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Milling Carbide Finder

ISO VDI Material Group Sutton
A | Steel N
M | R | Stainless Steel VA | <
F | Castlron 6e = Page
N | Non-Ferrous Metals, Aluminiums & Coppers | Al|W
S | Titaniums & Super Alloys Ti | Ni
H | H | Hard Materials (> 45 HRC) H

VDI 3323 material groups can also be determined by referring to the
material cross reference listing in the application guide at the back of
this catalogue.

Material

Catalogue Code

Type of Cut: Slotting
Finishing

Universal
Trochoidal/Dynamic
Roughing

sutton

Ramping
Profiling
Material

Surface Finish

Sutton Designation
Standard

Shank Tolerance
Condition HB

HAR@ONY UNI HARQDONY VA Eﬁw
1SO M - Stainless Steel
9 10 10 10 11 12 13
E482 E483 E484 E485 FN314 FN323
[ [ o
[ J [ [ J
° D D
° ° ° ° ° °
°
°
TiSiNos TiSiNos AICrN HELICA HELICA
UNI UNI VA-R VA VA
DING527L 3XL 4XL 5XL DING527L | DIN6527L | DIN6527L
h5 h6 h6 h6 h6 h6 h6

1 | Steel-Non-alloy, -0.15%C A 125 440 [ ] [ ] [ J [ J [ J
2 | cast&freecutting -0.45%C A 190 | 640 D ° ® [ [
3 Qr 250 840 [ [ [ J [ J [ J
4 -0.75%C A 270 910 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
5 Qr 300 | 1010 [ J [ [ [ J [ J
6 | Steel - Lowalloy & cast A 180 610 [ [ [ J [ J [ J
P 7 | <5%ofalloying elements Qr 275 930 o o o o [e)
8 QT 300 1010 [ ] [ ] o o O
9 QT 350 1180 [ ] (o] o o o
10 | Steel - High alloy, cast & tool A 200 680 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
11 HT 325 1100 [ ) (@) O O (o)
12 | Steel - Corrosion Ferritic / Martensitic | A 200 680 [ ) o o o [ J o o
13 | resistant & cast Martensitic QT | 240 | 810 [J o (o) (o) [J (o) [©)
14.1 | Stainless Steel Austenitic AH 180 610 [ ] [ ] [ ] [ J [ J [ J [ J
M [14.2] Duplex 230 | 780 D o o ) D D D
14.3 Precipitation Hardening 300 780 [ ] (o] (o] (o] [ [ J [ J
15 | Cast Iron - Grey (GG) Ferritic / Pearlitic 180 610 [ J [ J [ J [ J
16 Pearlitic 260 880 [ ] o O o
K 17 | Castlron - Nodular (GGG) Ferritic 160 570 [ ] [ ] [ J [ J
18 Pearlitic 250 840 [ ] o o o
19 | CastIron - Malleable Ferritic 130 460 [ J [ J [ J [ J
20 Pearlitic 230 780 [ J [ J [ J [ J
21 | Aluminum &Magnesium | Non Heat Treatable 60 210 O O O
22 | -wroughtalloy Heat Treatable AH | 100 | 360 [¢) [¢) [¢)
| 23 | Aluminum &Magnesium | Non Heat Treatable 75 270 (o] o o
24 | -castalloy<12%Si Heat Treatable AH 90 | 320 o) [¢) [¢)
N 25 | Nl&Mg-castalloy>12%Si | NonHeat Treatable 130 460 (o] o o
26 | Copper & Cualloys Free cutting, Pb > 1% 110 390 O (@) (o)
27 | (Brass/Bronze) Brass (CuZn, CuSnzn) 90 | 320 [¢) [¢) [¢)
28 Bronze (CuSn) 100 360 (o] o o
29 | Non-metallic - Thermosetting & fiber-reinforced plastics
30 | Non-metallic - Hard rubber, wood etc.
31 | Hightemp. alloys Fe based A 200 680 o o (@) (@) (@) (@)
32 AH 280 950 (o) o [¢) [¢) [ J [ J
33 Ni / Co based A 250 840 (o] (o] o o o o
34 AH 350 1180 (o] [ J [ J
35 9 320 | 1080 o o o o [ J [ J
<1 | 36 | Titanium & Tialloys CP Titanium 400 MPa o (o] o [¢) o [¢)
37.1 Alphaalloys 860 MPa (o] o o o [ J [ J [ J
37.2 Alpha /Betaalloys| A | 960MPa O (] O O [ ] [ ] [ ]
37.3 AH  |1170MPa (@) (o] (o) (o) (o)
37.4 Betaalloys A | 830MPa (@) (@) (o) (o) [ J (o) (o)
37.5 AH | 1400MPa (o) o o o
| 38.1 | Hardened steel HT | 45HRC o]
138.2] HT | 55HRC
H 139.1] HT | 58HRC
39.2 HT | 62HRC
| 40 | Castlron Chilled o] 400 | 1350 [ ]
41 HT | 55HRC o]

Condition: A (Annealed), AH (Age Hardened), C (Cast), HT (Hardened & Tempered), QT (Quenched & Tempered)

® Optimal O Effective



sutton

HARJPONY Ti
ISO S - Titanium

19

20

E466 E476 E491 E721
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [
° ° ° ° ° () () ) °
° ° ° ° ° ° [) [) °
°
AlNova Xceed
Ti Ti Ti Ti Ti Ti Ti-IK
DIN 6527L DIN 6527L 3XL 4XL 3XL 4XL DIN6527L
hé h6 h6 hé hé hé

Slotting

Finishing
Universal
Troc/Dyn
Roughing
Ramping
Profiling
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Milling Carbide Finder SUttO n

ISO VDI Material Group Sutton HAR@ONY Ni
A | Steel N .
M | R | Stainiess Steel VA < I1SO S - Nibases and Super-Duplex
F | Castlron a6 | = | Page ‘ 25 ‘ 27
N | Non-Ferrous Metals, Aluminiums & Coppers | Al|W
S | Titaniums & Super Alloys Ti | Ni
H | H | Hard Materials (> 45 HRC) H
VDI 3323 material groups can also be determined by referring to the
material cross reference listing in the application guide at the back of
this catalogue.
Catalogue Code E472 E474 E486 E493 E487 E494
Type of Cut: Slotting
Finishing ° d L L4 Ld °
Universal ° d L4 ° L4 °
Trochoidal/Dynamic [ [ [ [ [ [
Roughing
Ramping
Profiling
Material [ VHMEUETRAT e —
Surface Finish Xceed
Sutton Designation Ni Ni Ni Ni Ni Ni
Standard | DIN6527L DIN 6527L 3XL 3XL 4XL 4XL
Shank Tolerance h6 h6 h6 h6 h6 h6
Material Condition HB
1 | Steel - Non-alloy, ~-0.15%C A 125 440
2 | cast&freecutting -0.45%C A 190 | 640
3 Qr 250 840
4 -0.75%C A 270 910
5 QT 300 1010
6 | Steel - Lowalloy & cast A 180 610 O O O O O (o]
P 7 | <5%of alloying elements Qr 275 930 le) le) le) le) le) le)
8 QT 300 1010 (o] (o] (o] (o] (o] (o]
9 QT 350 1180 O o (o] o O o]
10 | Steel - High alloy, cast & tool A 200 680 O O O O O (o]
11 HT 325 1100 O O (o] o (o) (o]
12 | Steel - Corrosion Ferritic / Martensitic | A 200 680 o o o o o o
13 | resistant & cast Martensitic QT | 240 | 810 o (o) o (o) o (@)
14.1 | Stainless Steel Austenitic AH 180 610 [ ] [ ] [ ] [ J [ J [ J
M [14.2] Duplex 230 | 780 D D D D D D
14.3 Precipitation Hardening 300 780 [ ] [ [ ] [ [ [ )
15 | Cast Iron - Grey (GG) Ferritic / Pearlitic 180 610
16 Pearlitic 260 880
K 17 | Castlron- Nodular (GGG) Ferritic 160 570
18 Pearlitic 250 840
19 | Castron - Malleable Ferritic 130 460
20 Pearlitic 230 780
21 | Aluminum &Magnesium | NonHeat Treatable 60 210
22 | -wroughtalloy Heat Treatable AH | 100 | 360
| 23 | Aluminum &Magnesium | Non Heat Treatable 75 270
24 | -castalloy<12%Si Heat Treatable AH 90 | 320
N 25 | Nl&Mg-castalloy>12%Si | NonHeat Treatable 130 460
26 | Copper & Cualloys Free cutting, Pb > 1% 110 390
27 | (Brass/Bronze) Brass (CuZn, CuSnZn) 90 | 320
28 Bronze (CuSn) 100 360
29 | Non-metallic - Thermosetting & fiber-reinforced plastics
30 | Non-metallic - Hard rubber, wood etc.
31 | Hightemp. alloys Fe based A 200 680 [ ) o [ ) o o [ )
32 AH 280 950 [ J [ [ [ [ J [ J
33 Ni / Co based A 250 840 [ [ ] [ [ J [ J [ J
34 AH 350 | 1180 [ [ [ [ J [ J [ )
35 c 320 | 1080 [ [ [ [ [ [
3| 36 | Titanium & Tialloys CP Titanium 400 MPa
37.1 Alphaalloys 860 MPa
37.2 Alpha/Betaalloys| A | 960MPa
37.3 AH  |1170MPa
37.4 Betaalloys A | 830MPa
37.5 AH | 1400MPa
| 38.1 | Hardened steel HT | 45HRC
138.2] HT | 55HRC
H 139.1] HT | 58HRC
39.2 HT | 62HRC
| 40 | Castlron Chilled [ 400 | 1350
41 HT | 55HRC

Condition: A (Annealed), AH (Age Hardened), C (Cast), HT (Hardened & Tempered), QT (Quenched & Tempered)

4 @ optimal O Effective



HARJPONY NH
ISO S - Universal for Super-Alloys
30

1SO S - Uni, Super-Alloys
32

L i/nisva
1SO S - Uni, Super-Alloys

33

sutton

I1SO S - Uni, Super-Alloys

34

E599

E481

E442

AlICrN

AICrN

Xceed

AICrN

NH

Ti /Ni/ VA

DIN 6527L

DIN 6527L

UNI

h6

=
(=21

h5

h5

Slotting
Finishing
Universal
Troc/Dyn
Roughing
Ramping
Profiling
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Milling Carbide Finder SUttO n

ISO VDI Material Group Sutton HAR@ONY
A | Steel N .
M | R | Stainless Steel VA ¢ ISON=Aluminium
F | Castlron GG | =
N | Non-Ferrous Metals, Aluminiums & Coppers | Al|W
S | Titaniums & Super Alloys Ti | Ni
H | H | Hard Materials (> 45 HRC) H
VDI 3323 material groups can also be determined by referring to the
material cross reference listing in the application guide at the back of
this catalogue.
L 'y
Catalogue Code E480 E478 E668 E674 E675 E662 E665
Type of Cut: Slotting L4 ° L4 L4 ° ° °
Finishing L4 L4 L4 ° L
Universal ® ® 4 4 ° °
Trochoidal/Dynamic [ [ o ° ° °
Roughing [} [} [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [}
Ramping ° ° ° ° ° °
Profiling
Material [N
Surface Finish Brt Brt HCR HCR HCR Brt HCR
Sutton Designation Al Al Al Al Al Al-IK Al-CB
Standard | DING527L | DING527L - DIN6527L - - DIN 6527L
Shank Tolerance h5 h5 h5 h5 h5 h6 hé hé h6
Material Condition HB
1 | Steel-Non-alloy, -0.15%C A 125 440
2 | cast&freecutting -0.45%C A 190 | 640
8 QT 250 840
4 -0.75%C A 270 910
5 QT 300 1010
6 | Steel - Lowalloy & cast A 180 610
P 7 | <5%of alloying elements Qr 275 930
8 QT 300 1010
9 QT 350 1180
10 | Steel - Highalloy, cast & tool A 200 680
11 HT 325 1100
12 | Steel - Corrosion Fenritic / Martensitic A 200 680
13 | resistant &cast Martensitic Qr 240 | 810
114.1 | Stainless Steel Austenitic AH 180 | 610
M [14.2] Duplex 230 | 780
14.3 Precipitation Hardening 300 780
15 | Castlron - Grey (GG) Ferritic / Pearlitic 180 610
16 Pearlitic 260 880
K 17 | Castlron- Nodular (GGG) Ferritic 160 570
18 Pearlitic 250 840
19 | Castlron - Malleable Ferritic 130 460
20 Pearlitic 230 780
21 | Aluminum & Magnesium | NonHeat Treatable 60 210 [ J [ J [ J [ J [ J [ [ ) [ ) [ )
22 | -wroughtalloy Heat Treatable AH | 100 | 360 D D ® ® ® D ® ® ®
23 | Aluminum & Magnesium | Non Heat Treatable 75 270 [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
24 | -castalloy<12%Si Heat Treatable AH 90 | 320 ° ° ° ° ° D [ [ [
N 25 | AI&Mg-castalloy>12%Si | NonHeat Treatable 130 460 [ J [ J [ J [ J [ J [ [ ) [ ) [ )
26 | Copper & Cualloys Free cutting, Pb > 1% 110 390 [ ) ® ® ® ® [ J [ ) [ J [ J
27 | (Brass/Bronze) Brass (CuZn, CuSnzn) 9 | 320 D D D D D o D D D
28 Bronze (CuSn) 100 360 [ ] [ ] [ ] [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
29 | Non-metallic - Thermosetting & fiber-reinforced plastics
30 | Non-metallic - Hard rubber, wood etc.
31 | Hightemp. alloys Fe based A 200 680
32 AH 280 950
33 Ni/ Co based A 250 840
34 AH 350 1180
35 C 320 1080
1| 36 | Titanium & Tialloys CP Titanium 400 MPa
37.1 Alphaalloys 860 MPa
37.2 Alpha /Betaalloys| A | 960MPa
37.3 AH  |1170MPa
37.4 Betaalloys A 830 MPa
37.5 AH | 1400MPa
| 38.1 | Hardened steel HT | 45HRC
138.2] HT | 55HRC
H 139.1] HT | 58HRC
39.2 HT | 62HRC
i Cast Iron Chilled C 400 1350
41 HT | 55HRC

