 10 70 70 125 12 - 4 ° a
A25 1200 100 16 012 35 100 1650 16 2@ 4 °
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630/893/A14/A15 XHPMT

SE 45 ENDMILLS, WITH SHORT FLUTE / WITH RECESS, 3 FLUTES

B VHM SE 45 Fraser, mit kurzen Nuten, 3 Zihne - ) W W
z I B Frese SE 45 con taglienti corti, 3 taglienti B0819 B0909
S . s UF (_ A\=40° } AITIN TiSiN
3 fl B Fraises SE 45 Standard  hélices courtes, 3 dents
< ) _
BEFERESE SE 45 R5 3ENFRSET
Recess
- 893 .
w —_—
e D d2
NZ ae 1 ‘
ww
I | ‘ 12
L
o \ S |
™
w
(7]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0819
g ﬂllﬂ- — ﬂllﬂ- e
8 893 0100 040 03 630 0100 040 03
E 893 0100 040 04 40 4 o 630 0100 040 04 40 4
z 893 0150 040 03 15 45 40 3 . 630 0150 040 03 5 45 40 3
893 0150 040 04 « ) ) 40 4 o 630 0150 040 04 ) ) 40 4
893 0200 040 03 * 2 40 3 ° 630 0200 040 03 2 40 3
g 893 0200 040 04 65 40 4 . 630 0200 040 04 65 40 4
s 893 0250 040 03 25 ) 40 3 . 630 0250 040 03 25 ) 40 3
= 893 0250 040 04 ~ i 40 4 ° 630 0250 040 04 i 40 4
% 893 0300 3 7 40 3] . 630 0300 3 7 15 40 S .
893 0300 050 06 50 6 ] 630 0300 050 06 15 50 6 °
893 0350 050 04 35 50 4 o 630 0350 050 04 35 20 50 4 o
893 0400 4 8 50 4 o 630 0400 * 4 8 20 50 4 .
893 0400 050 06 50 6 . 630 0400 050 06 20 50 6 °
893 0450 050 05 45 50 5 o 630 0450 050 05 = 45 20 50 5 o
893 0500 5 50 D) . 630 0500 * 5 20 50 5 °
893 0500 050 06 * 10 50 6 . 630 0500 050 06 10 20 50 6 o
ﬁ 893 0550 050 06 * 55 50 6 ° 630 0550 050 06 55 20 50 6 °
< 893 0600 050 6 50 6 . 630 0600 050 6 20 50 6 °
ﬁ 893 0600 060 13 60 6 o 630 0600 060 13 30 60 6 °
893 0700 064 08 7 16 64 8 ° 630 0700 064 08 7 16 30 64 8 °
893 0800 8 64 8 . 630 0800 8 30 64 8 o
1) 893 0900 070 10 9 70 10 o 630 0900 070 10 9 32 70 10 °
3 893 1000 070 o 19 70 10 ° 630 1000 070 o 19 32 70 10 °
Q 8931000 075 75 10 . 6301000 075 32 75 10 o
= 8931100 07512  « il 75 12 ° 630 1100 075 12 il 37 75 12 °
z 893 1200 12 22 75 12 . 6301200 12 22 37 75 12 o
893 1400 14 90 14 ° 630 1400 * 14 44 90 14 °
o 893 1600 16 26 90 16 o 6301600 16 26 46 90 16 o
© 893 1800 18 100 18 o 6301800 18 53 100 18 °
% 893 2000 20 32 100 20 . 630 2000 20 32 58 100 20 °
893 2200 22 100 22 o 630 2200 22 58 100 22 o
893 2500 25 36 100 25 o 630 2500 25 36 58 100 25 °
3
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630/893/A14/A15 XHPMT

SE 45 ENDMILLS, WITH SHORT FLUTE / WITH RECESS, 3 FLUTES

®|  VHM SE 45 Standard Fraser, mit kurzen Nuten, 3 Zahne 4 )
e MEEAKE -
ll B Frese SE 45 con taglienti corti, 3 taglienti B0O819 B0909 =
) s UF (_2=40° AITiN TiSiN e
fl B Fraises SE 45 Standard a hélices courtes =
m
B =4mEaS SE 45 RY 3MENTEEST
Recess
893 - mm
S . ZN
D d2 £=
-+ -~ H ’ e
H | ‘ 2
L
\ L | )
m
W
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 Order Number B0909
IIIIIIII = o | n ]z ]t ]am 2
=1
Al14 0100 040 03 A15 0100 040 03 q 3 3 g
Al14 0100 040 04 40 4 ° A15 0100 040 04 40 4 W
A14 0150 040 03 15 45 40 3 o A15 0150 040 03 15 45 40 3 o
A14 0150 040 04 = : : 40 4 o A15 0150 040 04 : i 40 4
Al14 0200 040 03 = > 40 3 ° A15 0200 040 03 > 40 3
A14 0200 040 04 65 40 4 o A15 0200 040 04 65 40 4 %
A14 0250 040 03 25 : 40 3 ° A15 0250 040 03 25 : 40 3 =
A14 0250 040 04 + ’ 40 4 ° A15 0250 040 04 ’ 40 4 E
A14 0300 3 7 40 3 ° A15 0300 3 7 15 40 3 ° H
A14 0300 050 06 50 6 o A15 0300 050 06 15 50 6 o
A14 0350 050 04 35 50 4 o A15 0350 050 04 ~ 35 20 50 4 o
Al14 0400 4 8 50 4 ° A15 0400 * 4 8 20 50 4 o
A14 0400 050 06 * 50 6 o A15 0400 050 06 20 50 6 °
A14 0450 050 05 45 50 5 o A15 0450 050 05 « 45 20 50 5 o
Al14 0500 5 50 5 ° A15 0500 * 5 20 50 5 °
A14 0500 050 06 = 10 50 6 o A15 0500 050 06 10 20 50 6 o
A14 0550 050 06 = 55 50 6 ° A15 0550 050 06 55 20 50 6 ° #
A14 0600 050 6 50 6 . A15 0600 050 6 20 50 6 ° IS
A14 0600 060 13 60 6 ° A15 0600 060 13 30 60 6 ° >0<1
Al14 0700 064 08 7 16 64 8 ° A15 0700 064 08 7 16 30 64 8 o
A14 0800 8 64 8 o A15 0800 8 30 64 8 o
Al14 0900 070 10 9 70 10 o A15 0900 070 10 9 32 70 10 o =z
A14 1000 070 10 19 70 10 ° A151000 070 10 19 32 70 10 ° E|
A14 1000 075 75 10 o A151000 075 32 75 10 o 9
A14 1100 07612 = il 75 12 ° A15 1100 075 12 il 37 75 12 ° N
A14 1200 12 22 75 12 o A15 1200 12 22 37 75 12 o o
A14 1400 14 20 14 ° A151400 * 14 44 20 14 °
A14 1600 16 26 90 16 ° A15 1600 16 26 46 90 16 ° »
A14 1800 18 100 18 @ A15 1800 18 53 100 18 @ m
Al14 2000 20 32 100 20 o A15 2000 20 32 58 100 20 ° 8
A14 2200 22 100 22 ° A15 2200 22 58 100 22 o
A14 2500 25 36 100 25 o A15 2500 25 36 58 100 25 o
"
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886 /B31/A04/A05 XHPMT

SE 45 ENDMILLS / WITH RECESS, 2 FLUTES

]| VHM SE 45 Friser, 2 Zahne 4 )
y 4] 5] e S
z I D Frese SE 45, 2 taglienti B0O819 B0909
= . UF (_ A\=40° } AITiN TiSiN
3 fl D Fraises SE 45 standard - 2 dents
< ;
BAERES SE 45 &Y 271 FEHT)
Recess
- 886 .
w= —_
e D d2
NZ ne I ‘
ww
i | ‘ 12
L
o \ S |
™
w
(7]
Order Number B0O819 Order Number B0819
g ﬂllﬂ- 20
(]
8 886 0100 040 03 B310100 040 03
E 886 0100 040 04 40 4 ° B31 0100 040 04
z 886 0150 040 03 i5 a5 40 3 o B310150 040 03
886 0150 040 04 ~ i i 40 4 . B31 0150 040 04
886 0200 040 03 * 2 40 3 o B310200 040 03
g 886 0200 040 04 65 40 4 ] B310200 040 04
s 886 0250 040 03 25 : 40 3 ° B310250 040 03
= 886 0250 040 04 = i 40 4 ° B310250 040 04
% 886 0300 3 9 40 3 . B310300 o
886 0300 050 06 50 6 . B310300 050 06 o
886 0350 050 04 35 50 4 ° B310350 050 04 = o
886 0400 4 12 50 4 ° B310400 * °
886 0400 050 06 50 6 . B310400 050 06 o
886 0450 050 05 45 50 5 . B310450 050 05 = o
886 0500 5 15 50 5 ° B310500 * °
886 0500 050 06 50 6 ] B31 0500 050 06 o
ﬁ 886 0550 050 06 55 50 6 ° B31 0550 050 06 °
< 886 0600 050 6 16 50 6 . B310600 050 °
ﬁ 886 0600 060 60 6 . B310600 060 °
886 0700 064 08 7 20 64 8 o B310700 064 08 °
886 0800 8 64 8 ° B310800 o
0 886 0900 070 10 9 70 10 ° B310900 070 10 o
3 886 1000 070 o 22 70 10 ° B311000 070 °
Q 886 1000 075 75 10 . B311000 075 o
= 8861100 07612  « il 25 75 12 ° B311100 075 12 °
z 886 1200 12 75 12 ] B311200 o
886 1400 14 32 20 14 ° B311400 * °
o 886 1600 16 90 16 ] B311600 o
© 886 1800 18 ag 100 18 . B311800 18 38 53 100 18 °
% 886 2000 20 100 20 o B312000 20 58 100 20 °
886 2200 22 40 100 22 ° B312200 22 40 58 100 22 o
886 2500 25 100 25 o B312500 25 58 100 256 o
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886 /B31/A04/A05 XHPMT

SE 45 ENDMILLS / WITH RECESS, 2 FLUTES

B \HM SE 45 Standard Fraser, 2 Zihne - )
ent 4] ] e >
fl B Frese SE 45, 2 taglienti B0O819 B0909 =
: UF [ 2=40° } AITIN TiSiN s
fl B Fraises SE 45 standard - 2 dents =
m
B =4mEaS SE 45 RS 270 TR
Recess
886 - E ﬂ
R . = I
D d2 2=
4 4 H ’ =m
. ~a
i | ‘ 12
L
| L | [72]
m
(]
(=]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number B0909
ﬂﬂﬂ- = nnn-m
:!
A04 0100 040 03 AO5 0100 040 03 3 g
A04 0100 040 04 40 4 o AO05 0100 040 04 40 4 W
A04 0150 040 03 is a5 40 3 . A0S 0150 040 03 is a5 40 3 <]
A04 0150 040 04 ~ ) ) 40 4 o AO05 0150 040 04 ) ) 40 4
A04 0200 040 03 * 2 40 3 . AO05 0200 040 03 2 40 3
A04 0200 040 04 65 40 4 . AO05 0200 040 04 65 40 4 %
A04 0250 040 03 25 ) 40 3 . AO05 0250 040 03 25 ) 40 3 =
AO04 0250 040 04 =« i 40 4 . AO5 0250 040 04 i 40 4 E
A04 0300 3 o 40 3 . AO05 0300 3 o 15 40 3 o H
A04 0300 050 06 50 6 o AO5 0300 050 06 15 50 6 o
A04 0350 050 04 35 50 4 . A05 0350 050 04 35 20 50 4 o
A04 0400 4 12 50 4 o AO05 0400 * 4 12 20 50 4 o
AO4 0400 050 06 50 6 ° A0S 0400 050 06 20 50 6 °
A04 0450 050 05 45 50 5 . AO05 0450 050 05 « 45 20 50 5 o
A04 0500 5 15 50 5 . AO05 0500 * 5 15 20 50 5 o
A04 0500 050 06 50 6 o AO05 0500 050 06 20 50 6 o
A04 0550 050 06 55 50 6 o AO05 0550 050 06 55 20 50 6 o m
A04 0600 050 6 16 50 6 o AO5 0600 050 6 16 20 50 6 o D
A04 0600 060 60 6 o AO05 0600 060 30 60 6 o >°<1
A04 0700 064 08 7 20 64 8 . AO05 0700 064 08 7 20 30 64 8 o
A04 0800 8 64 8 . AO05 0800 8 30 64 8 o
A04 0900 070 10 9 70 10 . AO05 0900 070 10 9 32 70 10 o =z
A04 1000 070 10 22 70 10 . A05 1000 070 10 22 32 70 10 ° E!
A04 1000 075 75 10 o A05 1000 075 32 75 10 o 9
A04 1100 07512  « il o5 75; 12 o AO05 1100 075 12 1 o5 37 75; 12 o »
A04 1200 12 75 12 . A05 1200 12 37 75 12 o ol
A04 1400 14 32 90 14 . AO05 1400 * 14 32 44 90 14 o
A04 1600 16 90 16 o A05 1600 16 46 90 16 o »
A04 1800 18 38 100 18 ° AO05 1800 18 38 53 100 18 @ m
A04 2000 20 100 20 . AO05 2000 20 58 100 20 o 8
A04 2200 22 40 100 22 o A05 2200 22 40 58 100 22 o
A0O4 2500 25 100 25 o AO5 2500 25 58 100 25 o
A
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

186 /889 / A09 XHPMT

SE 45 LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

| VKM SE45 Fraser, lang, 4 Zihne ﬁ @
fl B Frese lunghe SE 45, 4 taglienti G610 [ B0819 B0909

fl D Fraises SE 45Longue - 4 dents = =200 Laen AT =
BUERASE SE 45 B3I AT KBERSET

—— 4R
E— A /i

Dimension (mm)

Co w1 e e
60

186 0300 60 3 . 889 0300 3 °
3 3
186 0300 075 06 75 6 ] 889 0300 075 06 75 6 °
186 0400 60 4 . 889 0400 60 4 °
4 19 4 19
186 0400 075 06 75 6 . 889 0400 075 06 75 6 .
186 0500 60 5 ° 889 0500 60 5 ]
5 5
186 0500 075 06 75 6 ° 889 0500 075 06 75 6 .
186 0600 6 75 6 ° 889 0600 6 75 6 U
186 0800 8 31 75 8 ° 889 0800 8 31 75 8 .
186 1000 075 75 10 ° 889 1000 075 75 10 .
10 10
186 1000 100 100 10 . 889 1000 100 100 10 .
50 50
186 1200 12 100 12 ] 889 1200 12 100 12 °
186 1400 14 1256 14 ° 889 1400 14 1256 14 °
186 1600 16 125 16 . 889 1600 16 125 16 .
57 57
186 1800 18 125 18 o 889 1800 18 125 18 °
186 2000 20 1256 20 ° 889 2000 20 1256 20 °
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 Order Number B0819
e [n ] [am) e [0z Jam
A09 0300 60 3 °
3
AO9 0300 075 06 75 6 ]
A09 0400 60 4 .
4 19
AO9 0400 075 06 75 6 .
A09 0500 60 5 °
5
AO9 0500 075 06 75 6 .
A09 0600 6 75 6 .
A09 0800 8 31 75 8 .
A091000 075 75 10 °
10
A021000 100 100 10 ]
50
A091200 12 100 12 ]
A09 1400 14 1256 14 ]
A09 1600 16 125 16 .
57
A091800 18 125 18 o
A09 2000 20 1256 20 ]
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832 Cutting Parameter
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202 / 891/ A1 XHPMT

SE 45 EXTRA-LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

|  VHM SE45 Fraserextra-lang, 4 Zshne M @ %
fl B Frese extra-lunghe SE 45, 4 taglienti B0819 B0909

fl B Fraises SE 45 Extra-Longue- 4 dents = 2200 LA A =N
B =4@ERES SE45 R ATMIKBEEEST

891 -

3
v,

o |
H | ‘ \\
L
|
Dimension (mm)

100

Dimension (mm)

Ce e e e
100

0819

202 0300 3 0 8910300 3 .
3 25 3 25
202 0300 100 06 100 6 o 8910300 100 06 100 6 .
202 0400 100 4 ° 8910400 100 4 .
202 0400100 06 ¢ 100 6 o 8910400100 06 ¢ 100 6 o
202 0500 ¥ 100 5 ° 8910500 g 100 5 °
202 0500 100 06 ° 100 6 o 8910500 100 06 ° 100 6 .
202 0600 6 38 100 6 ° 8910600 6 38 100 6 °
202 0800 8 41 100 8 o 8910800 8 41 100 8 .
202 1000 10 57 1256 10 o 8911000 10 57 1256 10 °
202 1200 12 150 12 o 8911200 12 150 12 o
202 1400 14 150 14 o 8911400 14 150 14 o
202 1600 16 75 150 16 o 8911600 16 75 150 16 .
202 1800 18 160 18 ° 8911800 18 150 18 .
202 2000 20 150 20 o 8912000 20 150 20 .
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number BO819
ERERENENET ERENENENET
A110300 100 3 .
3 25
A11 0300 100 06 100 6 o
A1l 0400 100 4 .
At 0400 100 06 ¢ 100 6 .
A1l 0500 ¥ 100 5 °
A11 0500 100 06 ° 100 6 .
A11 0600 6 38 100 6 o
A11 0800 8 41 100 8 .
A111000 10 57 126 10 .
A111200 12 150 12 .
A111400 14 150 14 .
A111600 16 75 150 16 .
A111800 18 150 18 °
A1l 2000 20 150 20 A
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4533 Cutting Parameter
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NiTiCo 30 SE 30 EZ LINE - ALU LINE

OPTIMUM

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45 SE 45X

THREAD

ENDMILL

SE70

-MILL

MILL

895/897 @ /A18 / A19 XHPMT

SE 45 SHORT FLUTES, LONG REACH ENDMILLS - LONG / WITH RECESS, 4 FLUTES

B VHM SE 45 LONG REACH Friser, lang, mit kurzen Nuten, 4 Zihne } g { - ) W W

I l Frese lunghe SE 45 long-reach, con taglienti corti, 4 taglienti @ B0819 B0909
UF (_\=40° } AITIN TiSiN

fl D Fraises SE 45 LONG REACH longues & hélices courtes, 4 dents

BAEREE SE 45 Ry 47) KEKFETFKRTT]

Recess
895
T T 1 = I
D d2
o — 1 ‘
il ‘ 12
| L | ]
[

Dimension (mm)

60

Dimension (mm)

[ [ ] e
30 60

895 0300 3 ° 897 0300 * 3 °
3 5 3 5
895 0300 075 06 75 6 ° 897 0300 075 06 30 75 6 °
895 0400 60 4 ° 897 0400 * 32 60 4 °
4 8 4 8
895 0400 075 06 75 6 . 897 0400 075 06 32 75 6 °
895 0500 60 5 ° 897 0500 * 32 60 5 °
5 9 5 9
895 0500 075 06 75 6 ° 897 0500 075 06 32 75 6 °
895 0600 6 10 75 6 . 897 0600 6 10 40 75 6 °
895 0800 8 12 75 8 ° 897 0800 8 ) 40 75 8 °
895 1000 075 75 10 ° 897 1000 075 40 75 10 °
10 14 10 14
895 1000 100 100 10 ° 8971000100  * 60 100 10 °
895 1200 ) 16 100 12 ° 897 1200 ) 16 60 100 12 °
895 1400 14 125 14 ° 897 1400 4 85 125 14 °
22 22
895 1600 16 125 16 ° 897 1600 16 85 125 16 °
895 1800 18 125 18 ° 897 1800 18 85 125 18 °
26 26
895 2000 20 125 20 . 897 2000 20 85 125 20 °
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 Order Number B0909
o ]2 ] L |em ENENEN N
A18 0300 60 3 . A19 0300 * 30 60 3 .
3 5 3 5
A18 0300 075 06 75 6 ° A19 0300 075 06 30 75 6 °
A18 0400 60 4 ° A19 0400 * 32 60 4 .
4 8 4 8
A18 0400 075 06 75 6 ° A19 0400 075 06 32 75 6 .
A18 0500 60 5 ° A19 0500 * 32 60 5 °
5 9 5 9
A18 0500 075 06 75 6 ° A19 0500 075 06 32 75 6 .
A18 0600 6 10 75 6 ° A19 0600 6 10 40 75 6 .
A18 0800 8 12 75 8 ° A19 0800 8 12 40 75 8 .
A181000 075 75 10 ° A19 1000 075 40 75 10 .
10 14 10 14
A18 1000 100 100 10 ° A191000100 =+ 60 100 10 .
A18 1200 ) 16 100 12 . A19 1200 ) 16 60 100 12 .
A18 1400 14 125 14 ° A19 1400 14 85 125 14 .
22 22
A18 1600 16 125 16 ° A19 1600 16 85 125 16 .
A18 1800 18 125 18 ° A19 1800 18 85 125 18 °
26 26
A18 2000 20 125 20 ° A19 2000 20 85 125 20 .
- DIN 6535
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899 /901/A22/A23 XHPMT

SE 45 SHORT FLUTES, LONG REACH ENDMILLS - EXTRA-LONG / WITH RECESS, 4 FLUTES

B \HM SE 45 LONG REACH Friser, extra-lang, mit kurzen Nuten, 4 Zihne } g ( - ) W W
I l Frese extra-lunghe SE 45 long-reach, con taglienti corti, 4 taglienti @ B0819 B0909

. o UF \_\=40° } AITIN TiSIN
I l Fraises SE 45 LONG REACH extra-longues a hélices courtes, 4 dents
B =a@ERaS SE45 R AN MERKIVETFRSET

AN NIV

mm
Recess g
+
B [ )]s |F
H ‘
12 A
W
L o
=z
=
:
Order Number B0819 Order Number B0O819 2)
KN ENENERET EXENENENET] 8
899 0300 100 3 ° 9010300 60 100 3 °
3 5 3 5 o
899 0300 100 06 100 6 . 901 0300 100 06 60 100 6 . 3
899 0400 100 4 ° 9010400 60 100 4 ° E
4 8 4 8 <
899 0400 100 06 100 6 ° 9010400100 06 * 60 100 6 .
899 0500 100 5 ° 901 0500 60 100 5 °
5 9 5 9
899 0500 100 06 100 6 o 901 0500 100 06 60 100 6 .
899 0600 6 10 100 6 i3 901 0600 6 10 60 100 6 o
899 0800 8 12 100 8 . 901 0800 8 12 60 100 8 . %
899 1000 10 14 1256 10 ° 9011000 * 10 14 85 1256 10 . 5
899 1200 12 16 150 12 o 9011200 12 16 110 150 12 .
899 1400 14 150 14 o 9011400 14 110 160 14 o z
22 22 =
899 1600 16 150 16 o 9011600 16 110 150 16 . 9
899 1800 18 150 18 ° 9011800 18 110 150 18 ® g
26 26
899 2000 20 150 20 o 9012000 20 110 150 20 °
(7]
m
3
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 Order Number B0909
KN ENENENET EXENENENET] .
m
A22 0300 100 3 ° A23 0300 60 100 3 ° 8
3 5 3 5 X
A22 0300 100 06 100 6 o A23 0300 100 06 60 100 6 o
A22 0400 100 4 o A23 0400 60 100 4 o o
(7]
a ) 4 8 m=
A22 0400 100 06 100 6 ° A23 0400 100 06 * 60 100 6 o B‘ a‘
1
A22 0500 100 5 ° A23 0500 60 100 5 °
5 9 5 9
A22 0500 100 06 100 6 ° A23 0500 100 06 60 100 6 ° »
m
A22 0600 6 10 100 6 ° A23 0600 6 10 60 100 6 o %
A22 0800 8 12 100 8 . A23 0800 8 12 60 100 8 °
A22 1000 10 14 1256 10 ° A23 1000 * 10 14 85 126 10 o H
A22 1200 12 16 150 12 . A231200 12 16 110 150 12 . 3
A22 1400 14 150 14 o A23 1400 14 110 150 14 o
22 22 -
A22 1600 16 150 16 o A23 1600 16 110 150 16 o 'g E
=z
A22 1800 18 150 18 ° A23 1800 18 110 150 18 ° [=¥o)
26 26 m
A22 2000 20 150 20 ° A23 2000 20 110 150 20 °
-
25
* - DIN 6535 =m
>
O
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311 /904

SE 45R TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

=]  VHM SE 45R Standard Torusfraser, 4 Zihne
fl B Frese toroidali SE 45, 4 taglienti

fl D Fraises SE 45 toriques Standard, 4 dents
BINERAS SE45R B3 471 ERHET

ALU LINE

904

EZ LINE -
ENDMILL
o
Al
J
\
!
Q
N

R H
L
o
3]
w
»
Dimension (mm)
Order Number
: [ o e e
®
8 311 0100 050 0400 020 1 3 50 4 02
E 311 0100 050 0600 020 50 6 0.2
z 311 0150 050 0400 020 15 45 50 4 0.2
311 0150 050 0600 020 i i 50 6 0.2
311 0200 050 0400 020 50 4 02
g 311 0200 050 0400 030 2 50 4 0.3
s 311 0200 050 0600 020 50 6 0.2
= 311 0200 050 0600 030 50 6 0.3
% 311 0250 050 0400 020 65 50 4 0.2
311 0250 050 0400 030 : 50 4 0.3
311 0250 050 0400 050 25 50 4 05
311 0250 050 0600 020 i 50 6 0.2
311 0250 050 0600 030 50 6 0.3
311 0250 050 0600 050 50 6 05
311 0300 040 0300 020 40 3 02
311 0300 040 0300 030 40 3 03
ﬁ 311 0300 040 0300 050 40 3 05
< 311 0300 050 0400 020 50 4 0.2
g 311 0300 050 0400 030 50 4 03
311 0300 050 0400 050 3 ° 50 4 05
311 0300 050 0600 020 50 6 0.2
0 311 0300 050 0600 030 50 6 03
g 311 0300 050 0600 050 50 6 05
Q 311 0300 060 0600 020 50 6 0.2
E 311 0300 060 0600 030 50 6 03
z 311 0300 060 0600 050 50 6 05
311 0400 050 0400 020 50 4 0.2
311 0400 050 0400 030 50 4 0.3
8 311 0400 050 0400 050 50 4 05
w 311 0400 050 0400 100 50 4 1
311 0400 050 0600 020 50 6 0.2
311 0400 050 0600 030 4 12 50 6 03
¢ 311 0400 050 0600 050 50 6 05
8 311 0400 050 0600 100 50 6 1
w 311 0400 060 0600 020 60 6 0.2
» 311 0400 060 0600 030 60 6 03
311 0400 060 0600 050 60 6 05
. 311 0400 060 0600 100 60 6 1
o 'Q 311 0500 050 0500 020 50 5 0.2
E w 311 0500 050 0500 030 50 5 0.3
- 311 0500 050 0500 050 50 5 05
311 0500 050 0500 100 50 5 1
311 0500 050 0600 020 50 6 0.2
g 311 0500 050 0600 030 5 15 50 6 03
W 311 0500 050 0600 050 50 6 05
n 311 0500 050 0600 100 50 6 1
311 0500 060 0600 020 60 6 0.2
311 0500 060 0600 030 60 6 0.3
3 311 0500 060 0600 050 60 6 05
E 311 0500 060 0600 100 60 6 1
311 0600 050 0600 020 50 6 0.2
311 0600 050 0600 030 6 16 50 6 03
w 311 0600 050 0600 050 50 6 05
g = 311 0600 050 0600 100 50 6 1
>3
Q
<L
w
gs
=

Order Number

904 0100 050 0400 020
904 0100 050 0600 020
904 0150 050 0400 020
904 0150 050 0600 020
904 0200 050 0400 020
904 0200 050 0400 030
904 0200 050 0600 020
904 0200 050 0600 030
904 0250 050 0400 020
904 0250 050 0400 030
904 0250 050 0400 050
904 0250 050 0600 020
904 0250 050 0600 030
904 0250 050 0600 050
904 0300 040 0300 020
904 0300 040 0300 030
904 0300 040 0300 050
904 0300 050 0400 020
904 0300 050 0400 030
904 0300 050 0400 050
904 0300 050 0600 020
904 0300 050 0600 030
904 0300 050 0600 050
904 0300 060 0600 020
904 0300 060 0600 030
904 0300 060 0600 050
904 0400 050 0400 020
904 0400 050 0400 030
904 0400 050 0400 050
904 0400 050 0400 100
904 0400 050 0600 020
904 0400 050 0600 030
904 0400 050 0600 050
904 0400 050 0600 100
904 0400 060 0600 020
904 0400 060 0600 030
904 0400 060 0600 050
904 0400 060 0600 100
904 0500 050 0500 020
904 0500 050 0500 030
904 0500 050 0500 050
904 0500 050 0500 100
904 0500 050 0600 020
904 0500 050 0600 030
904 0500 050 0600 050
904 0500 050 0600 100
904 0500 060 0600 020
904 0500 060 0600 030
904 0500 060 0600 050
904 0500 060 0600 100
904 0600 050 0600 020
904 0600 050 0600 030
904 0600 050 0600 050
904 0600 050 0600 100
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P03
o

XHPMT

UF

L

R$0.010

r

“ B0819 G6110
 »-40°} AITIN AICIN

ERER
4 3 50

15

25

45

65

12

Dimension (mm)