Condition: A (Annealed), AH (Age Hardened), C (Cast), HT (Hardened & Tempered), QT (Quenched & Tempered)

6 @ Optimal O Effective



sutton

BLACKMAG
ISO VDI Material Group Sutton BLACKMAGIC | _I’E
A | Steel N ISO P - Steel 1SO M - Stainless ISO P - Steel
R | Stainless Steel VA | ¢
F | Castlron GG 2 Page 46 m 49 50 51 51
N | Non-Ferrous Metals, Aluminiums & Coppers | Al|W
S | Titaniums & Super Alloys Ti | Ni ‘
H | H | Hard Materials (> 45 HRC) H
VDI 3323 material groups can also be determined by referring to the
material cross reference listing in the application guide at the back of
this catalogue.
;
]
.
Catalogue Code | D383 D389 D386 D392 D356 D358 D371 D372 D373 D375
Material
Surface Finish AICrN Helica Pertura Tip
Sutton Designation UNI VA UNI
Standard DIN 6537 DIN 6537 -
Depth of Cut 3xD 5xD 5xD 3xD 5xD | 12xD | 15xD | 20xD | 30xD
Shank Form (DIN 6535) HA HA HA
IS0 ‘3’52'; Material Condition HB
1 | Steel-Non-alloy, -0.15%C A 125 440 [ o [ [ ) o [ ) o [ ] [ ] [ ]
o | cast & free cutting -0.45%C A 190 640 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
3 Qr 250 840 ) ) [ [ ) o [ J o [ J [ [
4 -0.75%C A 270 910 [} [ ] [} [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
5 Qr 300 | 1010 [ o [ ] [} o O [ J [ J [ [
6 | Steel - Lowalloy & cast A 180 610 [ ) [ ) [ ) [ ) o [ ) o [ ) o [ ]
[ 7 |< 5% of alloying elements aQr 275 930 ° ° ° ° o o ° ° ° °
8 Qr 300 | 1010 [ o [ ] [} o O [ J [ J [ [
9 Qr 350 | 1180 [ ) [ ] [J [ (] [ (] (]
10 | Steel- Highalloy, cast & tool A 200 680 [} o [ ] [ ) (o] o [ ] [ ] [ ] [ ]
11 HT 325 1100 [ ) [ ] [ ] [ ] o (o] o O
12 | Steel - Corrosion Ferritic / Martensitic A 200 680 (o) (o) o [ ) (o) O (o) (o]
iz | sl e Martensitic ar | 240 | 810 ° ° ° ° o o o o o o
14.1 | Stainless Steel Austenitic AH 180 610 (@) (o] [ ] [ ] (o] (o] o (o]
M 142 Duplex 230 780 o o [ ] [ ) (o] (o] (o] (o]
1143 Precipitation Hardening 30 | 780 | O ° o ° ° ° o o o o
15 | Castlron - Grey (GG) Ferritic / Pearlitic 180 610 [ ) [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
16 Pearlitic 260 | 880 [ ) [ ] [J [ o (@) o (¢]
17 | Castlron - Nodular (GGG)| Ferritic 160 570 [ ] [ ] [ ] o [ ] [ ] [ ] [ ]
K 18 Pearlitic 250 840 [ o [ ] [} O O o O
19 | Cast Iron - Malleable Ferritic 130 460 [ ) [ ) [ ) [ ) (o) O (o) (o]
20 Pearlitic 230 780 [} [ ] [ ] [ ] o (] (] (]
21 | Aluminum &Magnesium | NonHeat Treatable 60 210 [ ] [ ] (o] (o] o (o]
22 | ~vroughtalloy Heat Treatable AH | 100 | 360 D ° o o o o
23 | Aluminum &Magnesium | Non Heat Treatable 75 270 [ ] o o (@] (o] (]
24 | ~castaloy<12%Si Heat Treatable AH 90 320 [} ° o (¢] (¢] (¢]
25 | A& Mg-castalloy>12%Si | NonHeat Treatable 130 460 (o] (o] [} [ ] (o] o O o
N 26 | Copper &Cualloys Free cutting, Pb>1% 110 390 O (@]
27 | (Brass/Bronze) Brass (CuZn, CuSnzn) 9 | 320 o o
28 | Bronze (Cusn) 100 | 360 o o
29 | Non-metallic - Thermosetting & fiber-reinforced plastics
30 | Non-metallic - Hard rubber, wood etc.
31 | Hightemp. alloys Fe based A 200 680 (o] (o] [ [ J
32 AH 280 950 o (o] (o] o
33 Ni / Co based A 250 840 o o [ [ J
34 AH | 350 | 1180 o) o) [¢) [¢)
35 C 320 1080 (o] o o o
5| 36 | Titanium & Tialloys CP Titanium 400 MPa (e} (o] (e} (o] [} [ ]
371 Alphaalloys 860 MPa [e) [e) (o) (o) [ ] [ )
37.2 Alpha/Betaalloys| A | 960MPa (e} (o) (e} (o] [} [ ]
37.3 AH  |1170WPa [e) fo) ° °
37.4 Betaalloys A | 830MPa (e} (o] (e} (o] [} [ ]
37.5 AH 1400 MPa [e) [e) [} )
38.1 | Hardened steel HT | 45HRC (e} [ ] (e} [ ]
138.2] HT | 55HRC
1391 HT | 58HRC
H W HT 62 HRC
40 | Castlron Chilled [ 400 1350 [ ) [ ] [ ] [ ]
a1 HT | 55HRe

Condition: A (Annealed), AH (Age Hardened), C (Cast), HT (Hardened & Tempered), QT (Quenched & Tempered)

® Optimal O Effective



8

Threading Finder

ISO VDI Material Group Sutton Page M
A | Steel N ME
M | R | Stainless Steel VA = UNC
F | Castlron GG | = UNF
N | Non-Ferrous Metals, Aluminiums & Coppers | Al|W
S | Titaniums & Super Alloys Ti | Ni
H | H | Hard Materials (> 45 HRC) H

VDI 3323 material groups can also be determined by referring to the
material cross reference listing in the application guide at the back of

this catalo

gue.

NH-+

SO M - Stainless Steel

Catalogue Code M|  T840/7841 T842/7843 T215 /216 T152/T163 T17 [ T218 T849
MF T844 T845 T788/ 7789 T784/ 1785 792/ 7793
UNC T846 T847 T790 T786 1794 T854
UNF T791 1787 T795 1857
Material [ PHEHSS Co T PHSSEVS |
Surface Finish TiICN
Sutton Designation NH+ NH+ Ti Ti | Ni EG
Tapping Depth <3x0 <2.5x0 <15x0 <1.5x0 <3x0
Limit & Nut Tolerance 6HX / 2BX 6HX 6HX/3BX 6HX / 3BX 6H/3B
150 VDI*  Material Condition HB
1 | Steel-Non-alloy, ~015%C A 125 440 [ ] [ ] [
o | cast&freecutting _045%C A 190 640 ° ° °
3 QT 250 840 [ ) [ ) [
4 -075%C A | 270 | 910 ° °
5 QT 300 1010 [ ) [ ]
6 | Steel-Lowalloy & cast A 180 610 [} ()
P 7 ¢ 5% of alloying elements aQr 275 930 ° P
8 QT 300 1010 [ ] (]
9 QT 350 | 1180 o o
10 | Steel - Highalloy, cast & tool A 200 680 () )
11 HT 325 1100 o )
12 | Steel- Corrosion Ferritic / Martensitic A 200 680 [ ] [}
g | EEsEeEs: Martensitic Qr | 240 | 810 o o o o
14.1 | Stainless Steel Austenitic AH 180 610 o [ ] o
M 142 Duplex 230 | 780 ° ° °
14.3 Precipitation Hardening 300 780 [¢) o o o [
15 | Castlron- Grey (GG) Ferritic / Pearlitic 180 610 O (e}
16 Pearlitic 260 880 (o] (o]
K 17 | Castlron-Nodular (GGG) | Ferritic 160 570 o (0]
18 Pearlitic 250 840 e} o
19 | CastIron - Malleable Ferritic 130 460 (o] o
20 Pearlitic 230 780 fe) [e)
21 | Aluminum & Magnesium Non Heat Treatable 60 210 [ [ ) [
A | Vel Heat Treatable AH 100 | 360 [ (] )
23 | Aluminum & Magnesium Non Heat Treatable 75 270 [ ] [ ] (]
| RS Heat Treatable AH 0 320 o o o
25 | AI&Mg- castalloy >12%Si Non Heat Treatable 130 460 O (¢] o
N 26 | Copper & Cualloys Free cutting, Pb > 1% 110 390 (o] (o] lo)
gy | EEsEEE) Brass (CuZn, CuSnzn) % | 320 o [¢) o
28 Bronze (CuSn) 100 360
29 | Non-metallic - Thermosetting & fiber-reinforced plastics
30 | Non-metallic - Hard rubber, wood etc.
31 | Hightemp. alloys Fe based A 200 680 o
32 AH 280 950 °
33 Ni/ Co based A 250 840 °
34 AH | 350 | 1180 °
35 c | 320 | 1080 o
1| 36 | Titanium &Tialloys CP Titanium 400 MPa
371 Alphaalloys 860 MPa P °
137.2 Alpha/Betaalloys| A | 960MPa [ ) °
37.3 AH | 1170MPa o fo)
374 Betaalloys A | 830MPa ° P
37.5 AH | 1400MPa o o
38.1 | Hardened steel HT | 45HRC [e} [e)
@ HT | 55HRC
E HT | 58HRC
H ﬁ HT | 62HRC
| 40 | Castlron Chilled [ 400 | 1350
41 HT | 55HRC

Condition: A (Annealed), AH (Age Hardened), C (Cast), HT (Hardened & Tempered), QT (Quenched & Tempered)



Endmills Carbide, 4 Flute, R40/42, Stub, Harmony UNI+ Suﬁ'on
HAR{[PONY UNI+

N L]
A

« Unique end gash design provides ramping up to 45° in soft steels.
« Versatile endmill, best suited for materials up to 35 HRC

il

Fraise carbure 4 dents R40/42° universel + DIN 6527L Harmony

« Géométrie unique pour les applications de ramping jusqu'a 45° dans les
aciers tendres.

« Fraise polyvalente, parfaite pour les matériaux jusqu’a 35Hrc

il

Frese in metallo duro, 4 taglienti, R40/42 UNI+, DIN6527L, Harmony

« |'esclusivo design dello scarico in testa dopo il tagliente, consente dilavorare
in rampa fino a 45 gradi negli acciai dolci.

« Fresa a candela versatile, ideale per materiali fino a 35 HRC

&

Fresas de metal duro, 4 labios, R40/42 UNI+ DIN6527L, Harmony

« El disefio tnico de la hendidura final proporciona una rampa de hasta 45
grados en aceros blandos.

« Fresa versatil, mas adecuada para materiales de hasta 35 HRC

25 [ o8 8 [,
/BRI
Catalogue Code INNNETTZRN

i d;v J Product Group B0210

ISO-M

d, E® d, Material [ININANMEUERANN
T T L T Surfatfe Finlish TiSiNos
‘ | ‘ ly Sutton Designation UNI+
‘ ! Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h5
SizeRef. de8) I, I, I, d, d z oo, Item #
0400 4.0 57 11 18 6 38 4 015 E482 0400
0500 5.0 57 13 18 6 48 4 015 E482 0500
0600 6.0 57 13 20 6 58 4 020 E482 0600
0800 8.0 63 19 26 8 76 4 020 E482 0800
1000 10.0 72 22 3 10 95 4 030 E482 1000
1200 12.0 83 26 3 12 115 4 035 E482 1200
1400 14.0 83 26 36 14 135 4 035 E482 1400
1600 16.0 92 32 42 16 155 4 040 E482 1600
2000 20.0 104 38 52 20 195 4 050 E482 2000
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12| 13|1![142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 /26|27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|37.2|37.3|374|375/381(38.2/39.1(39.2/40| 41
E432 (@|@ @ ® @ 0 ©® 000 e o e e eeeeeeee00OO0OO0O00O00 o|o|lo|o|o|o|olo|o|o|o|o ® o

nSteeI M stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® optimal O Effective



Endmills Carbide, 5 Flute, R45, Extra Long, Chipbreaker, Harmony UNI Suﬁ'on
HARJPONY UNI

X LA
rans

« Chipbreakers eliminate build up of swarf

« Increases machine productivity

« Designed for Trochoidal/Dynamic machining strategies
« TiSiNos for long tool life

il

Fraises en carbure, 5 cannelures, R45, extra longues,
brise-copeaux

« Pour application d'ébauche en dynamique, trochoidal et contournage

« TiSiNos pour une meilleure duré de vie dans les aciers a usinage difficiles

il

Frese in metallo duro, 5 taglienti, R45, extra lunghe,
rompitruciolo

« | rompitruciolo evaquano velocemente i trucioli

« Aumento della produttivita della macchina

« Progettato per strategie di lavorazione trocoidali/dinamiche

&

Fresas de carburo, 5 flautas, R45,

extralargas, rompevirutas

« Los rompevirutas eliminan la acumulacién de virutas

« Aumenta la productividad de la maquina

« Disefado para estrategias de mecanizado trocoidal/dindmico.
« TiSiNos para una mayor vida util de la herramienta