B0O819
2on] |

4 0.2 ©
50 6 02 .
50 4 02 o
50 6 02 .
50 4 02 °
50 4 03 °
50 6 02 O
50 6 03 °
50 4 02 @
50 4 03 °
50 4 05 @
50 6 02 .
50 6 03 O
50 6 05 °
40 3 02 °
40 3 03 .
40 3 05 O
50 4 02 °
50 4 03 O
50 4 05 .
50 6 02 @
50 6 03 .
50 6 05 0
50 6 02 °
50 6 03 ®
50 6 05 °
50 4 02 O
50 4 03 °
50 4 05 O
50 4 1 .
50 6 02 @
50 6 03 .
50 6 05 O
50 6 1 .
60 6 02 °
60 6 03 °
60 6 05 ©
60 6 1 °
50 5 02 @
50 5 03 °
50 5 05 o
50 5 1 .
50 6 02 C)
50 6 03 .
50 6 05 .
50 6 1 °
60 6 02 ©
60 6 03 °
60 6 05 @
60 6 1 °
50 6 02 @
50 6 03 °
50 6 05 Q
50 6 1 °

cont'd »
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A206 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne } i g 4 ) 4
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti @ B0909 E
UF R%0.010 \_ \=40° ) TiSiN -
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents =
m
B =aEEmRAS SE45 R MNE2NKREEST
A26 iy mm
T i | 2"
" ’ =z
£ 4 [ =m
R—/ H ‘ \ ra
L |
I 7]
m
W
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 B Order Number B0909
5 e e e EEIEI KR -
:!
A26 0100 050 0400 020 4 3 50 4 0.2 g
A26 0100 050 0600 020 50 6 0.2 o W
A26 0150 050 0400 020 15 45 50 4 0.2 . (=]
A26 0150 050 0600 020 : i 50 6 0.2 o
A26 0200 050 0400 020 50 4 0.2 .
A26 0200 050 0400 030 2 50 4 03 . %
A26 0200 050 0600 020 50 6 0.2 L =
A26 0200 050 0600 030 50 6 03 o <
A26 0250 050 0400 020 65 50 4 0.2 . E
A26 0250 050 0400 030 : 50 4 03 o
A26 0250 050 0400 050 25 50 4 05 .
A26 0250 050 0600 020 : 50 6 0.2 o
A26 0250 050 0600 030 50 6 0.3 o
A26 0250 050 0600 050 50 6 05 °
A26 0300 040 0300 020 40 3 0.2 .
A26 0300 040 0300 030 40 3 0.3 .
A26 0300 040 0300 050 40 3 05 L #
A26 0300 050 0400 020 50 4 0.2 o IS
A26 0300 050 0400 030 50 4 03 L >0<1
A26 0300 050 0400 050 3 9 50 4 05 .
A26 0300 050 0600 020 50 6 0.2 o
A26 0300 050 0600 030 50 6 0.3 . =z
A26 0300 050 0600 050 50 6 05 . E|
A26 0300 060 0600 020 50 6 0.2 o g
A26 0300 060 0600 030 50 6 03 ° B
A26 0300 060 0600 050 50 6 05 . o
A26 0400 050 0400 020 50 4 0.2 L
A26 0400 050 0400 030 50 4 0.3 .
A26 0400 050 0400 050 50 4 05 o m
A26 0400 050 0400 100 50 4 1 . 8
A26 0400 050 0600 020 50 6 0.2 .
A26 0400 050 0600 030 4 12 50 6 0.3 .
A26 0400 050 0600 050 50 6 05 . n
A26 0400 050 0600 100 50 6 1 . ;
A26 0400 060 0600 020 60 6 0.2 . =)
A26 0400 060 0600 030 60 6 0.3 o x
A26 0400 060 0600 050 60 6 05 L
A26 0400 060 0600 100 60 6 1 .
A26 0500 050 0500 020 50 5 0.2 ° % E
A26 0500 050 0500 030 50 5 03 . N a‘
A26 0500 050 0500 050 50 5 05 . o 1
A26 0500 050 0500 100 50 5 1 .
A26 0500 050 0600 020 50 6 0.2 o
A26 0500 050 0600 030 5 15 50 6 0.3 . %
A26 0500 050 0600 050 50 6 05 . o)
A26 0500 050 0600 100 50 6 1 o o
A26 0500 060 0600 020 60 6 0.2 °
A26 0500 060 0600 030 60 6 03 .
A26 0500 060 0600 050 60 6 05 ° H
A26 0500 060 0600 100 60 6 1 o H
A26 0600 050 0600 020 50 6 0.2 . a
A26 0600 050 0600 030 6 16 50 6 0.3 .
A26 0600 050 0600 050 50 6 05 . o
A26 0600 050 0600 100 50 6 1 . 'g E
=Z
cont'd » ]
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311 /904

SE 45R TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

XHPMT

|  VHM SE 45R Standard Torusfraser, 4 Zahne 2 i § 4 ) W W
z fl B Frese toroidali SE 45, 4 taglienti B0O819 G610
3 UF R£0.010 [ 2=40°} AITIN AICTN
3 fl D Fraises SE 45 toriques Standard, 4 dents
< .
BNEHRS S SE45R R 47 ESET
[ 204
£ el
e D d2
NZ
o
R H
L
o
®
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number Order Number
g Lo [zl aml «| BRI
®
8 311 0600 060 0600 020 60 6 02 904 0600 060 0600 020 60 .
E 311 0600 060 0600 030 6 60 6 03 904 0600 060 0600 030 6 60 6 03 .
z 311 0600 060 0600 050 60 6 05 904 0600 060 0600 050 60 6 05 °
311 0600 060 0600 100 60 6 1 904 0600 060 0600 100 60 6 1 °
311 0800 064 0800 020 20 64 8 02 904 0800 064 0800 020 20 64 8 0.2 °
= 311 0800 064 0800 030 64 8 0.3 904 0800 064 0800 030 64 8 0.3 .
g 311 0800 064 0800 050 8 64 8 05 904 0800 064 0800 050 8 64 8 05 .
= 311 0800 064 0800 100 64 8 1 904 0800 064 0800 100 64 8 1 ]
% 311 0800 064 0800 150 64 8 15 904 0800 064 0800 150 64 8 15 .
311 0800 064 0800 200 64 8 2 904 0800 064 0800 200 64 8 2 .
3111000 070 1000 020 70 10 0.2 904 1000 070 1000 020 70 10 0.2 °
3111000 070 1000 030 70 10 03 904 1000 070 1000 030 70 10 0.3 °
3111000 070 1000 050 70 10 05 904 1000 070 1000 050 70 10 05 o
3111000 070 1000 100 70 10 1 904 1000 070 1000 100 70 10 1 °
3111000 070 1000 150 70 10 15 904 1000 070 1000 150 70 10 15 .
3111000 070 1000 200 10 22 70 10 2 904 1000 070 1000 200 10 2 70 10 2 .
ﬁ 3111000 075 1000 020 75 10 0.2 904 1000 075 1000 020 75 10 0.2 °
< 3111000 075 1000 030 75 10 0.3 904 1000 075 1000 030 75 10 0.3 ]
g 3111000 075 1000 050 75 10 05 904 1000 075 1000 050 75 10 05 .
3111000 075 1000 100 75 10 1 904 1000 075 1000 100 75 10 1 .
3111000 075 1000 150 75 10 15 904 1000 075 1000 150 75 10 16 .
0 3111000 075 1000 200 75 10 2 904 1000 075 1000 200 75 10 2 g
g 3111200 075 1200 020 75 12 0.2 904 1200 075 1200 020 75 12 0.2 o
Q 3111200 075 1200 030 75 12 03 904 1200 075 1200 030 75 12 0.3 °
= 3111200 075 1200 050 75 12 05 904 1200 075 1200 050 75 12 05 °
z 3111200 075 1200 100 12 25 75 12 1 904 1200 075 1200 100 12 25 75 12 1 .
3111200 075 1200 150 75 12 15 904 1200 075 1200 150 75 12 15 °
3111200 075 1200 200 75 12 2 904 1200 075 1200 200 75 12 2 o
8 3111200 075 1200 300 75 12 3 904 1200 075 1200 300 75 12 3 .
w 3111400 090 1400 030 90 14 0.3 904 1400 090 1400 030 90 14 03 °
3111400 090 1400 050 90 14 05 904 1400 090 1400 050 920 14 05 °
3111400 090 1400 100 " 20 14 1 904 1400 090 1400 100 " 90 14 1 o
¢ 3111400 090 1400 1560 90 14 15 904 1400 090 1400 150 90 14 16 o
8 3111400 090 1400 200 920 14 2 904 1400 090 1400 200 90 14 2 °
w 3111400 090 1400 300 32 90 14 3 904 1400 090 1400 300 32 90 14 3 .
» 3111600 090 1600 030 920 16 0.3 904 1600 090 1600 030 90 16 0.3 °
3111600 090 1600 050 20 16 05 904 1600 090 1600 050 20 16 05 °
. 3111600 090 1600 100 1 90 16 1 904 1600 090 1600 100 1 90 16 1 °
o 'C\’ 3111600 090 1600 150 20 16 15 904 1600 090 1600 150 920 16 15 °
E w 3111600 090 1600 200 90 16 2 904 1600 090 1600 200 90 16 2 °
- 3111600 090 1600 300 920 16 3 904 1600 090 1600 300 920 16 3 °
3111800 100 1800 030 100 18 03 904 1800 100 1800 030 100 18 0.3 °
3111800 100 1800 050 100 18 05 904 1800 100 1800 050 100 18 05 o
% 3111800 100 1800 100 18 100 18 1 904 1800 100 1800 100 18 100 18 1 °
W 3111800 100 1800 150 100 18 15 904 1800 100 1800 150 100 18 16 o
n 3111800 100 1800 200 100 18 2 904 1800 100 1800 200 100 18 2 o
3111800 100 1800 300 38 100 18 3 904 1800 100 1800 300 38 100 18 3 °
311 2000 100 2000 030 100 20 0.3 904 2000 100 2000 030 100 20 0.3 °
3 311 2000 100 2000 050 100 20 05 904 2000 100 2000 050 100 20 05 ]
E 311 2000 100 2000 100 20 100 20 1 904 2000 100 2000 100 20 100 20 1 .
311 2000 100 2000 150 100 20 15 904 2000 100 2000 150 100 20 156 °
311 2000 100 2000 200 100 20 2 904 2000 100 2000 200 100 20 2 L
w 311 2000 100 2000 300 100 20 3 904 2000 100 2000 300 100 20 3 °
o
5 E. cont'd »
o
Q
<L
w
£=
[=
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A206 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne } i g 4 ) 4
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti @ B0909 E
UF R%0.010 \_ \=40° ) TiSiN -
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents s
m
B =aEEmRAS SE45 R MNE2NKREEST
A26 iy mm
e » ZN
N __—N / +
- | £
R~ H | \
L |
I 7]
m
w
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 B Order Number B0909
o L e L el L EEE R ER -
:!
A26 0600 060 0600 020 6 g
A26 0600 060 0600 030 6 60 6 043 . W
A26 0600 060 0600 050 60 6 05 . (=]
A26 0600 060 0600 100 60 6 1 .
A26 0800 064 0800 020 20 64 8 0.2 .
A26 0800 064 0800 030 64 8 0.3 . %
A26 0800 064 0800 050 8 64 8 05 L =
A26 0800 064 0800 100 64 8 1 . <
A26 0800 064 0800 150 64 8 15 . E
A26 0800 064 0800 200 64 8 2 .
A26 1000 070 1000 020 70 10 0.2 o
A26 1000 070 1000 030 70 10 03 .
A26 1000 070 1000 050 70 10 05 .
A26 1000 070 1000 100 70 10 1 .
A26 1000 070 1000 150 70 10 15 o
A26 1000 070 1000 200 10 2 70 10 2 o
A26 1000 075 1000 020 75 10 0.2 ° #
A26 1000 075 1000 030 75 10 03 . IS
A26 1000 075 1000 050 75 10 05 L >0<1
A26 1000 075 1000 100 75 10 1 .
A26 1000 075 1000 150 75 10 15 .
A26 1000 075 1000 200 75 10 2 . =z
A26 1200 075 1200 020 75 12 0.2 o E|
A26 1200 075 1200 030 75 12 0.3 o g
A26 1200 075 1200 050 75 12 05 L D
A26 1200 075 1200 100 12 25 75 12 1 . o
A26 1200 075 1200 150 75 12 15 L
A26 1200 075 1200 200 75 12 2 . »
A26 1200 075 1200 300 75 12 3 o m
A26 1400 090 1400 030 90 14 03 o 8
A26 1400 090 1400 050 90 14 05 o
A26 1400 090 1400 100 14 90 14 1 o
A26 1400 090 1400 150 90 14 15 o n
A26 1400 090 1400 200 90 14 2 o ;
A26 1400 090 1400 300 32 90 14 3 ® =]
A26 1600 090 1600 030 90 16 0.3 o x
A26 1600 090 1600 050 90 16 05 L
A26 1600 090 1600 100 1 90 16 1 . o
A26 1600 090 1600 150 90 16 15 ° % 2
A26 1600 090 1600 200 90 16 2 o N a‘
A26 1600 090 1600 300 90 16 3 @ o 1
A26 1800 100 1800 030 100 18 03 o
A26 1800 100 1800 050 100 18 05 o
A26 1800 100 1800 100 18 100 18 1 o %
A26 1800 100 1800 150 100 18 15 o o)
A26 1800 100 1800 200 100 18 2 o o
A26 1800 100 1800 300 38 100 18 3 °
A26 2000 100 2000 030 100 20 0.3 o
A26 2000 100 2000 050 100 20 05 . H
A26 2000 100 2000 100 20 100 20 1 o g
A26 2000 100 2000 150 100 20 15 °
A26 2000 100 2000 200 100 20 2 o
A26 2000 100 2000 300 100 20 3 ° o
[
£<
F
-
25
F3
o
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

906 /786 / A28 / A99

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - LONG / WITH RECESS, 2 FLUTES

VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, lang, kurze Nuten, 2 Zahne
Frese toroidali lunghe SE 45R long-reach, taglienti corti, 2 taglienti
Fraises SE 45R LONG REACH toriques longues, dents courtes, 2 dents
BMEREE SE45R RY 271 KEKIETIEZHT]

Dimension (mm)

Order Number B0819
[ o e e
906 0200 075 0600 030 2 4 75 6 03 °
906 0300 075 0600 030 3 5 75 6 03 °
906 0300 075 0600 050 75 6 05 o
906 0400 075 0600 030 4 8 75 6 03 .
906 0400 075 0600 050 75 6 05 °
906 0500 075 0600 030 5 o 75 6 0.3 °
906 0500 075 0600 050 75 6 05 °
906 0600 075 0600 030 75 6 0.3 ]
906 0600 075 0600 050 6 10 75 6 05 °
906 0600 075 0600 100 75 6 1 °
906 0800 075 0800 030 75 8 03 °
906 0800 075 0800 050 8 12 75 8 05 o
906 0800 075 0800 100 75 8 1 o
906 1000 075 1000 050 75 10 05 °
906 1000 075 1000 100 75 10 1 °
906 1000 075 1000 200 10 1 75 10 2 °
906 1000 100 1000 050 100 10 05 °
906 1000 100 1000 100 100 10 1 o
906 1000 100 1000 200 100 10 2 °
906 1200 100 1200 050 100 12 05 °
906 1200 100 1200 100 12 16 100 12 1 .
906 1200 100 1200 200 100 12 2 o
906 1600 125 1600 050 126 16 05 °
906 1600 125 1600 100 16 22 1256 16 1 °
906 1600 125 1600 200 125 16 2 o
906 1600 125 1600 300 125 16 3 °
Order Number B0909
o [ | el
A28 0200 075 0600 030 2 4 75 6 03 °
A28 0300 075 0600 030 3 5 75 6 03 °
A28 0300 075 0600 050 75 6 05 °
A28 0400 075 0600 030 4 8 75 6 03 °
A28 0400 075 0600 050 75 6 05 .
A28 0500 075 0600 030 5 o 75 6 0.3 °
A28 0500 075 0600 050 75 6 05 o
A28 0600 075 0600 030 75 6 0.3 o
A28 0600 075 0600 050 6 10 75 6 05 °
A28 0600 075 0600 100 75 6 1 N
A28 0800 075 0800 030 75 8 03 .
A28 0800 075 0800 050 8 12 75 8 05 o
A28 0800 075 0800 100 75 8 1 o
A28 1000 075 1000 050 75 10 05 .
A28 1000 075 1000 100 75 10 1 °
A28 1000 075 1000 200 10 1 75 10 2 °
A28 1000 100 1000 050 100 10 05 °
A28 1000 100 1000 100 100 10 1 o
A28 1000 100 1000 200 100 10 2 .
A28 1200 100 1200 050 100 12 05 ]
A28 1200 100 1200 100 12 16 100 12 1 °
A28 1200 100 1200 200 100 12 2 o
A28 1600 125 1600 050 126 16 05 °
A28 1600 125 1600 100 16 22 1256 16 1 °
A28 1600 125 1600 200 1256 16 2 °
A28 1600 125 1600 300 1256 16 3 °
* - DIN 6535

Order Number

786 0200 075 0600 030 *
786 0300 075 0600 030
786 0300 075 0600 050
786 0400 075 0600 030
786 0400 075 0600 050
786 0500 075 0600 030
786 0500 075 0600 050
786 0600 075 0600 030
786 0600 075 0600 050
786 0600 075 0600 100
786 0800 075 0800 030
786 0800 075 0800 050
786 0800 075 0800 100
786 1000 075 1000 050
786 1000 075 1000 100
786 1000 075 1000 200
786 1000 100 1000 050
786 1000 1001000100  +
786 1000 1001000 200  ~
786 1200 100 1200 050
786 1200 100 1200 100
786 1200 100 1200 200
786 1600 125 1600 050
786 1600 125 1600 100
786 1600 125 1600 200
786 1600 125 1600 300

*

Order Number

A99 0200 075 0600 030
A99 0300 075 0600 030
A99 0300 075 0600 050
A99 0400 075 0600 030
A99 0400 075 0600 050
A99 0500 075 0600 030
A99 0500 075 0600 050
A99 0600 075 0600 030
A99 0600 075 0600 050
A99 0600 075 0600 100
A99 0800 075 0800 030
A99 0800 075 0800 050
A99 0800 075 0800 100
A99 1000 075 1000 050
A99 1000 075 1000 100
A99 1000 075 1000 200
A99 1000 100 1000 050
A99 1000 1001000100  +
A99 1000 1001000 200 =
A99 1200 100 1200 050
A99 1200 100 1200 100
A99 1200 100 1200 200
A99 1600 125 1600 050
A99 1600 125 1600 100
A99 1600 125 1600 200
A99 1600 125 1600 300

*

*

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B ¥ 2%

N N N NN NGRN | o |[Poz  [Pos| wor oz (NG NSGEN [SGSN | wot [woo NN IESEN
o o o o [

211

XHPMT

- ™ W W
M @ B0819 B0909
UF R:0.010 \_ \=40° ) AITiN TiSiN
Recess

==

R~

il ‘

12

1 ]l

Dimension (mm)

3

4

12

22

5

8

12

22

30 75
30 75
30 75
32 75
32 75
32 75
32 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
60 100
60 100
60 100
60 100
60 100
60 100
85 125
85 125
85 125
85 125

Dimension (mm)

ERER
2 4 30 75

30 75
30 75
32 75
32 75
32 75
32 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
40 75
60 100
60 100
60 100
60 100
60 100
60 100
85 125
85 125
85 125
85 125

6 03 ©
6 03 °
6 05 G
6 03 °
6 05 ©
6 03 °
6 05 ©
6 03 °
6 05 @
6 1 °
8 03 @
8 05 °
8 1 o
10 05 °
10 1 °
10 2 °
10 05 ©
10 1 °
10 2 @
12 05 °
12 1 @
12 2 °
16 05 o
16 1 °
16 2 °
16 3 °

6

6 03 .
6 05 o
6 03 °
6 05 ©
6 03 °
6 05 ©
6 03 °
6 05 O
6 1 .
8 03 @
8 05 .
8 1 o
10 05 .
10 1 L
10 2 .
10 05 ©
10 1 °
10 2 O
12 05 °
12 1 o
12 2 °
16 05 G
16 1 .
16 2 L
16 3 °

Cutting Parameter

Technical specifications subject to change without prior notice



907/813/A29/A1B

XHPMT

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - LONG / WITH RECESS, 4 FLUTES

M|  VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, lang, kurze Nuten, 4 Zahne

I l Frese toroidali lunghe SE 45 long-reach, taglienti corti, 4 taglienti
I l Fraises SE 45 LONG REACH toriques longues, dents courtes, 4 dents
B =aERAS SE45R R 4T KEKTUETNEL4T

Order Number

907 0200 075 0600 020
907 0200 075 0600 030
907 0300 075 0600 020
907 0300 075 0600 030
907 0300 075 0600 050
907 0400 075 0600 020
907 0400 075 0600 030
907 0400 075 0600 050
907 0500 075 0600 020
907 0500 075 0600 030
907 0500 075 0600 050
907 0600 075 0600 020
907 0600 075 0600 030
907 0600 075 0600 050
907 0600 075 0600 100
907 0800 075 0800 020
907 0800 075 0800 030
907 0800 075 0800 050
907 0800 075 0800 100
907 1000 0751000 020
907 1000 0751000 030
907 1000 0751000 050
907 1000 075 1000 100
907 1000 0751000 200
907 1000 100 1000 020
907 1000 100 1000 030
907 1000 100 1000 050
907 1000 100 1000 100
907 1000 100 1000 200
907 1200 100 1200 020
907 1200 100 1200 030
907 1200 100 1200 050
907 1200 100 1200 100
907 1200 100 1200 200
907 1600 125 1600 030
907 1600 125 1600 050
907 1600 125 1600 100
907 1600 125 1600 200
907 1600 125 1600 300

* - DIN 6535

Dimension (mm)

[co el e oM ON NN NN NN Mo R No Mo Mo Nel

Order Number

813 0200 075 0600 020 *«
813 0200 075 0600 030
813 0300 075 0600 020
813 0300 075 0600 030
813 0300 075 0600 050
813 0400 075 0600 020
813 0400 075 0600 030
813 0400 075 0600 050
813 0500 075 0600 020
813 0500 075 0600 030
813 0500 075 0600 050
813 0600 075 0600 020
813 0600 075 0600 030
813 0600 075 0600 050
813 0600 075 0600 100
813 0800 075 0800 020
813 0800 075 0800 030
813 0800 075 0800 050
813 0800 075 0800 100
813 1000 075 1000 020
813 1000 075 1000 030
813 1000 075 1000 050
813 1000 075 1000 100
813 1000 075 1000 200

8131000 100 1000 020  +
813 1000 100 1000 030  «
813 1000 100 1000 050  «
8131000 100 1000100  «
813 1000 100 1000 200  «

813 1200 100 1200 020
813 1200 100 1200 030
813 1200 100 1200 050
813 1200 100 1200 100
813 1200 100 1200 200
813 1600 125 1600 030
813 1600 125 1600 050
813 1600 125 1600 100
813 1600 125 1600 200
813 1600 125 1600 300

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833
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Technische anderungen ohne vorherige information vorbehalten

r ™)
L) i A
B0819 B0909
UF R$0.010 \_ \=40° ) AITiN TiSiN

12

22

Dimension (mm)

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
125

B0O819
6 02 ©
6 03 .
6 02 °
6 03 .
6 05 O
6 02 °
6 03 O
6 05 M
6 02 @
6 03 °
6 05 o
6 02 °
6 03 C)
6 05 .
6 1 ]
8 02 °
8 03 ©
8 05 d
8 1 O
10 02 °
10 03 @®
10 05 °
10 1 O
10 2 °
10 02 °
10 03 °
10 05 O
10 1 d
10 2 @
12 02 °
12 03 @
12 05 °
12 1 O
12 2 .
16 03 ©
16 05 °
16 1 O
16 2 *
16 3 °
cont'd »
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907 /813 /A29 /A1B XHPMIT

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - LONG / WITH RECESS, 4 FLUTES

1  VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, lang, kurze Nuten, 4 Zahne } i § [ ) W
E I l Frese toroidali lunghe SE 45 long-reach, taglienti corti, 4 taglienti @ B0819
= UF R$0.010 \_ \=40° ) AITiN
3 I l Fraises SE 45 LONG REACH toriques longues, dents courtes, 4 dents
<
BEERASE SE45R B3 A7) KB KT BRI
1 A29
w -
52 0 —
NZ
ww
R i
L =
8 Z4
w
7]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 § Order Number
: IEN N Y BN B ER D
.‘3 A29 0200 075 0600 020 2 4 75 6 0.2 ° A1B 0200 075 0600 020 * 2 4 30 75 6
= A29 0200 075 0600 030 75 6 03 . A1B 0200 075 0600 030 30 75 6 03 °
z A29 0300 075 0600 020 75 6 02 o A1B 0300 075 0600 020 30 75 6 02 o
A29 0300 075 0600 030 3 5 75 6 03 . A1B 0300 075 0600 030 3 5 30 75 6 03 .
A29 0300 075 0600 050 75 6 05 ° A1B 0300 075 0600 050 30 75 6 05 °
= A29 0400 075 0600 020 75 6 02 ° A1B 0400 075 0600 020 32 75 6 02 °
g A29 0400 075 0600 030 4 8 75 6 03 ® A1B 0400 075 0600 030 4 8 32 75 6 03 0o
= A29 0400 075 0600 050 75 6 05 . A1B 0400 075 0600 050 32 75 6 05 o
% A29 0500 075 0600 020 75 6 02 ® A1B 0500 075 0600 020 32 75 6 02 @
A29 0500 075 0600 030 5 9 75 6 03 4 A1B 0500 075 0600 030 5 9 32 75 6 03 .
A29 0500 075 0600 050 75 6 05 S A1B 0500 075 0600 050 32 75 6 05 Q
A29 0600 075 0600 020 75 6 0.2 ° A1B 0600 075 0600 020 40 75 6 0.2 °
A29 0600 075 0600 030 6 10 75 6 03 o A1B 0600 075 0600 030 6 10 40 75 6 03 o
A29 0600 075 0600 050 75 6 05 . A1B 0600 075 0600 050 40 75 6 05 °
A29 0600 075 0600 100 75 6 1 . A1B 0600 075 0600 100 40 75 6 1 .
A29 0800 075 0800 020 75 8 02 . A1B 0800 075 0800 020 40 75 8 02 o
ﬁ A29 0800 075 0800 030 8 12 75 8 03 ® A1B 0800 075 0800 030 8 12 40 75 8 03 @
< A29 0800 075 0800 050 75 8 05 o A1B 0800 075 0800 050 40 75 8 05 .
g A29 0800 075 0800 100 75 8 1 0 A1B 0800 075 0800 100 40 75 8 1 0
A29 1000 075 1000 020 75 10 02 ° A1B 1000 075 1000 020 40 75 10 0.2 o
A29 1000 075 1000 030 75 10 03 @ A1B 1000 075 1000 030 40 75 10 03 Cl
10 A29 1000 075 1000 050 75 10 05 . A1B 1000 075 1000 050 40 75 10 05 .
g A29 1000 075 1000 100 75 10 1 . A1B 1000 075 1000 100 40 75 10 1 o
Q A29 1000 075 1000 200 10 1 75 10 2 ° A1B 1000 075 1000 200 10 1 40 75 10 2 °
E A29 1000 100 1000 020 100 10 02 ° A1B 1000 100 1000 020  * 60 100 10 02 °
= A29 1000 100 1000 030 100 10 03 ° A1B 1000100 1000 030 = 60 100 10 03 o
A29 1000 100 1000 050 100 10 05 o A1B 1000 100 1000 050  « 60 100 10 05 o
A29 1000 100 1000 100 100 10 1 . A1B 1000100 1000100 =« 60 100 10 1 .
8 A29 1000 100 1000 200 100 10 2 ® A1B 1000 100 1000 200  « 60 100 10 2 @
% A29 1200 100 1200 020 100 12 02 o A1B 1200 100 1200 020 60 100 12 0.2 o
A29 1200 100 1200 030 100 12 03 @ A1B 1200 100 1200 030 60 100 12 03 ]
A29 1200 100 1200 050 12 16 100 12 05 ° A1B 1200 100 1200 050 12 16 60 100 12 05 .
¢ A29 1200 100 1200 100 100 12 1 . A1B 1200 100 1200 100 60 100 12 1 .
8 A29 1200 100 1200 200 100 12 2 . A1B 1200 100 1200 200 60 100 12 2 .
w A29 1600 125 1600 030 125 16 03 ° A1B 1600 125 1600 030 85 125 16 03 °
@ A29 1600 125 1600 050 125 16 05 ° A1B 1600 125 1600 050 85 125 16 05 °
A29 1600 125 1600 100 16 22 125 16 1 o A1B 1600 125 1600 100 16 22 85 125 16 1 o
. A29 1600 125 1600 200 126 16 2 . A1B 1600 125 1600 200 85 126 16 2 .
o F\) A29 1600 125 1600 300 125 16 3 o A1B 1600 125 1600 300 85 125 16 3 o
4
[ * - DIN 6535
-3
(0]
&
10
<
=
o
z=
22
o
[=]
<L
wd
£=
=
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908/B32/A30/A31 XHPMT

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - EXTRA-LONG / WITH RECESS, 2 FLUTE