SRR L

N - OSI

/ ¥

Catalogue Code TN E484 [ E485 |

R ) | Product Group B0210 B0210 B0210
q W{ g, Material [INIVANVEOITRANN IVAVEOITRANN IVHVEUITRANN
T T ‘ I j Surface Finish TiSiNos TiSiNos TiSiNos
‘ = R 2 Sutton Designation UNI - 3XL UNI-4XL UNI - 5XL
| h Geometry R45 R45 R45
Shank Form (DIN 6535) HA HA HA
Shank Tolerance h6 h6 h6
Size Ref. d, I, 1, I, d, d, z rad Item # Item # Item #
0600 6.0 62 18 25 6 58 5 02 E483 0600
0800 8.0 68 24 30 8 76 5 02 E483 0800
1000 10.0 80 30 3 10 95 5 03 E483 1000
1200 12.0 93 3 45 12 115 5 035 E4831200
1600 16.0 108 48 55 16 155 5 04 E483 1600
2000 20.0 126 60 70 20 195 5 05 E483 2000
0600 6.0 70 24 29 6 58 5 02 E484 0600
0800 8.0 79 32 37 8 76 5 02 E484 0800
1000 10.0 90 40 45 10 95 5 03 E484 1000
1200 12.0 97 48 53 12 115 5 035 E484 1200
1600 16.0 129 64 69 16 155 5 04 E484 1600
2000 20.0 151 80 8 20 195 5 05 E484 2000
0600 6.0 78 30 35 6 58 5 02 E485 0600
0800 8.0 90 40 45 8 76 5 02 E485 0800
1000 10.0 100 50 55 10 95 5 03 E4851000
1200 12.0 120 60 65 12 115 5 035 E485 1200
1600 16.0 149 80 8 16 155 5 04 E485 1600
2000 20.0 175 100 105 20 195 5 05 E485 2000
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/ 15|16 17 18|19 20|21 |22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1/39.2|40 | 41
E483 (@ @@ ® ® @ ® e O e 00 0eoo0eo0eoee o|o|o| |o|ojo|o|o|o
E484 |(© © © ® ® e ® e O0e 00 0eo0o0eo0eo0ee O|0o|0| |o|o|o|o|o|0
E485 |(©|© (@ ® ® e e e O e o0 o0eooeoeoee O|0|0| |o|o|o|o|o|o
nSteeI M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlloys @ Hard Materials ® Optimal O Effective

10 * Available on request as special manufacture. Subject to lead time.



Roughers Carbide, R39/41, Regular, Harmony VA-R Suﬁ'on
HARPONY VA

N L] —

AR i—
« Variable Helix minimises vibrations for stable machining Fresa de desbaste en Carburo, R39/41, DIN6527L
« Heavy duty core structure, enables highest metal removal rates « La Hélice Variable minimiza la vibracién para un mecanizado estable
« Sinusoidal profile provides easy evacuation in heavy cutting » Nucleo reforzado para evitar flexion, permite volumenes alto
« AICrN coating provides outstanding heat resistance de arranque de viruta
& minimises tool wear « Perfil sinusoidal que permite una facil evacuacién en corte pesado
« Necked for extrareach « Filo con mircogeometria para una mayor estabilidad
il

Fraise d'ébauche carbure hélice variable R39/41, DIN6527L
« Hélice variable pour la suppression des vibrations

« Structure renforcé pour le gros débit copeaux

« Profil sinusiodal pour une évacuation parfaite des copeaux

« Revétement AICrN pour une meilleure résistance

« Micro protection d'arete pour une meilleure stabilité

il
Sgrossatura Metallo duro, R39/41, DIN6527L
« Elica variabile per minimizzare le vibrazioni e avere una lavorazione stabile
« Nocciolo fresa irrobustito, adatto per i pit alti volumi di
asportazione truciolo
« Profilo sinusoidale per fornire una facile evquazione truciolo
nelle alte asportazioni
« Micro protezione dello spigolo tagliente per aumentarne stabilita
AICrN per Ottimizzare vita utensile

| o o [ [ v 2] B

ISO-M

HRS Catalogue Code
i dﬂv gg% L Product Group B0210
q, q, Material  [INIVEVEOETRANN
\ Surface Finish AICrN
T ‘ I, LI—2>T Sutton Designation VA-R
| L — Geometry R39/41
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
SizeRef.  d,(e8) I, I, I, d, d, z Item #
0400 4.0 57 11 17 6 3.8 4 E488 0400
0500 5.0 57 13 19 6 48 4 E488 0500
0600 6.0 57 13 21 6 58 4 E488 0600
0800 8.0 63 19 27 8 76 4 E488 0800
1000 10.0 72 2 32 10 95 4 E488 1000
1200 12.0 83 26 38 12 115 4 E488 1200
1600 16.0 92 32 44 16 155 4 E488 1600
2000 20.0 104 38 54 20 195 4 E488 2000
2500 25.0 121 45 65 25 245 4 E488 2500
IS0 M H
VDI3s2s |1 (23|45 6|7 8|9 101 12|13 |141|142(143| 15|16 |17 |18 |19 (20|21 (2223 24 25|26 27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36371|37.2|37.3|37.4|37.5(38.1/38.2/39.1/39.2| 40| 41
E488 (© ® ®@ ® ® ® O OO e O e e e e e ® ® O0e o

nSteeI M stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® optimal O Effective
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Endmills Carbide, 4 Flute, R40/42, Regular, Harmony VA Suti'on
Fenn]

S I-LINE
AR

« Excellent solution for stainless steels tough materials

« Optimised geometry with variable helix design ensures high productivity
« Suitable for universal applications with the one tool

il

Fraise 4 dents carbure, R40°/42°, DIN6527L

« Excellente sollution pour les inox et certains Super Alliages
« Hélice variable 40°/42° pour la suppression des vibrations
« Convient aux matériaux jusqu’a 1600N/mm? watch the video

il

Frese metallo duro, 4 Taglienti, R40/42, DIN6527L

« Eccellente soluzione per lavorazioni di acciai inossidalibi & super leghe

« Geometria tagliente variabile, ottimizzata per consentire alta produttivita

« ideale per esecuzione di cave, contornature e finiture precise con un unico utensile

&

Fresas de MD, 4 Ranuras, R40/42, DIN6527L

« Excelente solucidn para aceros inoxidables y materiales dificiles, como stper aleaciones
« La geometria optimizada con disefio de hélice variable garantiza una alta productividad

« Adecuado para aplicaciones de ranurado, corte lateral y acabado con una herramienta

BNOCIE RS
l=J AR EAE DD
=i i o

; Catalogue Code
Product Group B0210
d; d, Material [INIVAVEOETRANN
1 I, Surface Finish HELICA
T h I T Sutton Designation VA
! Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
Size Ref. d, (e8) | 1, l, d, d, z Chamfer Item #
0300 3.0 57 8 14 6 2.8 4 0.06x45° 3140300
0400 4.0 57 11 16 6 38 4 0.06x45° 3140400
0500 5.0 57 13 18 6 4.8 4 0.10x45° 3140500
0600 6.0 57 13 19 6 57 4 0.10x45° 3140600
0800 8.0 63 19 25 8 7.6 4 0.10x45° 3140800
1000 10.0 72 22 30 10 95 4 0.20x45° 3141000
1200 12.0 83 26 36 12 115 4  0.20x45° 3141200
1400 14.0 83 26 3 14 135 4  0.30x45° 3141400
1600 16.0 92 32 42 16 155 4  0.30x45° 3141600
1800 18.0 92 32 42 18 175 4  0.30x45° 3141800
2000 20.0 104 38 52 20 195 4  0.30x45° 3142000
IS0 M H
VDIss2s | 12|38 4|56|6|7|8|9 101 12 13 1l 14213/15 16|17 18 19 20 21 22|23 24|25 26 27 28 29 30|31|32|33|34 3536|371 372 373374 375 381|362|391(302| 40 | 41
FN314 O|0(0|0|0|0|0|0|e @ @ O|0(0|0|0|0|0|0 O|0|0|0|0|0|0 |0 O|0

nSteeI M stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® optimal O Effective


https://fenntool.com/product/314-solid-carbide-4-flute-variable-helix/?srsltid=AfmBOooGoafLY9Z-942aPDxDI1WckKTwPRizK8_MVRsqKSda_NuJqZuU

Endmills Carbide, 4 Flute, R40/42, Cnr Rad, Regular, Harmony VA

sution

) 7]
1S

« Excellent solution for stainless steels tough materials
« Optimised geometry with variable helix design ensures high productivity
« Suitable for universal applications with the one tool

il

Fraise 4 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L

« Excellente sollution pour les inox et certains Super Alliages
« Hélice variable 40°/42° pour la suppression des vibrations
« Convient aux matériaux jusqu’a 1600N/mm?

il

Frese metallo duro, 4 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L

« Eccellente soluzione per lavorazioni di acciai inossidalibi & super leghe

- Geometria tagliente variabile, ottimizzata per consentire alta produttivita

« ideale per esecuzione di cave, contornature e finiture precise con un unico utensile

£

Fresas de MD, 4 Ranuras, R40/42, Térica, DIN6527L

« Excelente solucidn para aceros inoxidables y materiales dificiles, como stper aleaciones
- La geometria optimizada con disefio de hélice variable garantiza una alta productividad

« Adecuado para aplicaciones de ranurado, corte lateral y acabado con una herramienta

LJAREBE 1S
+ %

Fenn]

I-LINE

watch the video

; rad ¢ Catalogue Code [ FN323 |
.l Product Group B0210
d, { d, Material NIVAVEOITRANN
1 I, Surface Finish HELICA
T } lg j Sutton Designation VA
f Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
SizeRef.  d,(e8) |, 1 l, d, d, z rad Item #
0305 3.0 57 8 14 6 29 4 05 32303R05
0310 57 8 14 6 2.9 4 1.0 32303R10
0405 4.0 57 11 16 6 39 4 05 32304R05
0410 57 11 16 6 3.9 4 1.0 32304R10
0505 5.0 57 11 16 6 49 4 0.5 32305R05
0510 57 11 16 6 49 4 10 32305R10
0605 6.0 57 15 6 4 05 32306R05
0608 57 15 6 4 0.8 32306R08
0610 57 15 6 4 10 32306R10
0612 57 15 6 4 1.2 32306R12
0615 57 15 6 4 15 32306R15
0620 57 15 6 4 20 32306R20
0805 8.0 63 22 8 4 05 32308R05
0808 63 22 8 4 0.8 32308R08
0810 63 22 8 4 1.0 32308R10
0812 63 22 8 4 1.2 32308R12
0815 63 22 8 4 15 32308R15
0820 63 22 8 4 20 32308R20
0825 63 22 8 4 25 32308R25
0830 63 22 8 4 3.0 32308R30
1005 10.0 72 25 10 4 05 32310R05
1008 72 25 10 4 0.8 32310R08
1010 72 25 10 4 1.0 32310R10
1012 72 25 10 4 12 32310R12
1015 72 25 10 4 15 32310R15
1020 72 25 10 4 2.0 32310R20
1025 72 25 10 4 25 32310R25
1030 72 25 10 4 3.0 32310R30
1205 12.0 83 28 12 4 0.5 32312R05
1208 83 28 12 4 0.8 32312R08
1210 83 28 12 4 1.0 32312R10
1212 83 28 12 4 1.2 32312R12
so IS ¢ s o
VDlaszs |12 3|4 |5 /67|89 /101 12 13 141|213 15|16 17|18 (19|20 21 22|23|24 25 26 27 28 29|30 31 32|33 34 35| 36|37 372 |373|374|875 381(382(391/302) 40 | 41
FN323 O|0|0|0|0|0|0|O|ee e O|0|0|0|0|0|0|0 O|0 O|0|0|0 |0 O|0

nSteeI M Stainless Steel m Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys E Hard Materials

® Optimal O Effective
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https://fenntool.com/product/314-solid-carbide-4-flute-variable-helix/?srsltid=AfmBOooGoafLY9Z-942aPDxDI1WckKTwPRizK8_MVRsqKSda_NuJqZuU

N - OSI

Endmills Carbide, 4 Flute, R40/42, Cnr Rad, Regular, Harmony VA su tton
Fenn]

S~y I-LINE
Y

« Excellent solution for stainless steels tough materials

« Optimised geometry with variable helix design ensures high productivity

« Suitable for universal applications with the one tool

il

Fraise 4 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L

« Excellente sollution pour les inox et certains Super Alliages
« Hélice variable 40°/42° pour la suppression des vibrations
« Convient aux matériaux jusqu’a 1600N/mm? watch the video

il

Frese metallo duro, 4 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L

« Eccellente soluzione per lavorazioni di acciai inossidalibi & super leghe

- Geometria tagliente variabile, ottimizzata per consentire alta produttivita

« ideale per esecuzione di cave, contornature e finiture precise con un unico utensile

£

Fresas de MD, 4 Ranuras, R40/42, Torica, DIN6527L

« Excelente solucidn para aceros inoxidables y materiales dificiles, como stper aleaciones
« La geometria optimizada con disefio de hélice variable garantiza una alta productividad

« Adecuado para aplicaciones de ranurado, corte lateral y acabado con una herramienta