M|  VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, extra-lang, kurze Nuten, 2 Zahne - )
- roree e 2 28 WIS ¥ 1.¥ e
I l Frese toroidali extra-lunghe SE 45 long-reach, taglienti corti, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF R£0.010  »=40° ) AITIN TiSiN -
I l Fraises SE 45 LONG REACH toriques extra-longues, dents courtes, 2 dents >
m
B =aERAS SE45R R 27 MKRKITVETEL5ET
A30 Recess mm
o ZN
. ———— SN I T -
) — 7 =m
R / R~ H ‘ [}
1 ‘ 12
L | L ‘ %
W
o
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number
o] el :
=
908 0200 100 0600 030 2 4 100 6 03 B32 0200 100 0600 030 g
908 0300 100 0600 030 3 5 100 6 0.3 o B32 0300 100 0600 030 W
908 0300 100 0600 050 100 6 05 o B32 0300 100 0600 050 (=]
908 0400 100 0600 030 4 8 100 6 03 o B32 0400 100 0600 030 =
908 0400 100 0600 050 100 6 05 ° B32 0400 100 0600 050 *
908 0500 100 0600 030 5 9 100 6 0.3 o B32 0500 100 0600 030 %
908 0500 100 0600 050 100 6 05 ° B32 0500 100 0600 050 =
908 0600 100 0600 030 100 6 0.3 o B32 0600 100 0600 030 <
908 0600 100 0600 050 6 10 100 6 05 ° B32 0600 100 0600 050 E
908 0600 100 0600 100 100 6 1 o B32 0600 100 0600 100
908 0800 100 0800 030 100 8 03 o B32 0800 100 0800 030
908 0800 100 0800 050 8 12 100 8 05 o B32 0800 100 0800 050
908 0800 100 0800 100 100 8 1 . B32 0800 100 0800 100
908 1000 125 1000 050 126 10 05 ° B32 1000 1251000 050 =
908 1000 125 1000 100 10 14 125 10 1 ° B32 10001251000 100
908 1000 125 1000 200 126 10 2 o B32 1000 1251000 200 =
908 1200 150 1200 050 150 12 05 ° B32 1200 150 1200 050 110 150 12 05 ° m
908 1200 150 1200 100 12 16 150 12 1 o B32 1200 150 1200 100 12 16 110 150 12 1 o IS
908 1200 150 1200 200 150 12 2 ° B32 1200 150 1200 200 10 150 12 2 ° >°<1
908 1600 150 1600 050 150 16 05 o B32 1600 150 1600 050 110 150 16 05 o
908 1600 150 1600 100 16 2 150 16 1 o B32 1600 150 1600 100 16 2 10 150 16 1 °
908 1600 150 1600 200 150 16 2 ° B32 1600 150 1600 200 110 150 16 2 o =z
908 1600 150 1600 300 150 16 3 ° B32 1600 150 1600 300 110 150 16 3 ° S
&
D
a
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number B0909
o [ ] L] DIESEE ‘
m
A30 0200 100 0600 030 6 ° A310200 100 0600 030 6 ° 3
A30 0300 100 0600 030 3 5 1oo 6 0.3 o A310300 100 0600 030 3 5 so 100 6 0.3 °
A30 0300 100 0600 050 100 6 05 ° A310300 100 0600 050 60 100 6 05 °
A30 0400 100 0600 030 4 s 100 6 0.3 o A310400 100 0600 030 = 4 8 60 100 6 0.3 ° %
A30 0400 100 0600 050 100 6 05 ° A310400 100 0600 050 * 60 100 6 05 ° o
A30 0500 100 0600 030 5 ° 100 6 03 o A310500 100 0600 030 5 9 60 100 6 03 . g
A30 0500 100 0600 050 100 6 05 ° A310500 100 0600 050 60 100 6 05 °
A30 0600 100 0600 030 100 6 03 ° A310600 100 0600 030 60 100 6 03 o
A30 0600 100 0600 050 6 10 100 6 05 . A31 0600 100 0600 050 6 10 60 100 6 05 ° o
A30 0600 100 0600 100 100 6 1 . A310600 100 0600 100 60 100 6 1 . ,‘f’., 2
A30 0800 100 0800 030 100 8 03 o A310800 100 0800 030 60 100 8 03 o B‘ a‘
A30 0800 100 0800 050 8 12 100 8 05 . A310800 100 0800 050 8 12 60 100 8 05 . !
A30 0800 100 0800 100 100 8 1 ° A310800 100 0800 100 60 100 8 1 .
A30 1000 125 1000 050 1256 10 05 o A311000 125 1000 050 =« 85 125 10 05 °
A30 1000 125 1000 100 10 14 1256 10 1 ° A311000 1251000100 10 14 85 125 10 1 ° %
A30 1000 125 1000 200 1256 10 2 o A311000 1251000 200 =« 85 126 10 2 . (o)
A30 1200 150 1200 050 150 12 05 ° A311200 150 1200 050 10 150 12 05 i3 o
A30 1200 150 1200 100 12 16 150 12 1 o A311200 150 1200 100 12 16 110 150 12 1 .
A30 1200 150 1200 200 150 12 2 o A311200 150 1200 200 10 150 12 2 .
A30 1600 150 1600 050 150 16 05 ° A311600 150 1600 050 110 150 16 05 ° H
A30 1600 150 1600 100 1 2 150 16 1 o A311600 150 1600 100 1 2 110 150 16 1 o g
A30 1600 150 1600 200 150 16 2 ° A311600 150 1600 200 10 150 16 2 °
A30 1600 150 1600 300 150 16 3 @ A311600 150 1600 300 10 150 16 3 °
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909/B33/A32/A33 XHPMT

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - EXTRA-LONG / WITH RECESS, 4 FLUTE

|  VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, extra-lang, kurze Nuten, 4 Zahne } i § [ ) W
E I l Frese toroidali extra-lunghe SE 45 long-reach, taglienti corti, 4 taglienti “ B0819
= UF R$0.010 A=40° AITiN
3 fl D Fraises SE 45 LONG REACH toriques extra-longues, dents courtes, 4 dents . g
<
BNERA S SE45R R 47 MKR KT BB 5ET
1 A32
w
% E D _ q2
NE
" i
L
o
®
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number
: I =2 N
8 909 0200 100 0600 020 2 4 100 6 0.2 ° B33 0200 100 0600 020 2 4 60 100 6 0.2 °
E 909 0200 100 0600 030 100 6 0.3 o B33 0200 100 0600 030 60 100 6 0.3 °
z 909 0300 100 0600 020 100 6 0.2 o B33 0300 100 0600 020 60 100 6 0.2 °
909 0300 100 0600 030 3 5 100 6 0.3 ° B33 0300 100 0600 030 3 5 60 100 6 0.3 °
909 0300 100 0600 050 100 6 05 ° B33 0300 100 0600 050 60 100 6 05 °
= 909 0300 100 0600 100 100 6 1 o B33 0300 100 0600 100 60 100 6 1 o
g 909 0400 100 0600 020 100 6 0.2 ° B33 0400 100 0600 020 = 60 100 6 0.2 °
= 909 0400 100 0600 030 4 8 100 6 0.3 o B33 0400 100 0600 030 = 4 8 60 100 6 0.3 o
% 909 0400 100 0600 050 100 6 05 ° B33 0400 100 0600 050 * 60 100 6 05 °
909 0400 100 0600 100 100 6 1 o B33 0400 100 0600 100 = 60 100 6 1 °
909 0500 100 0600 020 100 6 0.2 ° B33 0500 100 0600 020 60 100 6 0.2 °
909 0500 100 0600 030 5 9 100 6 0.3 o B33 0500 100 0600 030 5 9 60 100 6 0.3 °
909 0500 100 0600 050 100 6 05 o B33 0500 100 0600 050 60 100 6 05 ]
909 0500 100 0600 100 100 6 1 ° B33 0500 100 0600 100 60 100 6 1 °
909 0600 100 0600 020 100 6 0.2 ° B33 0600 100 0600 020 60 100 6 0.2 °
909 0600 100 0600 030 100 6 0.3 o B33 0600 100 0600 030 60 100 6 0.3 °
ﬁ 909 0600 100 0600 050 100 6 05 ° B33 0600 100 0600 050 60 100 6 05 °
< 909 0600 100 0600 100 6 10 100 6 1 ° B33 0600 100 0600 100 6 10 60 100 6 1 .
g 909 0600 125 0600 020 1256 6 0.2 ° B33 0600 125 0600 020 60 1256 6 0.2 °
909 0600 125 0600 030 125 6 03 o B33 0600 125 0600 030 60 125 6 0.3 °
909 0600 125 0600 050 126 6 05 ° B33 0600 125 0600 050 60 1256 6 05 °
0 909 0600 125 0600 100 1256 6 1 ° B33 0600 125 0600 100 60 1256 6 1 °
g 909 0800 100 0800 020 100 8 0.2 o B33 0800 100 0800 020 60 100 8 0.2 o
Q 909 0800 100 0800 030 100 8 0.3 . B33 0800 100 0800 030 60 100 8 0.3 °
D: 909 0800 100 0800 050 100 8 05 ° B33 0800 100 0800 050 60 100 8 05 °
z 909 0800 100 0800 100 100 8 1 . B33 0800 100 0800 100 60 100 8 1 °
909 0800 100 0800 200 8 12 100 8 2 ° B33 0800 100 0800 200 8 12 60 100 8 2 °
909 0800 125 0800 020 1256 8 0.2 o B33 0800 125 0800 020 60 1256 8 0.2 o
8 909 0800 125 0800 030 1256 8 03 ° B33 0800 125 0800 030 60 1256 8 0.3 °
w 909 0800 125 0800 050 125 8 05 o B33 0800 125 0800 050 60 125 8 05 .
909 0800 125 0800 100 126 8 1 ° B33 0800 125 0800 100 60 126 8 1 .
909 0800 125 0800 200 1256 8 2 ° B33 0800 125 0800 200 60 126 8 2 °
¢ 909 1000 125 1000 020 126 10 0.2 o B33 1000 125 1000 020 = 85 126 10 0.2 o
8 909 1000 125 1000 030 1256 10 0.3 ° B33 1000 1251000 030 =« 85 1256 10 0.3 °
w 909 1000 125 1000 050 1256 10 05 ° B33 1000 125 1000 050 = 85 1256 10 05 o
» 909 1000 125 1000 100 1256 10 1 . B33 1000 1261000100 =« 85 1256 10 1 °
909 1000 125 1000 200 10 " 126 10 2 ° B33 1000 1251000 200 « 10 " 85 1256 10 2 °
. 909 1000 160 1000 020 150 10 0.2 o B33 1000 150 1000 020 85 150 10 0.2 o
o F\’ 909 1000 150 1000 030 150 10 0.3 ° B33 1000 150 1000 030 85 150 10 0.3 °
E w 909 1000 150 1000 050 150 10 05 o B33 1000 150 1000 050 85 150 10 05 o
S 909 1000 150 1000 100 150 10 1 @ B33 1000 150 1000 100 85 150 10 1 .
909 1000 150 1000 200 150 10 2 ° B33 1000 150 1000 200 85 150 10 2 L
909 1200 150 1200 020 150 12 0.2 o B33 1200 150 1200 020 110 150 12 0.2 °
24 909 1200 150 1200 030 150 12 0.3 o B33 1200 150 1200 030 110 150 12 0.3 °
8 909 1200 150 1200 050 12 16 150 12 05 . B33 1200 150 1200 050 12 16 110 150 12 05 o
n 909 1200 150 1200 100 150 12 1 . B33 1200 150 1200 100 10 150 12 1 °
909 1200 150 1200 200 150 12 2 ° B33 1200 150 1200 200 110 150 12 2 °
909 1600 150 1600 030 150 16 0.3 o B33 1600 150 1600 030 110 150 16 0.3 °
3 909 1600 150 1600 050 150 16 05 ° B33 1600 150 1600 050 110 150 16 05 °
E 909 1600 150 1600 100 16 22 150 16 1 o B33 1600 150 1600 100 16 22 110 150 16 1 °
909 1600 150 1600 200 150 16 2 ° B33 1600 150 1600 200 110 150 16 2 °
909 1600 150 1600 300 150 16 3 o B33 1600 150 1600 300 110 150 16 3 °
w
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909/B33/A32/A33 XHPMT

SE 45R TORUS SHORT FLUTES LONG REACH ENDMILLS - EXTRA-LONG / WITH RECESS, 4 FLUTE

M|  VHM SE 45R LONG REACH Torusfraser, extra-lang, kurze Nuten, 4 Zahne - )
! e turen, & o8 IS 7 1.
I l Frese toroidali extra-lunghe SE 45 long-reach, taglienti corti, 4 taglienti B0O819 B0909 =
UF R£0.010  »=40° ) AITIN TiSiN -
I l Fraises SE 45 LONG REACH toriques extra-longues, dents courtes, 4 dents >
m
BEERASE SE45R R A7) KR KFVETIE BT
A32 mm
ZN
——————— Or
D _ d2 2=
=t
R i
L
A
W
o
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0909 § Order Number B0909
-
A32 0200 100 0600 020 2 4 100 6 0.2 ° A33 0200 100 0600 020 2 4 60 100 6 0.2 ° §
A32 0200 100 0600 030 100 6 0.3 ° A33 0200 100 0600 030 60 100 6 0.3 ° W
A32 0300 100 0600 020 100 6 0.2 o A33 0300 100 0600 020 60 100 6 0.2 o (=]
A32 0300 100 0600 030 3 5 100 6 03 o A33 0300 100 0600 030 3 5 60 100 6 0.3 °
A32 0300 100 0600 050 100 6 05 ° A33 0300 100 0600 050 60 100 6 05 °
A32 0300 100 0600 100 100 6 1 o A33 0300 100 0600 100 60 100 6 1 o %
A32 0400 100 0600 020 100 6 0.2 ° A33 0400 100 0600 020 * 60 100 6 0.2 ° =
A32 0400 100 0600 030 4 8 100 6 03 o A33 0400 100 0600 030 = 4 8 60 100 6 0.3 o E
A32 0400 100 0600 050 100 6 05 ° A33 0400 100 0600 050 * 60 100 6 05 ° H
A32 0400 100 0600 100 100 6 1 o A33 0400 100 0600 100 = 60 100 6 1 o
A32 0500 100 0600 020 100 6 0.2 o A33 0500 100 0600 020 60 100 6 0.2 °
A32 0500 100 0600 030 5 9 100 6 0.3 o A33 0500 100 0600 030 5 9 60 100 6 0.3 °
A32 0500 100 0600 050 100 6 05 o A33 0500 100 0600 050 60 100 6 05 o
A32 0500 100 0600 100 100 6 1 ° A33 0500 100 0600 100 60 100 6 1 °
A32 0600 100 0600 020 100 6 0.2 ° A33 0600 100 0600 020 60 100 6 0.2 °
A32 0600 100 0600 030 100 6 0.3 o A33 0600 100 0600 030 60 100 6 0.3 o
A32 0600 100 0600 050 100 6 05 ° A33 0600 100 0600 050 60 100 6 05 ° #
A32 0600 100 0600 100 6 10 100 6 1 o A33 0600 100 0600 100 6 10 60 100 6 1 o IS
A32 0600 125 0600 020 1256 6 0.2 ° A33 0600 125 0600 020 60 1256 6 0.2 ° ﬂ
A32 0600 125 0600 030 125 6 03 o A33 0600 125 0600 030 60 125 6 03 o
A32 0600 125 0600 050 126 6 05 o A33 0600 125 0600 050 60 126 6 05 o
A32 0600 125 0600 100 1256 6 1 o A33 0600 125 0600 100 60 1256 6 1 o =z
A32 0800 100 0800 020 100 8 0.2 o A33 0800 100 0800 020 60 100 8 0.2 o S
A32 0800 100 0800 030 100 8 0.3 o A33 0800 100 0800 030 60 100 8 0.3 ° g’
A32 0800 100 0800 050 100 8 05 ) A33 0800 100 0800 050 60 100 8 05 ° IS
A32 0800 100 0800 100 100 8 1 . A33 0800 100 0800 100 60 100 8 1 ° o
A32 0800 100 0800 200 8 12 100 8 2 ° A33 0800 100 0800 200 8 12 60 100 8 2 °
A32 0800 125 0800 020 1256 8 0.2 o A33 0800 125 0800 020 60 1256 8 0.2 o
A32 0800 125 0800 030 1256 8 03 @ A33 0800 125 0800 030 60 125 8 03 © #
A32 0800 125 0800 050 125 8 05 o A33 0800 125 0800 050 60 125 8 05 o 8
A32 0800 125 0800 100 126 8 1 o A33 0800 125 0800 100 60 126 8 1 °
A32 0800 125 0800 200 126 8 2 o A33 0800 125 0800 200 60 1256 8 2 °
A32 1000 125 1000 020 126 10 0.2 o A33 1000 1251000 020 =« 85 126 10 0.2 o n
A32 1000 125 1000 030 1256 10 0.3 o A33 10001251000 030 = 85 1256 10 0.3 ° ;
A32 1000 125 1000 050 125 10 05 o A33 1000 1251000 050 = 85 1256 10 05 o o
A32 1000 125 1000 100 126 10 1 o A331000 1251000100 =« 85 1256 10 1 ° x
A32 1000 125 1000 200 10 14 126 10 2 ° A33 1000 1251000 200 = 10 " 85 126 10 2 °
A32 1000 150 1000 020 150 10 0.2 o A33 1000 150 1000 020 85 150 10 0.2 o
A32 1000 150 1000 030 150 10 0.3 ° A33 1000 150 1000 030 85 150 10 03 ° I'({"I E
A32 1000 150 1000 050 150 10 05 o A33 1000 150 1000 050 85 150 10 05 o N al
A32 1000 150 1000 100 150 10 1 o A33 1000 150 1000 100 85 150 10 1 @ o
A32 1000 150 1000 200 150 10 2 o A33 1000 150 1000 200 85 150 10 2 °
A32 1200 150 1200 020 150 12 0.2 o A33 1200 150 1200 020 110 150 12 0.2 o
A32 1200 150 1200 030 150 12 0.3 o A33 1200 150 1200 030 110 150 12 0.3 ° m
A32 1200 150 1200 050 12 16 150 12 05 . A33 1200 150 1200 050 12 16 110 150 12 05 o o)
A32 1200 150 1200 100 150 12 1 . A33 1200 150 1200 100 10 150 12 1 o o
A32 1200 150 1200 200 150 12 2 ° A33 1200 150 1200 200 110 150 12 2 °
A32 1600 150 1600 030 150 16 03 o A33 1600 150 1600 030 10 150 16 0.3 °
A32 1600 150 1600 050 150 16 05 ° A33 1600 150 1600 050 110 150 16 05 ° H
A32 1600 150 1600 100 16 22 150 16 1 o A33 1600 150 1600 100 16 22 110 150 16 1 o H
A32 1600 150 1600 200 150 16 2 o A33 1600 150 1600 200 10 150 16 2 ° a
A32 1600 150 1600 300 150 16 3 ° A33 1600 150 1600 300 110 150 16 3 °
b
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ALU LINE