BEnonOnn:
:&v

L-JiRESE IS

i d r;,ﬂd ¢ Catalogue Code IEPXINENN

2
Product Group B0210

- &l & Materiz| | NNENFURTRATE
! l2 Surface Finish HELICA

L s Sutton Designation VA
Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
Size Ref. d, (e8) |, 1, l, d, d, z rad Item #
1215 12.0 83 28 12 4 15 32312R15
1220 83 28 12 4 2.0 32312R20
1225 83 28 12 4 2.5 32312R25
1230 83 28 12 4 3.0 32312R30
1605 16.0 2 35 16 4 05 32316R05
1608 92 85 16 4 0.8 32316R08
1610 92 35 16 4 1.0 32316R10
1612 92 35 16 4 12 32316R12
1615 92 35 16 4 1.5 32316R15
1620 92 35 16 4 2.0 32316R20
1625 92 35 16 4 2.5 32316R25
1630 92 85 16 4 3.0 32316R30
2005 20.0 104 40 20 4 05 32320R05
2008 104 40 20 4 0.8 32320R08
2010 104 40 20 4 1.0 32320R10
2012 104 40 20 4 12 32320R12
2015 104 40 20 4 15 32320R15
2020 104 40 20 4 2.0 32320R20
2025 104 40 20 4 25 32320R25
2030 104 40 20 4 3.0 32320R30
2040 104 40 20 4 4.0 32320R40
2050 104 40 20 4 5.0 32320R50
so S v s o
VDIss2s |12 /3|4 |5|6|7|8|9|10 1 1213 4l 1214315 16|17 1819 20 21 22 23|24 25 26|27 28 29 30 31|32|33|34 |35 3671|372 (373|374 375381 |382| 391|392| 40 | 41
FN323 O|0|0|0|0|0|0|0 (e e e O|0|0|0|0|0|0|0O O|0|0|0|0|0|0 |0 O|0

nSteeI M stainless Steel m Castlron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys E Hard Materials ® optimal O Effective


https://fenntool.com/product/314-solid-carbide-4-flute-variable-helix/?srsltid=AfmBOooGoafLY9Z-942aPDxDI1WckKTwPRizK8_MVRsqKSda_NuJqZuU

Endmills Carbide, 5 Flute, R40/42, Regular, Harmony Ti Suﬁ'on
HAR{[PONY Ti

N L] —

« Square end for finishing applications Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, DIN6527L
« Optimised for longer tool life in Titanium Alloys « Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Variable helix design to suppress vibration « Optimizado para una mayor vida (til de la herramienta en
« Web taper to increase rigidity aleaciones de titanio
« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
i « Nucleo cénico para aumentar la rigidez
« AlNova para una excelente resistencia a la oxidacion y dureza en caliente

Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, DIN6527L

« Optimisée pour le Titane

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Taillage conique pour conserver la rigidité

« Revétement AlNova pour une bonne résistance a l'oxidation et
alahaute vitesse

il

Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, DIN6527L

« Fresa a spigolo vivo per lavorazioni di finitura

« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe di Titanio

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« Web rastremato per aumetare rigidita

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

ISO-S

HiE]

i ; Catalogue Code
Product Group B0210 B0210
o BNNNE etri! INEREUTRAN IVREURAN
T i I, T Surface Finish AlNova AlNova
‘ i ls Sutton Designation Ti Ti
: Geometry RA0/42 RA0/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
Size Ref. d, (e8) | 1, l, d, d, z Item # Item #
0600 6.0 57 13 21 6 57 5 E464 0600
0800 8.0 63 19 27 8 76 5 E464 0800
1000 10.0 72 2 3 10 95 5 E464 2000
1200 12.0 83 26 3% 12 115 5 E464 1200 E4651200
1600 16.0 92 32 42 16 155 5 E464 1600 E465 1600
2000 20.0 104 38 52 20 195 5 E464 2000 E465 2000
2500 25.0 125 45 84 25 24 5 E464 2500
IS0 M H
VDlaszs | 123|456 6|78 9| 10| n|12|13 wr|uzuslts|16 17 18|19 20 21 22|23 24 25 26 27 28 29|30 3132|3334 35|36 |71 372|973 374|375 381|382| 391 |302| 40| 41
E464 o oo oee
E465 [ 20 2 2K 2K Y )
Esteel M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlIovs E Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, 5 Flute, R40/42, Cnr Rad, Regular, Harmony Ti Suﬁ'on
HAR{PONY Ti

N L7 —

« Unique corner radius grind for added strength Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, Térica, DIN6527L
« Optimised for longer tool life in Titanium Alloys « Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Variable helix design to suppress vibration « Optimizado para una mayor vida ttil de la herramienta en
« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness aleaciones de titanio o
1 « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
i . « Nucleo conico para aumentar la rigidez
Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L « AlNova para una excelente resistencia a la oxidacién y dureza en caliente

« Optimisée pour le Titane

« Hélice variable pour supprimer les vibrations, Torique

« Taillage conique pour conserver la rigidité

« Revétement AINova pour une bonne résistance a l'oxidation et
alahaute vitesse

il

Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L

« Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in un unica volta
senzariprese

« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe di Titanio

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« Web rastremato per aumetare rigidita

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

EVMEIEIEIL IR EAL JES

Catalogue Code TN E467

Product Group B0210 B0210
Material [INIVAVEUTRANN IVEVEULTRANN
Surface Finish AlNova AlNova
Sutton Designation Ti Ti
Geometry R40/42 RA40/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d,(e8) | 1, l, d, d, 2z rad ltem# ltem#
0605 6.0 57 13 21 6 55 5 05 E466 0605
0610 6.0 57 13 21 6 55 5 10 E466 0610
0805 8.0 63 19 27 8 75 5 05 E466 0805
0810 8.0 63 19 27 8 75 5 1.0 E466 0810
1005 10.0 72 22 32 10 95 5 05 E466 1005
1010 10.0 72 2 3 10 95 5 10 E466 1010
1210 12.0 8 26 38 12 112 5 1.0 E466 1210 E467 1210
1215 12.0 83 26 38 12 112 5 15 E466 1215
1225 12.0 83 26 38 12 112 5 25 E466 1225 E467 1225
1230 12.0 83 26 38 12 112 5 3.0 E466 1230
1240 12.0 83 26 38 12 112 5 40 E466 1240 E467 1240
1610 16.0 92 32 44 16 15 5 1.0 E466 1610 E467 1610
1625 16.0 92 32 44 16 15 5 2.5 E466 1625 E467 1625
1630 16.0 92 32 44 16 15 5 30 E466 1630 E467 1630
1640 16.0 92 32 4 16 15 5 40 E466 1640 E467 1640
2010 20.0 104 38 54 20 19 5 1.0 E466 2010 E467 2010
2025 20.0 104 38 54 20 19 5 2.5 E466 2025 E467 2025
2030 20.0 104 38 54 20 19 5 30 E466 2030
2040 20.0 104 38 54 20 19 5 40 E466 2040 E467 2040
2050 20.0 104 38 54 20 19 5 5.0 E466 2050 E467 2050
2060 20.0 104 38 54 20 19 5 6.0 E466 2060 E467 2060
2510 25.0 120 45 64 25 24 5 1.0 E466 2510
2525 25.0 120 45 64 25 24 5 25 E466 2525
2530 25.0 120 45 64 25 24 5 30 E466 2530
2540 25.0 120 45 64 25 24 5 40 E466 2540
2550 25.0 120 45 64 25 24 5 50 E466 2550
2560 25.0 120 45 64 25 24 5 60 E466 2560
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12 13|1![142(143/ 15|16 17 18|19 |20 |21 |22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2(37.3(374|375(381/38.2/39.1/39.2|40 | 41
E466 o oo o000
E467 o oo 000

Esteel M stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys E Hard Materials ® Optimal O Effective




Endmills Carbide, 6 Flute, R40/42, Regular, Harmony Ti Suﬁ'on
HAR{[PONY Ti

X LA —

« Square end for finishing applications Endmills Carbide, 6 Flute, R40/42, DIN6527L
« Optimised for longer tool life in Titanium Alloys « Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Variable helix design to suppress vibration « Optimizado para una mayor vida Util de la herramienta en
« Web taper to increase rigidity aleaciones de titanio
« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
1 « NUcleo cénico para aumentar la rigidez
« AlNova para una excelente resistencia a la oxidacion y dureza en caliente

Fraise 6 dents carbure, R40°/42°, DIN6527L

« Optimisée pour le Titane

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Taillage conique pour conserver la rigidité

« Revétement AlNova pour une bonne résistance a l'oxidation et
alahaute vitesse

il

Frese metallo duro, 6 Taglienti, R40/42, DIN6527L

« Fresa a spigolo vivo per lavorazioni di finitura

« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe di Titanio

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« Web rastremato per aumetare rigidita

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

ISO-S

Sl |
¢ d

Catalogue Code E468 | E469 |

3

CIEJ0RERE 163
q R

- Product Group B0210 B0210
d d Material [NIVANVEOITRANE IVAVEUITRANN
T i I, T Surface Finish AlNova AlNova
‘ ! ls Sutton Designation Ti Ti
! Geometry R40/42 RA40/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
Size Ref. d, (e8) | 1, I, d, d, z Item # Item #
1200 12.0 8 26 38 12 115 6 E468 1200 E469 1200
1600 16.0 92 32 44 16 155 6 E468 1600 E469 1600
2000 20.0 104 38 54 20 195 6 E468 2000 E469 2000
IS0 M H
VDlasza | 1|2 |8 | 4|5|6|7|8|9 101 12 13 w1213 15 16|17 18 19 20 21 22|23 24|25 26 27 28 29 30| 31|32|33|34 3536|371 372|373 |a74 375 381|362|391(302| 40 | 41
E468 00000
E469 [ 20 2 2K 2K Y )
Esteel M Stainless Steel noast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlIovs E Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, 6 Flute, R40/42, Cnr Rad, Regular, Harmony Ti Sutton
HAR{PONY Ti

N L7 —

« Unique corner radius grind for added strength Fresas de MD, 6 Ranuras, R40/42, Térica, DIN6527L

« Optimised for longer tool life in Titanium Alloys « Rectificado Unico del radio de la esquina para mayor resistencia
« Variable helix design to suppress vibration « Optimizado para una mayor vida Gtil de la herramienta en

« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness aleaciones de titanio

1 « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones

i . « AlNova para una excelente resistencia a la oxidacién y dureza en caliente
Fraise 6 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L

« Optimisée pour le Titane

« Hélice variable pour supprimer les vibrations, Torique

« Revétement AlNova pour une bonne résistance a l'oxidation et
alahaute vitesse

il

Frese metallo duro, 6 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L

« Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in un unica volta
senza riprese

« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe di Titanio

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

BNOOOLEE} B,

Catalogue Code E470 E471

Product Group B0210 B0210
Material  [INIVEVEOETRANN IIVANEOITRANN
Surface Finish AlNova AlNova
Sutton Designation Ti Ti
Geometry R40/42 RA40/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d,(e8) | 1 I, d d z rad ltem # Item #
1210 12.0 83 26 38 12 115 6 1.0 E4701210 E4711210
1225 12.0 83 26 38 12 115 6 2.5 E4701225 E4711225
1240 12.0 83 26 38 12 115 6 4.0 E4701240 E471 1240
1610 16.0 92 32 4 16 155 6 10 E4701610 E4711610
1625 16.0 92 32 44 16 155 6 25 E4701625 E4711625
1630 16.0 92 32 44 16 155 6 3.0 E4701630 .
1640 16.0 92 32 4 16 155 6 40 E4701640 E4711640
2010 20.0 104 38 54 20 195 6 1.0 E4702010 E4712010
2025 20.0 104 38 54 20 195 6 25 E4702025 E471 2025
2030 20.0 104 38 54 20 195 6 30 E4702030 o
2040 20.0 104 38 54 20 195 6 4.0 E4702040 E4712040
2050 20.0 104 38 54 20 195 6 5.0 E470 2050 E471 2050
2060 20.0 104 38 54 20 195 6 6.0 E470 2060 E471 2060
IS0 M H
VDIss2s |1 (2|3 |45 6|7 8|9 |10|1 |12 13 141142143/ 15|16|17 |18 |19 |20 |21 |22 23 24 25 26|27 28|29 |30 31 32|33 34|35| 36 371|37.2|37.3|374|375/38.1|38.239.1|39.2|40 | 41
E470 00000
E4T1 [ 20 2 2K 2K Y )
Esteel M Stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys E Hard Materials ® Optimal O Effective

* Available on request as special manufacture. Subject to lead time.



sutton
HAR{[PONY Ti

Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, Extra Lunga

« Design ottimizzato per lavorazioni con strategie di trocoidale
e HSM su leghe di Titanio

« |deale per fresare tasche molto profonde con pareti
tipicamente molto sottili

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione
e alle alte temperature

&
Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, ExtraLarga
« Disefio optimizado para fresado trocoidal y HSM en
aleaciones de titanio
« Para fresado profundo en componentes de paredes delgadas
« Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
« AlNova para una excelente resistencia a la oxidacién

Endmills Carbide, 5 Flute,R40/42, Extra Long, Harmony Ti

N L]
A

« Optimised design for trochoidal and HSM milling strategies in
titanium alloys

« For extra deep pocket milling in typically thin wall components

« Variable helix design to suppress vibration

« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness

Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, longue

« Optimisée pour le Titane, en fraisage trocoidale, dynamique,
de poche et finition

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Taillage conigue pour conserver la rigidité

« Revétement AlNova pour une bonne résistance a l'oxidation
et alahaute vitesse

« Carbure VHM-ULTRA

edl |
i

y dureza en caliente

CIEIE0LJRRERE 163

Catalogue Code E476

rad
d;' /L Product Group B0210
. Ay - Vtors NN
1 [ I, T Surface Finish AlNova
‘ ) 1 T Sutton Designation Ti-3XL
: Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6

Size Ref.

d, (e8)

SUTTON STD - 3XL

1000 10.0 8 34 44 10 95 5 - E476 1000
1020 10.0 85 34 44 10 95 5 20 E476 1020
1025 10.0 85 34 4 10 95 5 25 E476 1025
1040 10.0 8 34 44 10 95 5 40 E476 1040
1200 12.0 9% 40 51 12 115 5 - E476 1200
1210 12.0 9% 40 51 12 115 5 10 E4761210
1215 12.0 96 40 51 12 115 5 15 E476 1215
1220 12.0 9% 40 51 12 115 5 20 E476 1220
1225 12.0 9% 40 51 12 115 5 25 E476 1225
1230 12.0 9% 40 51 12 115 5 30 E476 1230
1240 12.0 9% 40 51 12 115 5 40 E476 1240
1600 16.0 105 52 57 16 155 5 - E476 1600
1610 16.0 105 52 57 16 155 5 1.0 E476 1610
1615 16.0 1056 52 57 16 155 5 15 E476 1615
1620 16.0 105 52 57 16 155 5 20 E476 1620
1625 16.0 105 52 57 16 155 5 25 E476 1625
1630 16.0 105 52 57 16 155 5 3.0 E476 1630
1640 16.0 105 52 57 16 155 5 4.0 E476 1640
2000 20.0 140 64 8 20 195 5 - E476 2000
2010 20.0 140 64 8 20 195 5 1.0 E476 2010
2015 20.0 140 64 88 20 195 5 15 E476 2015
2020 20.0 140 64 88 20 195 5 2.0 E476 2020
2025 20.0 140 64 8 20 195 5 25 E476 2025
2030 20.0 140 64 8 20 195 5 3.0 E476 2030
2040 20.0 140 64 88 20 195 5 40 E476 2040
2050 20.0 140 64 88 20 195 5 50 E476 2050
2060 20.0 140 64 8 20 195 5 6.0 E476 2060
1S0 M H
VDI 3323 2]3]al5|6|7 /8|9 10| n|1w|m ulufusts|1e|m | 18]19]20]21|22]23]24 25 26|27 2829 30 31| 32|33| 343536 | 311 |372| 373|314 375 381|382 391 92 40 | 41 |

E476 | | | | LTI TPl PP P ] | | [ele/o[e@jef@ | [ [ [ |

Esteel M Stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys E Hard Materials
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Endmills Carbide, 5 Flute, R40/42, Extra Long, Harmony Ti Suﬁ'on
_ HAR{PONY Ti

&
« Optimised design for trochoidal and HSM milling strategies in titanium alloys Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, Extra Larga

« For extra deep pocket milling in typically thin wall components « Disefio optimizado para fresado trocoidal y HSM
« Variable helix design to suppress vibration en aleaciones de titanio
« AlNova for outstanding oxidation resistance and hot hardness « Para fresado profundo en componentes de paredes delgadas
1 « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
1 « AlNova para una excelente resistencia a la oxidacion

Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, longue y dureza en caliente
« Optimisée pour le Titane, en fraisage trocoidale, dynamique,

de poche et finition

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Taillage conique pour conserver la rigidité

« Revétement AlNova pour une bonne résistance a l'oxidation
et alahaute vitesse

« Carbure VHM-ULTRA

Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, Extra Lunga

« Design ottimizzato per lavorazioni con strategie di trocoidale
e HSM su leghe di Titanio

« |deale per fresare tasche molto profonde con pareti
tipicamente molto sottili

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« AlNova per un eccezionale resistenza all'ossidazione
e alle alte temperature

EREILIEILJMR A 163
i

Catalogue Code E477

rad
d;' 4 i Product Group B0210
. NN Vters NN
T [ I, T Surface Finish AlNova
‘ | 1 T Sutton Designation Ti-4XL
‘ Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6

SizeRef.  d (e8)

SUTTON STD - 4XL

1000 10.0 93 42 52 10 95 5 - E477 1000
1020 10.0 93 42 52 10 95 5 20 E477 1020
1025 10.0 93 42 52 10 95 5 25 E477 1025
1040 10.0 93 42 52 10 95 5 40 E477 1040
1200 12.0 110 5 65 12 115 5 - E477 1200
1210 12.0 110 50 65 12 115 5 1.0 E477 1210
1215 12.0 110 50 65 12 115 5 15 E477 1215
1220 12.0 110 50 65 12 115 5 20 E477 1220
1225 12.0 110 5 65 12 115 5 25 E477 1225
1230 12.0 110 50 65 12 115 5 3.0 E477 1230
1240 12.0 110 50 65 12 115 5 40 E477 1240
1600 16.0 130 66 8 16 155 5 - E477 1600
1610 16.0 130 66 8 16 155 5 1.0 E477 1610
1615 16.0 130 66 8 16 155 5 15 E477 1615
1620 16.0 130 66 8 16 155 5 20 E477 1620
1625 16.0 130 66 8 16 155 5 25 E477 1625
1630 16.0 130 66 8 16 155 5 3.0 E477 1630
1640 16.0 130 66 8 16 155 5 40 E477 1640
2000 20.0 160 8 100 20 195 5 - E477 2000
2010 20.0 160 8 100 20 195 5 1.0 E477 2010
2015 20.0 160 82 100 20 195 5 15 E477 2015
2020 20.0 160 8 100 20 195 5 20 E477 2020
2025 20.0 160 8 100 20 195 5 25 E477 2025
2030 20.0 160 82 100 20 195 5 3.0 E477 2030
2040 20.0 160 82 100 20 195 5 4.0 E477 2040
2050 20.0 160 8 100 20 195 5 50 E477 2050
2060 20.0 160 8 100 20 195 5 6.0 E477 2060
1S0 M H
VDIss2s | 1123|4056 7]|8| 910112 13|uluzlusts]1e|m|e]19]20] 2122|2324 25 2627 |28]209]30]31] 3233|3435 36 |37 372|373| 374|375 361] 382301 [302] 40| 41 |
g7 | [ [ [T [T T T Tl [T ITTITITTIITIITITI ] ] efeeeee [ [ [ [ ]
ESteeI M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAIIovs E Hard Materials ® Optimal O Effective



sutton
HAR{[PONY Ti

Endmills Carbide, 5 Flute, R40/42, Extra Long, Chip Breaker, Harmony Ti

N L]
A

« Chipbreakers eliminate build up of swarf
« Increases machine productivity
« Designed for Trochoidal/Dynamic machining strategies in Titanium

il

Fraise 5 dents carbure 5 dents, R40°/42° Ti, longue, brises- copeaux

« 'apport des brise-copeaux permet d'éviter le collage et les longs copeaux

« D'augmenter la productivité et de la durée de vie des outils

« Parfait pour les applications de fraisage dynamique et trocoidal dans les Titanes

Frese in metallo duro, 5 taglienti, R40/42 Ti, lunghe, rompitruciolo
« | rompitruciolo evaquano velocemente i trucioli

« Aumento della produttivita della macchina

« Progettato per strategie di lavorazione Trocoidale/Dinamica in Titanio

&

Fresas de MD, 5 labios, R40/42 Ti, Larga, Rompevirutas

« Los rompevirutas eliminan la acumulacion de virutas

« Aumenta la productividad de la méquina

« Disefiado para estrategias de mecanizado trocoidal/dindmico en titanio

ISO-S

mODCEE D
i a5y n

L Product Group B0210 B0210
o NN Vet AREDITRA VRO

Surface Finish AlNova AlNova

“\ L f

Lo Sutton Designation Ti Ti

‘ Geometry RA0/42 RA0/42
Shank Form (DIN 6535) HA HA
Shank Tolerance h6 h6

Size Ref. d,(e8)
SUTTON STD - 3XL
1000 10.0 85 10 95 5 E491 1000
1200 12.0 96 12 115 5 E491 1200
1600 16.0 105 16 155 5 E491 1600
2000 20.0 140 20 195 5 E491 2000
SUTTON STD - 4XL
1000 10.0 93 10 95 5 E492 1000
1200 12.0 110 12 115 5 E492 1200
1600 16.0 130 16 155 5 E492 1600
2000 20.0 160 20 195 5 E492 2000
1S0 M H
VDI3323 | 1|23 |45 /6|78 13 | 141142 /143[ 15 | 16 28|29 (30| 3132|3334 36 | 371|372 37.3|374 375 38.1(38.2|39.1(39.2| 40 | 41
E491 [¢) D000
E492 [¢) D000

ﬂsteel M Stainless Steel n Cast Iron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys @ Hard Materials

® Optimal O Effective
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Roughers Carbide, 6 Flute, R40/R42, Through Coolant, Harmony Ti Suti'on
HAR{PONY Ti

N L7 —

A i—
« Variable Helix minimizes vibrations for stable machining Fresas de MD, 6 labios, R40/42 Ti, Rompevirutas, Mejorado con
« Heavy duty core structure, enables highest metal removal rates refrigerante interior y forma de ranura ancha para lamaxima
- Special edge profile & internal coolant ducts provides easy evacuation evacuacion de virutas o N .
of chips in heavy cutting « Hélice variable para reducir las vibraciones y estabilizar el mecanizado
« Nicleo Macif que permite una gran eliminacion de virutas
il « Su perfil especial y su refrigerante central permiten una perfecta
Fraise carbure, brises-copeaux 6 dents, R40/42 evacuacion de la viruta
arrosage central

« Hélice variable pour réduireles vibrations et stabiliser I'usinage

« Core macif permettant les gros enlevements de copeaux

« Son profil spécial et I'arrosage au centre permettent une parfaite
évacuation copeaux

il

Frese in metallo duro, 6 taglienti, R40/42 Ti, lunghe,

rompitruciolo. Refrigerazione interna centrale e tagliente adatto

amassima evacuazione trucioli

« Elica variabile per ridurre le vibrazioni e stabilizzare la lavorazione

« Nucleo Macif che consente una grande asportazione di trucioli

« II'suo profilo speciale e il refrigerante centrale consentono una perfetta
evacuazione del trucioli

Catalogue Code E721

rad
ot ) 2 Product Group B0210
d, AN d, Material [INEIVAVEOETRANN

T Surface Finish Xceed

T‘ | I S N i Sutton Designation Ti-IK

\ . Geometry R40/42

Shank Form (DIN 6535) HB
Shank Tolerance h6

SizeRef.  d,(e8) | 1, l, d, d, z rad ltem #
1200 12 83 26 38 12 114 6 - E7211200
1210 12 83 26 38 12 114 6 1.0 E7211210
1220 12 83 26 38 12 114 6 20 E7211220
1225 12 83 26 38 12 114 6 25 E7211225
1230 12 83 26 38 12 114 6 30 E7211230
1240 12 83 26 38 12 114 6 4.0 E721 1240
1600 16 92 34 44 16 152 6 - E721 1600
1610 16 92 34 44 16 152 6 10 E7211610
1620 16 92 34 4 16 152 6 20 E7211620
1625 16 92 34 4 16 152 6 25 E7211625
1630 16 92 34 4 16 152 6 30 E7211630
1640 16 92 34 44 16 152 6 40 E721 1640
2000 20 104 42 52 20 19 6 - E721 2000
2010 20 104 42 52 20 19 6 1.0 E7212010
2020 20 104 42 52 20 19 6 20 E721 2020
2025 20 104 42 52 20 19 6 25 E7212025
2030 20 104 42 52 20 19 6 30 E721 2030
2040 20 104 42 52 20 19 6 4.0 E7212040

150 M I oW

VDI332a | 1|2 8|4 |5 6|7 89|10 1 12|13 141|142 143[15|16 |17 18|19 20|21 |22|23|24|25|26|27 (28|29 |30 31|32 (33|34 |35 36371 |372|37.3|374|375|381382|391/39.2|40 41
E721 0|0 |0 O|0|0|0|0C|@ @ @® @ 0 e
nSteeI M stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAIons @ Hard Materials ® Optimal O Effective



Endmills 5 Flute, R40/42, Regular, Harmony Ni Suti'on
HAR{[JONY Ni

N L] —

AR i"‘—
« Excellent solution for stainless steels and super alloy Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, DIN6527L
« Optimised geometry with variable helix design « Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Suitable for slotting, side cutting and finishing «» Optimizado para una mayor vida (til de la herramienta en aleaciones
« XCeed for outstanding oxidation resistance and hot hardness deinconel, acero inoxidable o
1 « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
i . « Nucleo cénico para aumentar la rigidez
Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L « Xceed para una excelente resistencia a la oxidacién y dureza en caliente

« Optimisée pour les bases Nickel, Duplex et Super-Duplex

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Convient pour les applications de contournage, rainurage et trocoidale

« Revétement Xceed pour une bonne résistance a l'oxidation et a les hautes
températures

il
Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L
« Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in
un unica volta senza riprese
« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe diinconel,
acciaio inossidabile
« Elica variabile per eliminare le vibrazioni
« Web rastremato per aumetare rigidita
« Xceed per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

oot o o o | oG ] 22 ] B P
N . n

Catalogue Code E472 E473
Product Group B0210 B0210
’ ' Material [INIVANVEOITRANE IVANEOITRANN
! L, Surface Finish Xceed Xceed
‘ Ll_’
I

ISO-S

d d

L 3 Sutton Designation Ni Ni
Geometry RA0/42 RA0/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d,(e8) I, I, I, d, d z chf Item # Item #
0600 6.0 57 13 21 6 5.7 5 0.20 E472 0600 E473 0600
0800 8.0 63 19 27 8 76 5 020 E472 0800 E473 0800
1000 10.0 72 2 3 10 95 5 025 E4721000 E4731000
1200 12.0 83 26 38 12 115 5 025 E472 1200 E4731200
1600 16.0 92 32 44 16 155 5 035 E472 1600 E473 1600
2000 20.0 104 38 54 20 195 5 035 E472 2000 E473 2000
IS0 M H
VDIaszs | 1|2 3|45 /6 |7|8|9/10|1 1213 1|u2/1u3 15|16 17 |18 19|20 21 22 23|24 25 26|27 28 29|30 3132|3334 3536|371 372 373|374|875)381/382|391(392) 40 | 41
E472 0000|0000 |® @O 0000
E473 O|0|0|0|0|0|0|0 00 @ [ LK)
ﬂsteel M Stainless Steel nCastIron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAllovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, 5 Flute, R40/42, Cnr Rad, Harmony Ni Suﬁ'on
HAR{[PONY Ni