EZ LINE -

NiTiCo 30 SE 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

ENDMILL

B71/C14/A89/A94 XHPMT

SE 45 MULTIFLUTE ENDMILLS / WITH RECESS, 6 - 8 FLUTES

B \HM SE45 Mehrzahnfriser, 6 bzw. 8 Zshne

}é{ C RV EWVY
@ Bosio [l BO909

UF \_ \=40° ) AITiN TiSiN

I B Frese multi-taglienti SE 45, 6 - 8 taglienti

fl D Fraises Multidents SE 45, 6 respectivement 8 dents
BERASE SE 45 75 X6-871 27 FREHTIN

Recess

\ ) B

Dimension (mm)

Order Number

3 8 50 6 6

B0819 Order Number “

B
DR
8 20 50 6 6

0819

B710300 050 06 o C14 0300 050 06 3 o
B710400 050 06 4 1 50 6 6 N C14 0400 050 06 4 1 20 50 6 6 .
B710500 050 06 5 13 50 6 6 C) C14 0500 050 06 5 13 20 50 6 6 e
B710600 050 15 50 6 6 . C14 0600 050 15 20 50 6 6 d
B710600 060 e 60 6 6 o C14 0600 060 ° 30 60 6 6 ®
B710800 8 % 64 8 6 . C14 0800 8 % 30 64 8 6 .
B711000 10 22 70 10 6 o C14 1000 10 22 32 70 10 6 o
B711200 12 25 75 12 6 . C14 1200 12 25 37 75 12 6 .
B711400 14 920 14 6 @ C14 1400 14 44 90 14 6 @
30 30
B711600 16 90 16 8 . C14 1600 16 46 90 16 8 .
B711800 18 35 100 18 8 @ C14 1800 18 35 53 100 18 8 ®
B712000 20 38 100 20 8 . C14 2000 20 38 58 100 20 8 .

Order Number

mension (mm)

3 8 50

B0909
kN

Order Number

3 8 20

A89 0300 050 06 6 6 o A94 0300 050 06 50 6 6 ®
A89 0400 050 06 4 1 50 6 6 . A94 0400 050 06 4 il 20 50 6 6 °
A89 0500 050 06 5 13 50 6 6 o A94 0500 050 06 5 13 20 50 6 6 @
A89 0600 050 15 50 6 6 . A94 0600 050 15 20 50 6 6 °
A89 0600 060 ° 60 6 6 o A94 0600 060 ° 30 60 6 6 @
A89 0800 8 2 64 8 6 ° A94 0800 8 % 30 64 8 6 °
A89 1000 10 22 70 10 6 C) A94 1000 10 22 32 70 10 6 ©
A89 1200 12 25 75 12 6 . A94 1200 12 25 37 75 12 6 °
A89 1400 14 90 14 6 . A94 1400 14 44 90 14 6 °
30 30
A89 1600 16 920 16 8 ° A94 1600 16 46 90 16 8 °
A89 1800 18 35 100 18 8 ® A94 1800 18 35 53 100 18 8 2
A89 2000 20 38 100 20 8 . A94 2000 20 38 58 100 20 8 o

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832
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B73/C15/A90/A95 XHPMT

SE 45 LONG MULTIFLUTE ENDMILLS / WITH RECESS, 6 - 8 FLUTES
|  \VHM SE45 Mehrzahnfraser, lang, 6 bzw. 8 Zihne ﬂ @ W v

I l Frese multi-taglienti lunghe SE 45 lunghe, 6 - 8 taglienti B0O819 B0O909
UF L \=50° ) AITiN TiSIN

I l Fraises Multidents SE 45 longues, 6 respectivement 8 dents
B =a@ERAS SE45 £5) 6- 8T KRBT TR

AN NIV

Recess

| |

-3INN z3

O
O
-
]
o
N
TIINGNE

il
1 I 12 @
W
- L S
z
=
:
Order Number B0819 Order Number B0O819 8)
DN ETEN I T N ¢
B73 0300 075 06 3 75 6 6 . C15 0300 075 06 3 30 75! 6 6 .
]
B73 0400 075 06 4 19 75 6 6 . C15 0400 075 06 4 19 32 75 6 6 . 3
B73 0500 075 06 5 75 6 6 . C15 0500 075 06 5 32 75 6 6 . E
<
B73 0600 6 75 6 6 o C15 0600 6 40 75 6 6 .
31 31
B73 0800 8 75 8 6 . C15 0800 8 40 75 8 6 .
B73 1000 10 45 100 10 6 . C151000 10 45 60 100 10 6 .
B73 1200 12 50 100 12 6 L C15 1200 12 50 60 100 12 6 °
B73 1400 14 126 14 6 . C15 1400 14 85 125 14 6 . m
B73 1600 16 1256 16 8 L C15 1600 16 85 125 16 8 i3 5
57 57 x
B73 1800 18 126 18 8 ° C15 1800 18 85 125 18 8 .
B73 2000 20 125 20 8 ° C15 2000 20 85 125 20 8 . z
=
[¢]
o
D
Dimension (mm) Dimension (mm) ol
Order Number B0909 § Order Number B0909
NN I 2 2 N R 2
A
A90 0300 075 06 3 75 6 6 U A95 0300 075 06 3 30 75 6 6 ° 8
A90 0400 075 06 4 19 75 6 6 o A95 0400 075 06 4 19 32 75 6 6 °
A90 0500 075 06 5 75 6 6 . A95 0500 075 06 5 32 75 6 6 o %
A90 0600 6 75 6 6 . A95 0600 6 40 75 6 6 o 8
31 31 x
A90 0800 8 75 8 6 . A95 0800 8 40 75 8 6 °
A901000 10 45 100 10 6 . A95 1000 10 45 60 100 10 6 ° »Z
m=
A90 1200 12 50 100 12 6 o A95 1200 12 50 60 100 12 6 o B‘ E)‘
1
A90 1400 14 125 14 6 . A95 1400 14 85 125 14 6 °
A90 1600 16 125 16 8 . A95 1600 16 85 125 16 8 ° »
57 57 m
A90 1800 18 125 18 8 ° A95 1800 18 85 125 18 8 ° %
A90 2000 20 1256 20 8 . A95 2000 20 85 1256 20 8 °
-
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

B78/C16/A91/ A96 XHPMT

SE 45 EXTRA-LONG MULTIFLUTE ENDMILLS / WITH RECESS, 6 - 8 FLUTES
|  \HM SE45 Mehrzahnfraser, extra-lang, 6 bzw. 8 Zihne Q W W

I l Frese multi-taglienti extra-lunghe SE 45, 6 - 8 taglienti B0819 B0909

UF ) A\=50° } AITiIN TiSiN
I l Fraises Multidents SE 45 extra-longues, 6 respectivement 8 dents ~ - —
BAEREE SE 45 RY 6-87MKE ST FRHET]
i . Recess

R . S \\\\g .
R a A

o B ) il

Il ‘ A
d L 12
- L

Dimension (mm) Dimension (mm)

el e Jew=rE] e ew=re]
25 100 6 6 60 100 6 6

B78 0300 100 06 3 o C16 0300 100 06 3 25 °
B78 0400 100 06 4 100 6 6 ° C16 0400100 06 * 4 60 100 6 6 °
B78 0500 100 06 5 ¥ 100 6 6 ° C16 0500 100 06 5 ¥ 60 100 6 6 .
B78 0600 6 38 100 6 6 o C16 0600 6 38 60 100 6 6 .
B78 0800 8 il 100 8 6 o C16 0800 8 4 60 100 8 6 .
B78 1000 10 57 126 10 6 ° C16 1000 * 10 57 85 1256 10 6 °
B78 1200 12 150 12 6 ° C16 1200 12 110 150 12 6 °
B78 1400 14 150 14 6 ° C16 1400 14 110 150 14 6 o
B78 1600 16 75 150 16 8 ° C16 1600 16 75 110 150 16 8 ]
B78 1800 18 150 18 8 ° C16 1800 18 10 150 18 8 °
B78 2000 20 150 20 8 o C16 2000 20 110 150 20 8 .
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number BO909 B Order Number
N I =
A91 0300 100 06 3 25 100 6 6 o A96 0300 100 06 3 25 60 100 6 6 o
A91 0400 100 06 4 100 6 6 ° A96 0400100 06 * 4 60 100 6 6 °
A91 0500 100 06 5 ¥ 100 6 6 ° A96 0500 100 06 5 ¥ 60 100 6 6 °
A91 0600 6 38 100 6 6 ° A96 0600 6 38 60 100 6 6 o
A91 0800 8 41 100 8 6 ° A96 0800 8 41 60 100 8 6 o
A911000 10 57 1256 10 6 ° A96 1000 * 10 57 85 126 10 6 °
A911200 12 150 12 6 ° A96 1200 12 110 150 12 6 o
A911400 14 150 14 6 ° A96 1400 14 110 150 14 6 °
A911600 16 75 150 16 8 ] A96 1600 16 75 110 150 16 8 °
A911800 18 150 18 8 ° A96 1800 18 110 150 18 8 °
A912000 20 150 20 8 ) A96 2000 20 110 150 20 8 °
* - DIN 6535
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

Bowm @SN

XHPMT

SE 45 Standard Endmills, 2 Flutes - 886, A04, AO5, B31 Ap
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability =
Cutting depth, ap 080 xD 080xD 045 x D 0.30 x D
Cutting Width, ae 100 xD 100 xD 100 x D
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0.003 0003 0.002 0.004
2 0.006 0006 0004 0.008
3 0.009 0009 0.006 0012
4 0012 0012 0.010 0.018
5 0015 00156 0012 0024
6 0.018 0018 0016 0.028
8 0024 0.024 0.020 0037
10 65 0.030 80 0030 40 0024 20 0045
12 0036 0036 0.030 0.055
14 0.042 0.042 0.035 0066
16 0048 0048 0040 0.072
18 0054 0054 0.045 0.082
20 0.060 0060 0.049 0.091
22 0066 0.066 0055 0100
25 0075 0.075 0.060 0120
|Ae
. IAp
SE 45 Standard Endmills, 2 Flutes - 886, AO4, AO5, B31
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties = 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 100 x D 100 xD 100 x D 100 x D 100 xD
Cutting Width, ae 018 x D 018 xD 018 xD 010 xD 015 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0.004 0004 0.005 0.004 0.003
2 0.008 0009 0013 0.008 0006
3 [eXo}} 0014 0020 0012 0009
4 0.016 0.020 0028 0.018 0.012
5 0020 0028 0.038 0024 0015
6 0.024 0034 0.046 0.028 0018
8 0.032 0046 0.060 0037 0024
10 75 0.040 90 0.058 45 0076 30 0045 75 0.030
12 0048 0.069 0.090 0.055 0.036
14 0056 0.078 0.098 0066 0042
16 0064 0.088 0108 0.072 0.048
18 0.072 0.099 0120 0.082 0.054
20 0.080 0105 0132 0.091 0060
22 0088 o115 0140 0100 0.066
25 0100 0124 0152 0120 0.075
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P mEEH

SE 45 Standard Endmills, 4 Flutes - 311, 851, 862, 863, 887, 904, A26, 2
B30, B59 L4

Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy

Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability =

Cutting depth, ap 080 xD 0.80 xD 045 xD 030xD

Cutting Width, ae 100 x D 100 x D 100 x D 100 x D
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0.003 0003 0.002 0.004
2 0.006 0006 0004 0.008
3 0.009 0009 0.006 0.012
4 0012 0012 0.010 0018
5 0.015 0015 0.012 0.024
6 0018 0.018 0016 0028
8 0024 0024 0.020 0037
10 80 0.030 100 0030 50 0024 25 0045
12 0036 0.036 0.030 0.055
14 0.042 0.042 0.035 0.066
16 0.048 0048 0040 0.072
18 0054 0054 0.045 0.082
20 0.060 0060 0.049 0.091
22 0.066 0066 0055 0100
25 0075 0.075 0060 0120

SE 45 Standard Endmills, 4 Flutes - 311, 851, 862, 863, 887, 904, A26, B30, B59

XHPMT

Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 100 x D 100 xD 100 x D 100 x D 100 xD
Cutting Width, ae 018 xD 018 xD 018 xD 010 xD 015 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0.004 0004 0.005 0.004 0003
2 0.008 0009 0013 0.008 0006
3 0012 0014 0.020 0012 0009
4 0017 0020 0028 0.018 0012
5 0022 0028 0.038 0024 0015
6 0026 0034 0.046 0.028 0018
8 0034 0046 0.060 0037 0024
10 90 0.042 110 0.058 55 0.076 35 0045 90 0030
12 0.051 0.069 0.090 0.055 0.036
14 0.060 0.078 0.098 0066 0.042
16 0068 0.088 0108 0.072 0048
18 0076 0.099 0120 0.082 0.054
20 0084 0105 0132 0.091 0060
22 0088 o115 0140 0100 0.066
25 0100 0124 0152 0120 0.075
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

Bowm @SN

SE 45 Long Endmills, 4 Flutes - 186, 855, 866, 867, 889, A09

XHPMT

Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D
Cutting Width, ae 014 xD 014 xD 014 xD 008 xD 012xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
00 0.014 0018 0010 0007
4 0015 0019 0024 0.016 0.010
5 0.019 0026 0.031 0021 0013
6 0.024 0034 0.044 0.026 0016
8 0.032 0.046 0058 0.035 0.022
10 80 0.040 100 0.058 45 0.074 25 0043 80 0028
12 0048 0.069 0.088 0.052 0034
14 0056 0.078 0.096 0064 0040
16 0064 0.088 0106 0070 0046
18 0.072 0.099 0118 0.080 0052
20 0.080 0105 0130 0088 0.058
|Ae
SE 45 Extra-Long Endmills, 4 Flutes - 202, 859, 870, 871, 891, Al1 e
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability - 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 200 x D 200 xD 200xD 200 x D 200 xD
Cutting Width, ae 012xD 012xD 012xD 005 xD 008 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
0010 0013 0016 0.009 0006
4 0014 0.017 0.022 0014 0.009
5 0017 0023 0028 0.019 0012
6 0022 0031 0040 0.023 0014
8 0.029 0.041 0.052 0.032 0.020
10 70 0036 90 0052 35 0.067 20 0039 70 0025
12 0043 0.062 0.079 0.047 0031
14 0050 0.070 0.086 0058 0.036
16 0058 0.079 0.095 0063 0.041
18 0065 0.089 0106 0.072 0.047
20 0.072 0.095 oM7 0079 0052
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P mEEH

SE 45 Short Flutes Standard Endmills, 3 Flutes - 630, 893, A14, A15 LA
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy
Properties = 35 <HRC <45 Low Machinability =
Cutting depth, ap 0.80 x D 080 xD 045 x D 0.30 x D
Cutting Width, ae 100 x D 100 xD 100 x D 100 x D

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz

1 0.004 0004 0.002 0.004
2 0.008 0008 0004 0.008
3 0012 0012 0.006 0012
4 0018 0.017 0.010 0.018
5 0022 0.021 0012 0024
6 0.027 0.026 0016 0.028
8 0035 0.033 0.020 0037
10 70 0045 90 0043 45 0024 20 0045
12 0.052 0050 0.030 0.055
14 0061 0060 0035 0066
16 0.072 0.068 0040 0.072
18 0.080 0.075 0.045 0.082
20 0.090 0.088 0.049 0.091
22 0098 0.095 0055 0100
25 0108 0102 0.060 0120

XHPMT

SE 45 Short Flutes Standard Endmills, 3 Flutes - 630, 893, Ai4, Ai5 L
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties = 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 032xD 032xD 030 xD 025 xD 030 xD
Cutting Width, ae 040 xD 040 xD 040 xD 040 xD 040 xD

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0.004 0004 0.005 0.004 0003
2 0.008 0009 0013 0.008 0006
3 0012 0014 0.020 0012 0009
4 0.017 0.020 0028 0.018 0.012
5 0022 0028 0.038 0.024 0015
6 0026 0034 0.046 0.028 0018
8 0034 0046 0.060 0037 0024
10 80 0.042 100 0.058 50 0.076 30 0045 80 0030
12 0.051 0.069 0.090 0.055 0.036
14 0.060 0.078 0.098 0066 0042
16 0068 0.088 0108 0.072 0.048
18 0076 0.099 0120 0.082 0054
20 0084 0105 0132 0.091 0060
22 0088 o115 0140 0100 0.066
25 0100 0124 0152 0120 0.075
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P mEBEH [P

SE 45 Short Flutes Long Reach Long Endmiills, 4 Flutes - 813, 895, 897, 907, A18, A19,

XHPMT

Toe

A29, A1B
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 027 xD 027 xD 025xD 020 xD 025 xD
Cutting Width, ae 035xD 035xD 035xD 035xD 035xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
0.007 0008 0.0t 0005 0004
3 [oXo)}} 0014 0018 0010 0007
4 0015 0019 0024 0.016 0.010
5 0.019 0026 0.031 0021 0013
6 0024 0034 0.044 0.026 0016
8 % 0.032 1o 0.046 % 0058 %0 0.035 %© 0.022
10 0.040 0.058 0.074 0043 0028
12 0048 0.069 0.088 0.052 0034
14 0056 0.078 0.096 0064 0040
16 0064 0.088 0106 0070 0.046
|Ae
SE 45R Short Flutes Long Reach Torus Long Endmiills, 2 Flutes - 786, 906, 908, A28, .
A30, A31, A99, B32 °
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 62
Cutting depth, ap 027 xD 027 xD 025xD 020 xD 025 xD
Cutting Width, ae 035xD 035xD 035xD 035xD 035xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
0.007 0008 0.0t 0005 0004
3 [eXo}} 0014 0018 0010 0007
4 0.015 0019 0024 0.016 0.010
5 0.019 0026 0.031 0021 0013
6 0.024 0034 0.044 0.026 0016
8 78 0.032 %® 0.046 0 0058 * 0035 78 0022
10 0.040 0.058 0.074 0043 0028
12 0048 0.069 0.088 0.052 0034
14 0056 0.078 0.096 0064 0040
16 0064 0.088 0106 0070 0.046
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NiTiCo 30 SE 30 EZ LINE - ALU LINE

OPTIMUM

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45 SE 45X

THREAD

ENDMILL

SE70

-MILL

MILL

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P mEEH

SE 45 Short Flutes Long Reach Extra-Long Endmills, 4 Flutes - 899, 901, 909, A22,

XHPMT

T

A23, A32, A33, B33
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 025xD 025xD 023 xD 018 xD 023xD
Cutting Width, ae 032xD 032xD 032xD 032xD 032xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
0.006 0008 0.009 0.004 0004
3 0010 0.013 0016 0.009 0006
4 0014 0017 0.022 0014 0009
5 0017 0023 0028 0.019 0.012
6 0022 0031 0.040 0.023 0.014
8 0029 0.041 0052 0.032 0.020
10 80 0036 100 0052 40 0.067 %0 0039 8 0025
12 0043 0.062 0.079 0.047 0031
14 0050 0.070 0.086 0058 0.036
16 0058 0.079 0.095 0063 0041
18 0065 0.089 0106 0.072 0.047
20 0.072 0.095 o7 0079 0052
&
SE 45 MultiFlutes Standard Endmills, 6 Flutes - A89, A94, B71, C14 AR
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 100 x D 100 xD 100 x D 100 x D 100 xD
Cutting Width, ae 015 x D 015 xD 010 xD 007 xD 008 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
0012 0013 0.008 0.009 0012
4 0.017 0018 oot 0012 0017
5 0022 0.023 0015 0.016 0.021
6 0.027 0028 0019 0.019 0025
8 120 0036 130 0.038 % 0026 0 0.026 1o 0034
10 0045 0048 0033 0.035 0.042
12 0.055 0.058 0041 0045 0.051
14 0.062 0.067 0.045 0.052 0.059
&
SE 45 MultiFlutes Standard Endmills, 8 Flutes - A89, A94, B71, C14 AR
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 100 x D 100 xD 100 x D 100 x D 100 xD
Cutting Width, ae 015 xD 015 xD 010 xD 0.07 xD 008 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
16 0067 0072 0052 0.060 0063
18 120 0.074 130 0.078 55 0.058 40 0066 110 0.071
20 0.081 0084 0062 0069 0.078
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P mEEH

XHPMT

SE 45 MultiFlutes Long Endmills, 6 Flutes - A90, A95, B73, C15 Lo
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D
Cutting Width, ae 012xD 012xD 008 xD 005 xD 0.06 xD

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
00 0012 0.008 0.007 oof

4 0016 0016 0012 [oXo}} 0016

5 0020 0.021 0017 0.016 0.020

6 0024 0025 0.021 0020 0024

8 109 0033 e 0034 4 0029 % 0.028 % 0.033

10 0.042 0043 0.038 0036 0.041

12 0.052 0.055 0.048 0.046 0.049

14 0059 0.062 0055 0.052 0.057

Ae

SE 45 MultiFlutes Long Endmills, 6 Flutes - A90, A95, B73, C15 | L
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties = 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D 150 x D
Cutting Width, ae 012xD 012xD 008 x D 0.05 xD 0.06 xD

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz

16 0064 0.065 0.060 0.058 0.062

18 105 0.071 115 0072 45 0.064 35 0064 95 0.069

20 0.077 0.078 0.069 0068 0.076
Ae

SE 45 MultiFlutes Extra-Long Endmills, 6 Flutes - A91, A96, B78, C16 Lo
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 200 x D 200 x D 200 xD 200 x D 2,00 x D
Cutting Width, ae 008 xD 008 xD 005 xD 003 xD 004 xD

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
00 0012 0.007 0.006 0.010
4 0015 0016 0.0t 0010 0014
5 0020 0.021 0.0156 0.014 0018
6 0024 0025 0019 0.018 0.022
8 % 0.032 100 0034 % 0026 %0 0.025 8 0.030
10 0.041 0043 0.034 0.032 0.038
12 0050 0.054 0.043 0.041 0.047
14 0.058 0062 0.050 0.047 0.054
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SE 30 EZ LINE - ALU LINE
ENDMILL

NiTiCo 30

OPTIMUM

SE 45X

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45
-MILL SE70

THREAD
MILL

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

e v EEH [Tk

SE 45 MultiFlutes Extra-Long Endmills, 6 Flutes - A91, A96, B78, C16

XHPMT

Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 200 x D 2,00 x D 200 xD 200 x D 200 xD
Cutting Width, ae 008 xD 008 xD 005 xD 003 xD 004 xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
16 0.062 0064 0.054 0.052 0.060
18 90 0069 100 0.071 35 0058 30 0058 80 0.066
20 0076 0079 0062 0061 0072
Ae ‘

SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 1ap
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52

D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
05 0013 34380 0004 38200 0004 0.008 27000 0.002 0006 16880 0.002 0.010 33750 0.002
0.2 10 0009 34430 0003 0.010 38250 0.003 0.006 27000 0.002 0.004 16880 0.002 0.007 33750 0.002
15 0005 30990 0003 0006 34430 0003 0003 24300 0002 0.002 15190 0.002 0004 30380 0002
10 0.014 30600 0005 00156 34000 0.005 0008 24000 0004 0.006 15000 0004 o0t 30000 0004
03 20 0.007 27540 0.005 0008 30600 0005 0.005 21600 0.003 0.004 13500 0003 0.006 27000 0003
30 0005 27640 0005 0006 30600 0005 0.003 21600 0.003 0002 13600 0003 0004 27000 0003
20 0018 24480 0007 0.020 27200 0007 0.0t 19200 0.007 0.008 12000 0005 0.014 24000 0006
04 30 0010 22030 0006 001 24480 0006 0006 17280 0006 0005 10800 0005 0008 21600 0005
4.0 0006 22030 0006 0007 24480 0006 0004 17280 0.006 0.003 10800 0005 0005 21600 0.005
5.0 0.006 19580 0005 0007 21760 0005 0004 16360 0.005 0.003 9600 0.004 0005 19200 0004
2.0 0023 24480 0008 0025 27200 0008 0014 19200 0008 00M 12000 0006 0018 24000 0007
4.0 0013 22030 0.007 0014 24480 0007 0008 17280 0.007 0.006 10800 0.005 0010 21600 0.006
08 6.0 0.008 19580 0.006 0.009 21760 0.006 0005 16360 0006 0004 9600 0.005 0.007 19200 0.006
8.0 0.005 19580 0.005 0.006 21760 0005 0003 15360 0005 0.002 9600 0.005 0.004 19200 0.005
20 0027 24480 0009 0029 27200 0.009 0.017 19200 0009 0013 12000 0.007 0.021 24000 0008
4.0 0016 22030 0.008 0017 24480 0008 0010 17280 0008 0007 10800 0006 0.012 21600 0007
0.6 6.0 0010 22030 0007 o0t 24480 0.007 0.006 17280 0007 0005 10800 0.005 0.008 21600 0006
80 0010 19580 0007 0oM 21760 0007 0006 16360 0006 0005 9600 0005 0008 19200 0005
10.0 0005 19580 0006 0006 21760 0.006 0004 156360 0.006 0003 9600 0005 0.005 19200 0005
20 0046 24480 0010 0049 27200 0.010 0028 19200 0010 0021 12000 0008 0035 24000 0009
40 0032 22030 0009 0034 24480 0009 0020 17280 0009 0015 10800 0007 0025 21600 0.008
07 6.0 0012 22030 0008 0.013 24480 0.008 0.007 17280 0.009 0.005 10800 0007 0009 21600 0.008
80 0012 19580 0.008 0.013 21760 0008 0007 15360 0008 0005 9600 0.006 0.009 19200 0007
100 0012 19580 0008 0013 21760 0.008 0.007 15360 0008 0005 9600 0006 0.009 19200 0007
4.0 0036 24480 0.012 0039 27200 0011 0.022 18560 0.012 0017 1600 0.009 0.028 23200 0010
6.0 0021 22030 0012 0.022 24480 0.0t 0013 16640 0012 0010 10400 0009 0016 20800 0010
0.8 80 0013 22030 00N 0014 24480 0010 0.008 16480 0010 0.006 10300 0008 0.010 20600 0009
100 0013 19580 0009 0014 21760 0.009 0.008 156360 0.008 0.006 9600 0007 0.010 19200 0.008
12.0 0.007 19580 0008 0008 21760 0.009 0.005 156360 0.008 0.004 9600 0007 0006 19200 0.008
6.0 0023 22030 0014 0025 24480 0013 0014 17280 0013 00 10800 0012 0018 21600 0.013
09 8.0 0015 22030 0013 0016 24480 0012 0009 17280 0012 0007 10800 001 0012 21600 0012
10.0 0.015 19580 0.008 0.016 21760 0.008 0.009 16360 0.008 0.007 9600 0.007 0012 19200 0.008
15.0 0015 19580 0.008 0016 21760 0008 0009 16360 0.008 0.007 9600 0.007 0012 19200 0.008
6.0 0028 23400 0014 0.032 26000 0.013 0016 18400 00156 0.012 11500 0012 0020 23000 0013
8.0 0.024 22500 0013 0028 25000 0013 0016 17620 0.014 0012 10950 0011 0.020 21900 0012
100 0.020 21600 0.012 0024 24000 0012 0010 16720 0013 0.008 10450 0.0t 0013 20900 0.012
1o 12.0 0018 20700 0012 0020 23000 0012 0010 16920 0012 0008 9950 0010 0013 19900 0.0t
14.0 0015 19800 0012 0016 22000 00t 0010 15120 0012 0008 9450 0.009 0013 18900 0.010
16.0 0.010 18900 o.0f oot 21000 0.0t 0.006 14320 [eXo}}} 0005 8950 0.009 0.008 17900 0.010
cont'd »
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