N L7 —

AR i—
« Excellent solution for stainless steels and super alloy Fresas de MD, 5 Ranuras, R40/42, DIN6527L
« Optimised geometry with variable helix design « Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Suitable for slotting, side cutting and finishing « Optimizado para una mayor vida (til de la herramienta en aleaciones
« XCeed for outstanding oxidation resistance and hot hardness de inconel, acero inoxidable o
1 « Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
i . « Nucleo cénico para aumentar la rigidez
Fraise 5 dents carbure, R40°/42°, DIN6527L, Torique « Xceed para una excelente resistencia a la oxidacién y dureza en caliente

« Optimisée pour les bases Nickel, Duplex et Super-Duplex
« Hélice variable pour supprimer les vibrations
« Convient pour les applications de contournage, rainurage et trocoidale
« Revétement Xceed pour une bonne résistance a l'oxidation et
ales hautes températures

il

Frese metallo duro, 5 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L

« Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in
un unica volta senza riprese

« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe diinconel,
acciaio inossidabile

« Elica variabile per eliminare le vibrazioni

« Web rastremato per aumetare rigidita

« Xceed per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

BNONOLUERLHS
i %5} ol

Catalogue Code E474 E475

3

Product Group B0210 B0210
q, o, Do VHMUURA VHMAUTRA
1 I, Surface Finish Xceed Xceed
T ! Iy T Sutton Designation Ni Ni
! Geometry R40/42 RA0/42
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d,(e8) l, 1, I, d d z rad Item # Item #
0605 6.0 57 13 21 6 57 5 05 E474 0605 E475 0605
0610 6.0 57 13 21 6 57 5 10 E474 0610 E4750610
0805 8.0 63 19 27 8 76 5 05 E474 0805 E475 0805
0810 8.0 63 19 27 8 76 5 10 E474 0810 E4750810
1005 10.0 72 22 32 10 95 5 05 E474 1005 E4751005
1010 10.0 72 22 32 10 95 5 1.0 E474 1010 E4751010
1210 12.0 8 26 38 12 115 5 10 E474 1210 E4751210
1215 12.0 83 26 38 12 115 5 15 E474 1215 E4751215
1225 12.0 83 26 38 12 115 5 25 E474 1225 E4751225
1240 12.0 83 26 38 12 115 5 4.0 E474 1240 E4751240
1610 16.0 92 32 44 16 155 5 10 E474 1610 E4751610
1615 16.0 92 32 44 16 155 5 15 E474 1615 E4751615
1625 16.0 92 32 44 16 155 5 25 E474 1625 E4751625
1630 16.0 92 32 44 16 155 5 40 E474 1630
1640 16.0 92 32 44 16 155 5 40 E474 1640 E4751640
2010 20.0 104 38 54 20 195 5 1.0 E474 2010 E4752010
2015 20.0 104 38 54 20 195 5 15 E474 2015 E4752015
2025 20.0 104 38 54 20 195 5 25 E474 2025 E475 2025
2040 20.0 104 38 54 20 195 5 40 E474 2040 E4752040
1S0 M H
VDI3323 | 1|2 3|45 6|7 |89 101 12|13|1![142]{143/15|16 |17 |18 |19 20|21 |22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3|374|375/381/38.2/39.1/39.2|40 | 41
E474 o|o|o|o|o|o[o|o|e @@ oeoeo0o 0
E475 o|o|o|o|o|o[o|o|e|@|® oeoe0o0®
ﬂSteeI M Stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals E Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® Optimal O Effective



sutton
_ HAR{[JONY Ni

&
||
Fresas de MD, 7 Ranuras, R40/42, DIN6527L
« Filo facetado para aplicaciones de acabado
« Optimizado para una mayor vida Util de la herramienta en aleaciones
deinconel, acero inoxidable
« Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
« NUcleo cénico para aumentar la rigidez
« Xceed para una excelente resistencia a la oxidacién y dureza en caliente

Endmills Carbide, 7 Flute,R40/42, Extra Long, Harmony Ni

N
A

« Excellent solution for stainless steels and super alloy

« Optimised geometry with variable helix design

« Suitable for slotting, side cutting and finishing

« XCeed for outstanding oxidation resistance and hot hardness

il

Fraise 7 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L

« Optimisée pour les bases Nickel, Duplex et Super-Duplex

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

« Convient pour les applications de contournage, rainurage et trocoidale

« Revétement Xceed pour une bonne résistance a l'oxidation et a les hautes
températures

il
Frese metallo duro, 7 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L
« Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in
un unica volta senza riprese
« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe diinconel,
acciaio inossidabile
« Elica variabile per eliminare le vibrazioni
« Web rastremato per aumetare rigidita
« Xceed per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

DELEEL D

rad

ISO-S

A\

<

Catalogue Code E486

e
s

% /4

Product Group B0210
4, wl d Material  [INIVAVEOETRANN
1 ‘ 1 ‘L I, 1 Surface Finish Xceed
- ls Sutton Designation Ni-3XL
: Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6

Size Ref.

d, (e8)

SUTTON STD - 3XL

1000 10.0 85 34 44 10 95 7 - E486 1000
1020 10.0 85 34 44 10 95 7 20 E486 1020
1025 10.0 8 34 44 10 95 7 25 E486 1025
1040 10.0 85 34 44 10 95 7 40 E486 1040
1200 12.0 9% 40 51 12 115 7 - E486 1200
1210 12.0 9% 40 51 12 115 7 1.0 E486 1210
1215 12.0 9% 40 51 12 115 7 15 E486 1215
1220 12.0 9% 40 51 12 115 7 20 E486 1220
1225 12.0 9% 40 51 12 115 7 25 E486 1225
1230 12.0 9% 40 51 12 115 7 30 E486 1230
1240 12.0 96 40 51 12 115 7 40 E486 1240
1600 16.0 105 52 57 16 155 7 - E486 1600
1610 16.0 105 52 57 16 155 7 1.0 E486 1610
1615 16.0 105 52 57 16 1565 7 15 E486 1615
1620 16.0 105 52 57 16 155 7 20 E486 1620
1625 16.0 105 52 57 16 155 7 25 E486 1625
1630 16.0 105 52 57 16 155 7 30 E486 1630
1640 16.0 105 52 57 18 1565 7 40 E486 1640
2000 20.0 140 64 8 20 195 7 - E486 2000
2010 20.0 140 64 8 20 195 7 1.0 E486 2010
2015 20.0 140 64 8 20 195 7 15 E486 2015
2020 20.0 140 64 8 20 195 7 20 E486 2020
2025 20.0 140 64 88 20 195 7 25 E486 2025
2030 20.0 140 64 8 20 195 7 30 E486 2030
2040 20.0 140 64 88 20 195 7 40 E486 2040
2050 20.0 140 64 8 20 195 7 50 E486 2050
1SO H
VDIssza | 123 4|56 7|8 9|10 1 1213 ui|u2|us 16|16 17[18]19]20 21|22 23 24 25 26|27 28|29(30| 31 3233 34|35 36|37 a72|313|374| 35 361[382 201 [302[ 40| 41 |

B | | [ | | [o[oJo[ojo[ofo[oe/ele] | | [ [ [ [ [ [ [ [ [ ][] eleeefe [ [ [ [ | [ ][ T[]
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Endmills Carbide, 9 Flute,R40/42, Extra Long, Harmony Ni

X L7
A

« Excellent solution for stainless steels and super alloy

« Optimised geometry with variable helix design

« Suitable for slotting, side cutting and finishing

« XCeed for outstanding oxidation resistance and hot hardness

il

Fraise 9 dents carbure, R40°/42°, Torique, DIN6527L

« Optimisée pour les bases Nickel, Duplex et Super-Duplex

« Hélice variable pour supprimer les vibrations

- Convient pour les applications de contournage, rainurage et trocoidale

« Revétement Xceed pour une bonne résistance a l'oxidation et a les hautes
températures

il
Frese metallo duro, 9 Taglienti, R40/42, Toriche, DIN6527L
- Fresa torica il cui raggio di testa viene interamente rettificato in
un unica volta senza riprese
« Ottimizzata per una vita utensile maggiore su leghe diinconel,
acciaio inossidabile
« Elica variabile per eliminare le vibrazioni
« Web rastremato per aumetare rigidita
« Xceed per un eccezionale resistenza all'ossidazione e alle alte temperature

IMUWM

Fresas de MD, 9 Ranuras, R40/42, DIN6527L
« Filo facetado para apllcauones de acabado

sucton
HARJPONY Ni

« Optimizado para una mayor vida Util de la herramienta en aleaciones

deinconel, acero inoxidable
« Disefio de hélice variable para suprimir vivraciones
« Nucleo cénico para aumentar la rigidez

« Xceed para una excelente resistencia a la oxidacion y dureza en caliente

d Catalogue Code [HNZTIANENN
g / Product Group B0210
de NN Vters NGO
T [ I, T Surface Finish Xceed
‘ | 1 T Sutton Designation Ni-4XL
‘ Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6

Size Ref.

d, (e8)

SUTTON STD - 4XL

1000 10.0 93 42 52 10 95 9 - E487 1000
1020 10.0 93 42 52 10 95 9 20 E487 1020
1025 10.0 93 42 52 10 95 9 25 E487 1025
1040 10.0 93 42 52 10 95 9 40 E487 1040
1200 12.0 110 5 65 12 115 9 - E487 1200
1210 12.0 110 50 65 12 115 9 1.0 E487 1210
1215 12.0 110 50 65 12 115 9 15 E487 1215
1220 12.0 110 50 65 12 115 9 20 E487 1220
1225 12.0 110 5 65 12 115 9 25 E487 1225
1230 12.0 110 50 65 12 115 9 3.0 E487 1230
1240 12.0 110 50 65 12 115 9 40 E487 1240
1600 16.0 130 66 8 16 155 9 - E487 1600
1610 16.0 130 66 8 16 155 9 1.0 E487 1610
1615 16.0 130 66 8 16 155 9 15 E487 1615
1620 16.0 130 66 8 16 155 9 20 E487 1620
1625 16.0 130 66 8 16 155 9 25 E487 1625
1630 16.0 130 66 8 16 155 9 3.0 E487 1630
1640 16.0 130 66 8 16 1565 9 40 E487 1640
2000 20.0 160 8 100 20 195 9 - E487 2000
2010 20.0 160 82 100 20 195 9 1.0 E487 2010
2015 20.0 160 82 100 20 195 9 15 E487 2015
2020 20.0 160 8 100 20 195 9 20 E487 2020
2025 20.0 160 8 100 20 195 9 25 E487 2025
2030 20.0 160 82 100 20 195 9 3.0 E487 2030
2040 20.0 160 82 100 20 195 9 4.0 E487 2040
2050 20.0 160 8 100 20 195 9 50 E487 2050
1S0 M H
VDlsszs | 12 |3 56 9 |10 | 1| 12] 18 wr|u2lus 5] 16] 17 18] 19 2021 22| 23] 24| 25]26| 27|28 20|30 31|32 33| 34|35 | 36| a7 | 372|737 375 381 ]38.2 391 392 40 | 41 |
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Endmills Carbide, 7 Flute,R40/42, Long, Chip Breaker, Harmony Ni

X LA
rans

« Chipbreakers eliminate build up of swarf

« Increases machine productivity

« Designed for Trochoidal/Dynamic machining strategies in Nickel based alloys
& stainless steels

il

Fraise carbure, 7 dents, R40°/42° Ni, longue, brises-copeaux

« 'apport des brise-copeaux permet d'éviter le collage et les longs copeaux,

« D'augmenter la productivité et de la durée de vie des outils

« Parfait pour les applications de fraisage dynamique et trocoidal dans les
bases nickel et les inox

il

Frese a candela in metallo duro, 7 taglienti, R40/42 Ni, lunghe,

rompitruciolo

« | rompitruciolo evaguano velocemente i trucioli

« Aumento della produttivita della macchina

. Elrogt-%ttlato per strategie dilavorazione trocoidali/dinamiche in leghe a base
iniche

&
Fresas de MD, 7 Labios, R40/42 Ni, larga, Rompevirutas
« Los rompevirutas eliminan la acumulacion de virutas
« Aumenta la productividad de la maquina
- Disefiado para estrategias de mecanizado trocoidal/dindmico en aleaciones
abase de niquel.