B v @B (F :
€
Ae E
m
SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 Ap
2R
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel ,E r?'l
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52 !
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
6.0 0055 20250 00156 0059 22500 0.015 0034 15680 0.018 0025 9800 0014 0042 19600 0015 %
8.0 0048 19800 0015 0052 22000 0014 0022 16520 0017 0014 9700 0013 0030 19400 0014 8
12 100 0.041 19350 0014 0.045 21500 0014 0012 15360 0.015 0009 9600 0012 0.020 19200 0013
12.0 0.026 18900 0014 0030 21000 0013 0012 156200 0014 0009 9500 o0of 00156 19000 0012 z
6.0 0065 17820 0018 0070 19800 0018 0040 14000 0021 0030 8750 0015 0050 17500 0017 g
80 0050 17640 0.017 0.060 19600 0017 0.030 13840 0020 0020 8650 0.014 0040 17300 0.016 8)
10.0 0045 17460 0016 0.050 19400 0016 0020 13680 0018 0015 8550 0014 0030 17100 0015 o
4 120 0035 17280 0015 0040 19200 0015 0016 13520 0017 0012 8450 0013 0018 16900 0014
14.0 0.025 17100 0014 0030 19000 0014 0014 13360 0016 0010 8350 0012 0015 16700 0.013 %
16.0 0015 16920 0.013 0020 18800 0013 oot 13200 0015 0.009 8250 [oXo)}} 0012 16500 0012 é
6.0 0.070 17190 0020 0077 19100 0019 0044 13440 0018 0033 8400 0.016 0.055 16800 0018 c
8.0 0060 16740 0019 0070 18600 0.018 0032 13280 0018 0024 8300 0016 0040 16600 0018 =
10.0 0055 16380 0.018 0.062 18200 0.017 0024 12960 0018 0018 8100 0016 0030 16200 0018
12.0 0.045 16020 0017 0053 17800 0.017 0024 12640 00156 0018 7900 0014 0.030 156800 00156
8 14.0 0035 15750 0016 0044 17600 0017 0015 12240 0015 00M 7650 0014 0019 15300 0015
16.0 0.030 156300 0015 0035 17000 0.016 0015 11920 0012 0.0t 7450 0.0t 0.019 14900 0.012
18.0 0028 14850 0014 0.030 16500 0015 0015 1600 0012 o.0f 7250 0.0t 0019 14500 0.012 7
200 0025 14400 0013 0027 16000 0013 0015 11040 0012 0.0t 6900 001 0019 13800 0012 :
6.0 0084 16650 0.021 0.091 18500 0020 0.055 13120 0020 0040 8200 0017 0.065 16400 0.019 Q
8.0 0077 16200 0.020 0084 18000 0019 0045 13040 0.019 0030 8150 0016 0055 16300 0.018
10.0 0069 16020 0019 0.076 17800 0018 0.030 12880 0.018 0.023 8050 0015 0040 16100 0.017 4
12.0 0062 15840 0.018 0.069 17600 0.018 0025 12720 0017 0.020 7950 0014 0035 15900 0016 g
16 14.0 0053 16660 0.017 0060 17400 0017 0020 12560 0.016 0018 7850 0014 0.030 156700 0015 g
16.0 0044 156480 0016 0.051 17200 0016 0016 12400 00156 0013 7750 0013 0026 156500 0014 a
18.0 0039 156300 0015 0046 17000 0015 0016 12240 0014 0013 7650 0012 0023 15300 0013
20.0 0.036 15120 0014 0.043 16800 0014 0016 12080 0.013 0012 7550 [oXo))} 0.020 15100 0012 %
6.0 0105 156480 0023 0120 17200 0.021 0065 12240 0022 0050 7650 0018 0.075 16300 0020 8
80 0.095 15300 0022 [ox)15} 17000 0020 0055 12080 0021 0.040 7550 0018 0.065 156100 0020
10.0 0.085 15120 0.021 0105 16800 0019 0035 11920 0020 0030 7450 0.017 0.045 14900 0.019 »
18 12.0 0.080 14940 0020 o110 16600 0019 0.030 11760 0019 0.025 7350 0.016 0.035 14700 0.018 ;
14.0 0.080 14760 0.019 0100 16400 0018 0.020 11600 0018 0.019 7250 0.015 0.021 14500 0017 g
16.0 0070 14580 0018 0.090 16200 0017 0020 1440 0017 0016 7150 0014 0021 14300 0016
18.0 0.060 14400 0017 0080 16000 0016 0018 11280 0016 0016 7050 0014 0021 14100 0.015 o
200 0.050 14220 0016 0070 15800 00156 0018 11120 00156 0014 6950 0.013 0020 13900 0014 r‘{"l E
6.0 0130 14400 0025 0145 16000 0023 0080 11520 0024 0060 7200 0019 0100 14400 0.021 B‘ |°
8.0 0120 14220 0024 0140 15800 0022 0.056 11360 0023 0042 7100 0.019 0070 14200 0.021
10.0 oo 14040 0023 0130 15600 0.021 0.056 11200 0.022 0042 7000 0.019 0070 14000 0.021 »
12.0 0100 13680 0022 0120 15200 0021 0040 10880 0.021 0.030 6800 0.019 0050 13600 0.021 g
14.0 0.090 13500 0022 o110 15000 0020 0032 10720 0.021 0024 6700 0.019 0.040 13400 0.021 o
20 16.0 0.080 13140 0.021 0100 14600 0020 0.032 10480 0019 0024 6550 0017 0.040 13100 0019
18.0 0.070 12870 0020 0.090 14300 0.019 0020 10240 0019 00156 6400 0017 0.025 12800 0019 ;
20.0 0.060 12600 0019 0080 14000 0019 0020 9920 0019 0.015 6200 0.017 0025 12400 0.019 g
250 0.050 12330 0018 0.070 13700 0.018 0020 9680 0.017 0015 6050 0015 0025 12100 0.017
30.0 0040 12150 0017 0.060 13500 0018 0012 9520 0.017 0009 5950 00156 00156 11900 0017 -
8.0 0130 11520 0031 0145 12800 0028 0100 9280 0030 0080 5800 0023 0120 11600 0026 'g c
10.0 0120 11390 003 0135 12650 0027 0.080 9120 0030 0060 5700 0023 0.095 11400 0.026 ﬁ 5
12.0 0105 1250 0029 0125 12500 0027 0.060 8960 0.029 0050 5600 0023 0.080 11200 0025 m
14.0 0.095 M120 0028 o115 12350 0026 0045 8800 0028 0.035 5500 0023 0065 11000 0024
25 16.0 0.085 10980 0027 0105 12200 0026 0.040 8560 0.027 0030 5350 0.021 0058 10700 0023 z %
18.0 0.075 10890 0026 0.095 12100 0025 0035 8480 0.026 0025 5300 0.020 0047 10600 0022 [ g
20.0 0067 10800 0025 0.085 12000 0025 0035 8400 0.026 0025 5250 0.020 0047 10500 0022 o
25.0 0055 10350 0024 0070 1500 0024 0030 8160 0025 0020 5100 0.019 0033 10200 0021
30.0 0.040 9900 0023 0.065 1000 0023 0015 7840 0024 0012 4900 0019 0.030 9800 0020
cont'd »
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

JEiv @S (e

SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 Ap
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52

D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8.0 0140 9790 0.036 0150 10880 0.034 0120 7920 0036 0090 4950 0028 0140 9900 0031
10.0 0130 9760 0.036 0140 10840 0033 0100 7800 0.035 0080 4880 0028 0120 9750 0.031
12.0 o110 9720 0.035 0130 10800 0032 0085 7680 0034 0070 4800 0.026 0105 9600 0.029
14.0 0100 9680 0034 0120 10750 0032 0.070 7520 0033 0.060 4700 0025 0090 9400 0.028

8o 16.0 0.090 9630 0.033 o110 10700 0032 0055 7360 0.032 0050 4600 0024 0.075 9200 0.027
18.0 0.080 9540 0.032 0100 10600 0.031 0.043 7240 0.031 0.040 4530 0.023 0.068 9050 0.026
200 0075 9450 0.032 0090 10500 0029 0.038 7120 0.030 0036 4450 0.023 0060 8900 0.026
250 0.062 9270 0.031 0070 10300 0029 0032 7000 0029 0.028 4380 0.023 0.040 8750 0.025
10.0 0150 7520 0.047 0160 8350 0.045 0140 6000 0042 0120 3750 0039 0150 7500 0.043
15.0 oo 7380 0046 0120 8200 0042 0100 5840 0040 0.084 3650 0037 o110 7300 0.041
200 0.090 7200 0045 0100 8000 0.041 0080 5720 0.038 0.070 3580 0036 0.090 7160 0.040

40 25.0 0075 6930 0.043 0.080 7700 0.039 0.060 5600 0.036 0.050 3500 0.034 0.070 7000 0.038
30.0 0.065 6660 0038 0070 7400 0.035 0050 5440 0.030 0040 3400 0029 0.060 6800 0032
40.0 0055 5820 0033 0.060 6470 0.031 0040 4800 0026 0.030 3000 0025 0.050 6000 0028

Ae

SE 45 Miniature Endmills, 2 Flutes - 883, AO1 Ap
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52

D Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
od 0.010 50000  0.003 oot 0.003 0004 50000 0002 0003 44000 0.001 0005 50000 0002
0.2 0.013 36000  0.005 0014 39000 0.005 0008 30000 0004 0006 21000 0003 0.010 37500 0004
03 0014 32000  0.006 0015 35000  0.006 0.008 27000 0005 0006 18000 0004 oof 33400 0005
04 0.018 25500 0008 0020 28000 0008 [oXo))] 22000 0.007 0008 15500 0005 0014 28000  0.006
05 0.023 25000 0.010 0025 27800 0.010 0014 20000  0.008 001 14000 0.006 0018 26000 0007
0.6 0.027 24700 0012 0029 27400 0012 0017 19500 0010 0.013 13600 0008 0.021 25000 001
07 0.032 24650 0012 0.038 27200 0012 0.021 19400 0.0t 0015 12800 0009 0025 24400 [oXo}}
0.8 0036 24500 0014 0040 27000 0015 0026 19000 0015 0017 12600 0010 0030 24000 0012
0.9 0040 22500 0.016 0045 25400 0.017 0029 18000 0016 0.019 12400 [oXe}}} 0034 22800 0.013
10 0.048 22000 0.019 0050 24000 0020 0.030 17000 0018 0022 12000 0014 0038 22000 0.015
12 0055 21000 0020 0060 23000 0.021 0.034 16000 0018 0.025 11200 0.015 0.042 19200 0.018
14 0065 20300 0021 0070 21200 0023 0040 15000 0019 0.030 10200 0017 0050 17600 0020
15 0072 19500 0022 0077 20800 0024 0044 14000 0.021 0033 10000 0018 0.055 17000 0.021
16 0078 19000 0023 0083 19800 0025 0048 13000 0023 0.036 9800 0.019 0.060 16500 0.022
18 0085 18000 0.025 0.091 19000 0.027 0052 12500 0024 0.039 9200 0.021 0.065 15500 0024
20 0102 17000 0027 0120 18000 0.029 0080 1500 0027 0.045 8900 0023 0.072 14500 0026

229



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

=
c
c
Ae =
m
SE 45R Torus Taper Neck Endmills, 2 Flutes - A25 Ap
mm
ZN
4
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel —=m
~a
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
10 20 0023 18900 o0t 0025 21000 [oXo))] 0.006 13430 oof 0005 8950 0009 0.008 17900 0010 %
]
40 0.011 15300 001 0012 17000 0.0 0004 10130 0.011 0.003 6750 0.009 0.005 13500 0010 o
15 20 0036 14400 0013 0040 16000 0013 0.015 10350 0.013 [eXo}}} 6900 oof 0019 13800 0012
’ 40 0.032 12690 0012 0.035 14100 0012 0010 8630 0.013 0007 5750 00N 0012 11500 0012 z
20 20 0.072 12600 0.019 0080 14000 0019 0020 9300 0021 0.015 6200 0.017 0025 12400 0.019 g
’ 40 0054 12150 0.018 0060 13500 0018 0.012 8930 0.019 0.009 5950 0015 0015 1900 0.017 8,
20 0.081 9450 0.029 0090 10500 0029 0.048 6680 0029 0036 4450 0.023 0060 8900 0026 ©
30 40 0059 8370 0.028 0.065 9300 0028 0024 5780 0029 0.018 3850 0.023 0030 7700 0026
45 0054 8280 0.027 0.060 9200 0027 0.020 5700 0028 0.015 3800 0.023 0.025 7600 0.025 %
20 0.090 7200 0.041 0100 8000 0041 0072 5360 0044 0054 3580 0036 0.090 7160 0.040 é
4.0 40 0.063 5823 0.041 0070 6470 0.041 0040 4500 0.039 0.030 3000 0.032 0050 6000 0035 E
60 0.054 5400 0038 0.060 6000 0.038 0032 4280 0035 0024 2850 0029 0.040 5700 0.032
20 0108 4950 0065 0120 5500 0.065 0080 3640 0.068 0.060 2430 0056 0100 4850 0062
60 40 0081 4050 0062 0.090 4500 0.062 0064 3150 0064 0.048 2100 0.052 0.080 4200 0.058
’ 60 0072 3780 0.061 0.080 4200 0.061 0.056 2930 0.058 0042 1950 0.048 0.070 3900 0.053
80 0.054 3420 0.060 0.060 3800 0.060 0.040 2630 0.053 0.030 1750 0.043 0.050 3500 0.048
25 0126 3780 0.090 0140 4200 0.090 0088 2740 0094 0.066 1830 0077 oo 3650 0.085 7
m
80 60 0090 2970 0.085 0100 3300 0085 0064 2250 0083 0048 1500 0.068 0.080 3000 0.075 IS
. o1
75 0063 2700 0.080 0.070 3000 0.080 0048 2030 0.072 0.036 1360 0.059 0.060 2700 0.065 x
105 0050 2520 0.070 0055 2800 0.070 0036 1880 0.057 0.027 1250 0.047 0.045 2500 0052
30 0135 3060 [ox)15} 0150 3400 o115 0.096 2210 0127 0.072 1480 0104 0120 2950 0115 4
10.0 70 0.072 2520 0100 0.080 2800 0100 0.056 1730 o110 0.042 150 0.090 0.070 2300 0100 g
75 0068 2385 0.095 0.075 2650 0095 0048 1650 0105 0.036 1100 0.086 0.060 2200 0.095 g
35 0144 2610 0142 0160 2900 0142 0104 1880 0154 0.078 1250 0126 0130 2500 0140 a
12.0 70 0.081 2160 0125 0.090 2400 0125 0048 1500 0132 0036 1000 0108 0.060 2000 0120
100 0063 1980 o110 0.070 2200 oo 0.032 1430 o110 0.024 950 0090 0040 1900 0100 %
[2]
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