R EEIE
s

d
di Product Group
T [ I 1 Surface Finish
‘ ! ! A Sutton Designation
! Geometry

Shank Form (DIN 6535)
Shank Tolerance

SizeRef.  d,(e8)
SUTTON STD - 3XL
1000 10.0 8 34 44 10 95 7
1200 12.0 9% 40 51 12 115 7
1600 16.0 105 52 57 16 153 7
2000 20.0 140 64 88 20 193 7

sutton
HAR{[PONY Ni

Catalogue Code [ E493 |

B0210

Xceed
Ni-3XL
R40/42
HA

h6

E4931000
E493 1200
E493 1600
E493 2000

150 H
VDiasza | 12 3|4 |5 6|7|8|9][10]1|12 13 uiuzluslis 16|17 18[19 20|21 22|23 24 25 26 27|28 29(30 31|32 33|34 35 36|71 32|303| 374|375 381 [382]a01[302] 40 | 41
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Endmills Carbide, 9 Flute,R40/42, Long, Chip Breaker, Harmony Ni Suﬁ'on

HAR{[PONY Ni

X LA
rans

« Chipbreakers eliminate build up of swarf

« Increases machine productivity

« Designed for Trochoidal/Dynamic machining strategies in Nickel based alloys
& stainless steels

il

Fraise carbure, 9 dents, R40°/42° Ni, longue, brises-copeaux

« 'apport des brise-copeaux permet d'éviter le collage et les longs copeaux,

« D'augmenter de la productivité et de la durée de vie des outils

« Parfait pour les applications de fraisage dynamique et trocoidal dans les
bases nickel et les inox

il

Frese a candela in metallo duro, 9 taglienti, R40/42 Ni, extra lunghe,

rompitruciolo

« | rompitruciolo evaguano velocemente i trucioli

« Aumento della produttivita della macchina

. Slrog%ttlato per strategie dilavorazione trocoidali/dinamiche in leghe a base
iniche

&
Fresas de MD, 9 Labios, R40/42 Ni, extra larga, Rompevirutas
« Los rompevirutas eliminan la acumulacién de virutas
« Aumenta la productividad de la maquina
« Disefiado para estrategias de mecanizado trocoidal/dindmico en aleaciones
abase de niquel

EEEIEIEJ MR EAR KD
b R

Catalogue Code [ E494 |

d
4 Product Group B0210
d, w d, Material  [INIVAMEOETRANN

T ‘ (D 1 Surface Finish Xceed

L R Sutton Designation Ni-4XL

! Geometry R40/42
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6

Size Ref.

d, (e8)

SUTTON STD - 4XL

1000 10.0 93 42 5 10 95 9 E494 1000
1200 12.0 110 50 65 12 115 9 E494 1200
1600 16.0 130 66 8 16 155 9 E494 1600
2000 20.0 160 8 100 20 195 9 E494 2000
o .
VDIasza | 1|2 3|4 |5 6|7|8|9][10]1|12 13 uiuzluslis 16|17 18[19 20|21 22|23 24|25 26 27|28 29(30 31|32 33|34 3536 |71 372|313| 374|375 361 [382]201[302] 40 | 41
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Endmills Carbide, 4 Flute, R50 NH, Regular, Harmony DUO su tton
HAR{PONY DUO

N L] —

« Dual stepped core for optimal stability Fresas de MD, 4 Ranuras, R50, DIN6527L

« |deal design for pocket milling in MQL & HSC « Doble nicleo escalonado para una estabilidad 6ptima
« Suitable for materials up to 48 HRC « Disefio ideal para fresado con sistemas MQL y HSC

« AICrN for longer tool life « Adecuado para materiales hasta 48 HRC

1 « AICrN para una mayor vida Gtil de la herramienta

Fraise 4 dents carbure, R50°, DIN6527L

« Double goujures

« |deale pour les ébauches de poches en MQL & HSC

« Convient aux matériaux jusqu’a 48 HRC et les super alliages
« Revétement AICrN pour une meilleure durée de vie

il
Frese metallo duro, 4 Taglienti, R50, DIN6527L
« Doppio gradino al nocciolo per un ottima stabilita
durante la lavorazione
« Progettata per la formazione di tasche con strategia MQL & HSC
« |deale per materiale duri fino a 48 HRC
« AICrN per Ottimizzare vita utensile

ISO-S

il || 8 1G3<-r 2. B &

Catalogue Code [ Es62 |  E563 |

| ) N Product Group B0210 B0210
q L @ q, Material [INIVANEOETRANE IVAVEOITRANN
T . Surface Finish AICrN AICrN
‘ I, #» T Sutton Designation NH NH
‘ h Geometry R50 R50
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef. d, (h10) | 1, l, d, d, z Item # Item #
0600 6.0 57 13 21 6 55 4 E562 0600 E563 0600
0800 8.0 63 19 27 8 7.5 4 E562 0800 E563 0800
1000 10.0 72 2 32 10 95 4 E562 1000 E563 1000
1200 12.0 8 26 38 12 112 4 E562 1200 E563 1200
1400 14.0 83 26 38 14 130 4 E562 1400 E563 1400
1600 16.0 92 32 44 16 150 4 E562 1600 E563 1600
2000 20.0 104 38 54 20 19.0 4 E562 2000 E563 2000
IS0 M H
VDlasza | 1|2 |8 | 4|5|6|7|8|9 101 12 13 w1213 15 16|17 18 19 20 21 22|23 24|25 26 27 28 29 30| 31|32|33|34 3536|371 372|373 |a74 375 381|362| 391(302| 40 | 41
E562 |O(O|O|O/@®@ 0O 0@ @® O @O0 e ® ® O e O eO0 o [ ] o e e e [ ] (o] [ ]
E563 [O|O|O|O|®@OC|®@®OC|® O e ® ® 00 0|®O0|0 [} ( X J ( A J [} (o] [ ]
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Endmills Carbide, 4 Flute, R50 NH, Cnr Rad, Regular, Harmony DUO su tton

e — U
« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance Fresas de MD, 4 Ranuras, R50, Térica, DIN6527L

« Dual stepped core for optimal stability « Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento

« |deal design for pocket milling in MQL & HSC « Doble nlcleo escalonado para una estabilidad dptima

« Suitable for materials up to 48 HRC « Disefio ideal para fresado con sistemas MQL y HSC

« AICrN for longer tool life « Adecuado para materiales hasta 48 HRC

i « AICrN para una mayor vida Gtil de la herramienta

Fraise 4 dents carbure, R50°, Torique, DIN6527L

« Carbure VHM-ULTRA pour une meilleure performance

« Double goujures

« |deale pour les ébauches de poches en MQL & HSC

« Convient aux matériaux jusqu’a 48 HRC et les super alliages
« Revétement AICrN pour une meilleure durée de vie

il

Frese metallo duro, 4 Taglienti, R50, Toriche, DIN6527L

« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione

« Doppio gradino al nocciolo per un ottima stabilita durante la
lavorazione

« Progettata per la formazione di tasche con strategia MQL & HSC

« |deale per materiale duri fino a 48 HRC

« AICrN per Ottimizzare vita utensile

B SR EE 13

P 7
Catalogue Code NI IR

4L dﬂv r?iL Product Group B0210 B0210
o B @ a Vaterial | VHMAULTRA  VHMAULTRA
T Surface Finish AICrN AlCrN
T | I L# T Sutton Designation NH NH
\ : Geometry R50 R50
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d, (h10) l, 1, l, d, d, z rad Item # Item #
0603 6.0 57 13 21 6 55 4 0.3 E564 0603 E565 0603
0605 6.0 57 13 21 6 55 4 05 E564 0605 E565 0605
0610 6.0 57 13 21 6 55 4 10 E564 0610 E565 0610
0803 8.0 63 19 27 8 75 4 03 E564 0803 E565 0803
0805 8.0 63 19 27 8 75 4 05 E564 0805 E565 0805
0810 8.0 63 19 27 8 75 4 10 E564 0810 E565 0810
0815 8.0 63 19 27 8 7.5 4 15 E564 0815 E565 0815
0820 8.0 63 19 27 8 75 4 20 E564 0820 E565 0820
1003 10.0 72 22 32 10 95 4 0.3 E564 1003 E5651003
1005 10.0 72 22 32 10 95 4 05 E564 1005 E565 1005
1010 10.0 72 22 32 10 95 4 1.0 E564 1010 E5651010
1015 10.0 72 22 3% 10 95 4 15 E564 1015 E5651015
1020 10.0 72 22 32 10 95 4 2.0 E564 1020 E565 1020
1203 12.0 83 26 38 12 112 4 03 E564 1203 E565 1203
1205 12.0 83 26 38 12 112 4 05 E564 1205 E565 1205
1210 12.0 83 26 38 12 112 4 10 E564 1210 E5651210
1215 12.0 83 26 38 12 112 4 1.5 E564 1215 E5651215
1220 12.0 83 26 38 12 112 4 20 E564 1220 E565 1220
1225 12.0 83 26 38 12 112 4 25 E564 1225 .
1230 12.0 83 26 38 12 112 4 30 E564 1230 E565 1230
1240 12.0 8 26 38 12 112 4 40 E564 1240 .
1403 14.0 83 26 38 14 130 4 03 E564 1403 E565 1403
1405 14.0 83 26 38 14 130 4 05 E564 1405 E565 1405
1410 14.0 83 26 38 14 130 4 1.0 E564 1410 E565 1410
1415 14.0 83 26 38 14 130 4 1.5 E564 1415 E5651415
1420 14.0 83 26 38 14 130 4 20 E564 1420 E565 1420
1430 14.0 83 26 38 14 130 4 30 E564 1430 E565 1430
1605 16.0 92 32 44 16 150 4 05 E564 1605 E565 1605
I1SO M H
VDI3323 |1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1!(142(143/ 15|16 |17 18|19 20|21 |22 |23 24 |25|26|27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1(39.2|40 | 41
E564 |O|O|O|O|@|0|0|/@/@OC/@O/® @@ O0eoOleo00 o o0 (ej@ |o |O °
E565 |O|O|O|O|@|0|0|@|@0/@0O/®e |®@eO0|e o eoo o o0 (o0 (o (O °
Hsteel M Stainless Steel noast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlons @ Hard Materials @ Optimal O Effective

* Available on request as special manufacture. Subject to lead time.


https://suttonhps.com/video/e562-harmony-duo-nh/

Endmills Carbide, 4 Flute, R50 NH, Extra Long, Harmony DUQO su tton
HAR{PONY DUO

N L]
A

« |deal for long reach applications, such as multi-taskers & 5-axis
« The dual stepped core design improves rigidity in long overhang set-ups

Fraise carbure 4 dents, R50 NH, Extra longue, Harmony DUO
« Pour les applications a trés longue portée, mutli usages et fraisage 5 axes
« La conseption avec la double goujure permet plus de rigidité

Frese in metallo duro, 4 taglienti, R50 NH, extra lunghe, Harmony DUO

« |deale per applicazioni su applicazioni profonde , come multi-tasker e 5 assi

« |l design a doppio nocciolo a gradini migliora la rigidita nelle configurazioni a
sbalzo lungo.

&

Fresas de metal duro, 4 labios, R50 NH, Extra larga, Harmony DUO

« |deal para aplicaciones de largo alcance, como multitarea y 5 ejes

- El disefio de doble nicleo escalonado mejora la rigidez en configuraciones
de voladizos largos

ISO-S

i

DIN vl W &
M 1==]i7
BN E2 R L 1
Catalogue Code | E599 |
rad Product Group B0210

t % i
% B q Viateris) INGANFORTRANN
} [ i T Surface Finish AICrN
‘ ‘ - Sutton Designation NH

s

| d Geometry R50
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
SizeRef.  d, (h10) l, 1, I, d, d, z rad Item #
1200 12.0 100 26 53 12 114 4 00 E599 1200
1210 12.0 100 26 53 12 114 4 10 E599 1210
1215 12.0 100 26 53 12 114 4 15 .
1220 12.0 100 26 53 12 114 4 20 .
1225 12.0 100 26 53 12 114 4 25 .
1230 12.0 100 26 53 12 114 4 30 .
1240 12.0 100 26 53 12 114 4 40 E599 1240
1600 16.0 115 32 65 16 152 4 0.0 E599 1600
1610 16.0 15 32 65 16 152 4 10 E599 1610
1615 16.0 115 32 65 16 152 4 15 .
1620 16.0 115 32 65 16 152 4 20 .
1625 16.0 15 32 65 16 152 4 25 .
1630 16.0 15 32 65 16 152 4 30 .
1640 16.0 115 32 65 16 152 4 40 E599 1640
2000 20.0 125 38 73 20 19 4 00 E599 2000
2010 20.0 125 38 73 20 19 4 10 E599 2010
2015 20.0 125 38 73 20 19 4 15 .
2020 20.0 125 38 73 20 19 4 20 .
2025 20.0 125 38 73 20 19 4 25 .
2030 20.0 125 38 73 20 19 4 30 .
2040 20.0 125 38 73 20 19 4 40 E599 2040
2050 20.0 125 38 73 20 19 4 50 .
2060 20.0 125 38 73 20 19 4 60 .
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12| 13|1![142(143/15[16 |17 18|19 20|21 |22 |23 24|25 |26 |27 |28 |29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/381(38.2/39.1/39.2/40| 41
E599 |O|O|O|O|@|0|0|@|@|O/@0O/®e |@eO0/e o eolo e oo @e@® @ O ®
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Endmills Carbide, 4 Flute, R45/44, Regular, Harmony UNI Suﬁ'on
HARJPONY UNI

N L7
A

« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance
« 45/44° variable flute helix for chatter free milling
« AICrN for longer tool life

il

Fraise 4 dents carbure, R45°/44°, DIN6527L

« Carbure VHM-ULTRA pour une meilleure performance

« Hélice variable 45°/44° pour la suppression des vibrations
« Revétement AICrN pour une meilleure durée de vie

il

Frese metallo duro, 4 Taglienti, R45/44, DIN6527L

« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione

« Elica tagliente variabile 44/45° per lavorazioni senza vibrazioni
« AICrN per Ottimizzare vita utensile

&
Fresas de MD, 4 ranuras, R45/44, Térica, DIN6527L
« Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento
« Hélice de ranura variable 45/44° para fresado sin vibraciones
« AICrN para una mayor vida Util de la herramienta

¥ ; /] /]

Y Yo Yo »
] (i o 1< < B
Catalogue Code | E426 |

i % L Product Group B0210 B0210

], . Materia|  |NVENFORRAN IVENEURRANN
T Surface Finish AICrN AICrN
* ‘ ‘ lg LI;’ T Sutton Designation UNI UNI
‘ : Geometry R45/44 Ra5/44
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h5 h5
SizeRef.  d,(e8) l, 1, I, d, d, z Item # ltem #
0300 3.0 57 8 14 6 28 4 E426 0300 E427 0300
0350 3.5 57 11 16 6 83 4 E426 0350 E427 0350
0400 4.0 57 11 16 6 3.8 4 E426 0400 E427 0400
0450 4.5 57 13 18 6 43 4 E426 0450 E427 0450
0500 5.0 57 13 18 6 48 4 E426 0500 E427 0500
0550 55 57 13 18 6 5.3 4 E426 0550 E427 0550
0600 6.0 57 13 19 6 57 4 E426 0600 E427 0600
0800 8.0 63 19 25 8 76 4 E426 0800 E427 0800
1000 10.0 72 22 30 10 95 4 E426 1000 E427 1000
1200 12.0 8 26 36 12 115 4 E426 1200 E427 1200
1400 14.0 83 26 36 14 135 4 E426 1400 E427 1400
1600 16.0 92 32 42 16 155 4 E426 1600 E427 1600
1800 18.0 92 32 42 18 175 4 E426 1800 E427 1800
2000 20.0 104 38 52 20 195 4 E426 2000 E427 2000
2500 25.0 120 45 62 25 240 4 E426 2500 E427 2500
IS0 M H
VDlasza | 12|38 | 4|5|6|7|8| 9101 |12 13 w1213 15 16|17 18 19 20 21 22|23 24|25 26 27 28 29 30| 31|32|33|34 3536|371 372|373 374 375 381|362|391(302| 40 | 41
Ei2% © ®© ®© ®© ®© & ®© & O oo 00 o oo O|0O|0|0|0C |0 ® ®©® o o o oo o e
E427 ©|©® © ©® © o e o e o e [ 2K 20 2K 2K 2 ) (ekelielNokedt 2K AL AN 2N K AX 2N O J [ X J
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Endmills Carbide, Ballnose, 4 Flute, R30, Long Reach, Harmony Ti-Ni-VA Suﬁ'on
HAR{PONY

N L]
A

« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance

« For profile & contour milling in long reach applications
« Suitable for materials up to 1600 N/mm?

« AICrN for longer tool life

Fraise 4 dents carbure, R30°, Longue

« Pour le fraisage de formes et de poches profondes

« Convient au matériaux jusqu’a 1600 N/mm?

« AICrN et VHM-ULTRA pour une meilleure durée de vie

Frese metallo duro, Sferiche, 4 Taglienti, R30, Lunga Portata
« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione

« |deale per lavorazioni di contornatura eProﬁIatura

« Adatta per materiali fino a 1600 N/mm

« AICrN per Ottimizzare vita utensile

—
£

Fresas de MD, Esféricas, 4 ranuras, R30, Larga

« Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento

« Para fresado de perfiles y contornos en aplicaciones de largo alcance
« Adecuado para materiales hasta 1600 N/mm?

« AICrN para una mayor vida (til de la herramienta

ISO-S

Catalogue Code | E481 |
Product Group B0210

Material  [INIVAVEOETRANN

V ﬂ »i‘ Surface Finish Xceed
/ H H -- I-
ﬂ micro | 4 6///‘ Sutton Designation Ti :3.0\”\

Geometry
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h5

SizeRef.  d,(e8)

TYPE1
0200 2.0 62 3 90 24 6 19 4 3 E481 0200
0300 3.0 62 4 100 246 6 28 4 3 E481 0300
0400 4.0 62 5 120 253 6 38 4 3° E481 0400
TYPE2
0500 5.0 80 6 145 2595 6 48 4 3 E481 0500
TYPE3
0600 6.0 80 7 170 6 57 4 E481 0600
0800 8.0 90 9 220 8 76 4 E481 0800
1000 10.0 100 11 27.0 10 95 4 E481 1000
1200 12.0 120 13 320 12 115 4 E4811200
1600 16.0 140 17 420 16 155 4 E481 1600
Type1:2.0-4.0mm Type2:5.0mm
30° 30
I s e, L T S
d, d, d, /‘ @ d

T | et T T

Type 3:6.0-16.0mm

1S0 M H
VDI3323 |1 (2|3 |45 6|7 8|9 101 12|13 |141142(143/ 15|16 |17 |18 |19 (20|21 (22|23 24 25|26 27|28 |29 30| 31|32|33(34|35|36|371|37.2|37.3|37.4|37.5(38.1/38.2/39.1/39.2| 40| 41
E481 oceeo e ® OO0 OoOeoOl®®O0 00 eo e
nSteeI M Stainless Steel nCastIron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, Ballnose, 4 Flute, R30UNI, Long Reach Suﬁ'on

N L7
A

« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance

« For profile & contour milling inlong reach applications
« Suitable for materials up to 1600 N/mm?

« AICrN for longer tool life

Fraise 4 dents carbure, R30° UNI, Longue

« Pour le fraisage de formes et de poches profondes

« Convient au matériaux jusqu’a 1600 N/mm?

« AICrN et VHM-ULTRA pour une meilleure durée de vie

Frese metallo duro, Sferiche, 4 Taglienti, R30 UNI, Lunga Portata
« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione
« |deale per lavorazioni di contornatura ezproﬂlatura
« Adatta per materiali fino a 1600 N/mm
« AICrN per Ottimizzare vita utensile
&
Fresas de MD, Esféricas, 4 ranuras, R30 UNI, Larga
« Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento
« Para fresado de perfiles y contornos en aplicaciones de largo alcance
« Adecuado para materiales hasta 1600 N/mm?
« AICrN para una mayor vida Util de la herramienta

ERIEEE 163
-

Q

Catalogue Code | Eas2 |  E443 |
dﬂ' L Product Group B0210 B0210
’ N Vatera| ANROLTRATI [SVRROLTRAT
T‘ ‘ I . I, T Surfa(fe Finlish AlCrN AlCrN
I, -_— Sutton Designation UNI UNI
‘ Geometry R30 R30
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h5 h5
Size Ref. d, (e8) l, 1, l, d, d, z Item # Item #
0200 2.0 62 3 7 6 19 4 E442 0200 E443 0200
0300 3.0 62 4 9.5 6 2.8 4 E442 0300 E443 0300
0400 4.0 62 5 12 6 38 4 E442 0400 E443 0400
0500 5.0 80 6 145 6 48 4 E442 0500 E443 0500
0600 6.0 80 7 17 6 57 4 E442 0600 E443 0600
0800 8.0 90 9 22 8 7.6 4 E442 0800 E443 0800
1000 10.0 100 11 27 10 95 4 E442 1000 E4431000
1200 12.0 120 13 32 12 115 4 E442 1200 E4431200
1400 14.0 120 15 37 14 135 4 E442 1400 E4431400
1600 16.0 140 17 42 16 155 4 E442 1600 E443 1600
1800 18.0 140 19 47 18 175 4 E442 1800 °
2000 20.0 160 21 52 20 195 4 E442 2000 b
IS0 M H
VDIas2s | 12|83 |4|56 6|7 8|9 101 12 13 11 12/14315 16|17 18 19|20 21 22 23|24 25 2627|2829 30 31|32 33|34 35|36 o71|a72|373|374 975|361 382) 391 92|40 | 4
E442 o|0|le o e e®o e 00 o oo Ol®e0O/®®O000j®eO e e e e [ ]
E443 o|0|® o e eo0 e [ 2K 20 2K 2K 2 ) O®@O0®@®O000eoc e e e e [ ]
Esteel M Stainless Steel noast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlons E Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, 3 Flute, R45/46/44, Regular, Harmony Al Suﬁ'on
HAR{PONY Al

N L]
A

« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance
« 45/46/44° variable flute helix for chatter free milling
« Optimised geometry for soft materials

il

Fraise 3 dents carbure, R45°/46°/44° Al, Longue

« Carbure VHM-ULTRA pour une meilleure performance

« Hélice variable 45°/46°/44° pour la suppression des vibrations
« Géométrie optimisée les non-ferreux et cuivres

il

Frese metallo duro, 3 Taglienti, R45/46/44 Al, Lunga Portata
« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione

« Elica tagliente variabile 45/46/44° per lavorazioni senza vibrazioni
« Geometria ottimizzata per materiali morbidi

&

Fresas de MD, 3 ranuras, R45/46/44 Al, Larga

« Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento

« Hélice de ranura variable 45/46/44° para fresado sin vibraciones
« Geometria optimizada para materiales blandos

ISO-N

B a

Catalogue Code E480
d7 9

Product Group B0210
‘ Y - Vetericl IENEOETRAN

T‘ i Ia I, o Surface Finish Brt
I, Sutton Designation Al
‘ Geometry R45/46/44
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h5
Size Ref. d, (e8) | 1, l, d, d, Chamfer Item #
0300 3.0 57 8 19 6 28 0.08/0.12x 45° E480 0300
0400 4.0 57 11 19 6 37 0.08/0.12 x 45° E480 0400
0500 5.0 57 13 20 6 46 0.08/0.12x45° E480 0500
0600 6.0 57 13 21 6 51 0.08/0.12x 45° E480 0600
0800 8.0 63 19 27 8 71 0.08/0.12x45° E480 0800
1000 10.0 72 22 32 10 91 0.15/0.25x 45° E480 1000
1200 12.0 83 26 40 12 111  0.15/0.25x45° E4801200
1600 16.0 92 32 50 16 148  0.25/0.35x45° E480 1600
2000 20.0 104 38 60 20 185  0.25/0.35x45° E4802000
1S0 M H
VDI3323 |1 (23456 |7 |89 101 12| 13|1![142(143/15]16 |17 18|19 (20|21 |22 |23 24|25 /26|27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|37.2|37.3|374|375/381(38.2/39.1/39.2/40 | 41
E480 oo o0 0000
nSteeI M Stainless Steel nCastIron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® optimal O Effective
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Endmills Carbide, 3 Flute, R45/46/44, Rad, Regular, Harmony Al Sutton
HAR{PONY Al

N L7
A

« VHM-ULTRA grade of carbide for high performance
« 45/46/44° variable flute helix for chatter free milling
« Optimised geometry for soft materials

il

Fraise 3 dents carbure, R45°/46°/44° Al, Longue

« Carbure VHM-ULTRA pour une meilleure performance

« Hélice variable 45°/46°/44° pour la suppression des vibrations
« Géométrie optimisée les non-ferreux et cuivres

il

Frese metallo duro, 3 Taglienti, R45/46/44 Al, Lunga Portata
« VHM-ULTRA, grado di metallo duro per alte prestazione

« Elica tagliente variabile 45/46/44° per lavorazioni senza vibrazioni
« Geometria ottimizzata per materiali morbidi

&
Fresas de MD, 3 ranuras, R45/46/44 Al, Larga
« Grado de MD, VHM-ULTRA para alto rendimiento
« Hélice de ranura variable 45/46/44° para fresado sin vibraciones
« Geometria optimizada para materiales blandos

BRCDODORLEBR S
Catalogue Code

rad
e dsy /i Product Group B0210

d, Lm d, Material NVANEOETRANN
Brt

Surface Finish

)

T‘ ) '3 LI;‘ ot Sutton Designation Al
f Geometry R45/46/44

Shank Form (DIN 6535) HA

Shank Tolerance h5

SizeRef.  d,(e8) | 1 I, d, d, rad Item #

1210 12.0 83 26 40 12 111 10 E4781210
1225 12.0 8 26 40 12 111 25 E478 1225
1230 12.0 8 26 40 12 111 30 E4781230
1240 12.0 83 26 40 12 111 40 E478 1240
1610 16.0 92 32 50 16 148 1.0 E478 1610
1625 16.0 92 32 50 16 148 25 E478 1625
1630 16.0 92 32 50 16 148 30 E478 1630
1640 16.0 92 32 50 16 148 4.0 E478 1640
2010 20.0 104 38 60 20 185 1.0 E478 2010
2025 20.0 104 38 60 20 185 25 E478 2025
2030 20.0 104 38 60 20 185 3.0 E478 2030
2040 20.0 104 38 60 20 185 4.0 E478 2040

1S0 M H

VDI3323 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/ 15|16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1|39.2|40 | 41
E478 oo o0 0000
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Endmills Carbide, 3 Flute, R40, Al, Long Reach

N L]
A

« 40° Helix, Centre cutting
« Extra reach with wide gullets to enable higher feed rates
« HCR coating allows for roughing and finishing using the same tool

il

Fraise 3 dents carbure, R40, Al, longue

« Hélice 40°, coupe au centre

« Série longue avec d’importantes goujures pour des avances plus élevées
« Revetement HCR pour I'ébauche et la finition avec le meme outil

il

Fresa metallo duro, 3 taglienti, R40, Al, Lavorazio profonde

« 40°Elica, Tagliente al centro

« Lunghezza extra con scarico dopo tagliente per avanzamenti elevati

« Rivestimento HCR adatto per sgrossare e finire con lo stesso utensile

&
Fresas de MD, 3 ranuras, R40 Al, larga
« Hélice de 40°, corte frontal
« Alcance adicional facetas anchas para permitir mayores velocidades de corte
« El recubrimiento HCR permite desbaste y acabado con la misma herramienta

N

94

oagh . o o { o [ o] o [0 13] 24
R b

sutton

ISO-N

Catalogue Code E668

Product Group B0210
‘ N K otorcl INANEOETRATE]
T‘ ‘Ig I, o Surface Finish HCR
I, Sutton Designation Al
‘ Geometry R40
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h5
SizeRef.  d, (k10) l, 1, l, d, d, z Item #
0600 6.0 100 24 50 60 57 3 E668 0600
0800 8.0 100 25 50 80 77 3 E668 0800
1000 10.0 100 27 50 100 95 3 E668 1000
1200 12.0 100 32 60 120 115 3 E668 1200
1600 16.0 125 39 80 160 153 3 E668 1600
2000 20.0 150 42 100 200 193 3 E668 2000
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 /26|27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/381(38.2/39.1/39.2/40 | 41
E668 o oeo0o0 000
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Roughers Carbide, 3 Flute, R45/46/44, Al Suti'on

N L7
A

« V45/46/44° variable flute helix for chatter free milling
« Optimised geometry for soft materials

il

Fraise carbure, profil ébauche, 3 dents R45/46/44, Al
« Hélice variable pour la suppression des vibrations

« Géométrie optimisée les non-ferreux et cuivres

Fresa metallo duro, 3 taglienti, R45/46/44, Al

« Rompitruciolo evaquano velocemente i trucioli

« Aumento della produttivita della macchina

« Progettato per strategie di lavorazione trocoidali/dinamiche per materiali
fino a 1300N/mm?, TiSiNos per una maggiore durata dell'utensile

&
Fresas de MD, 3 ranuras, R45/46/44, Al

« Hélice de ranura variable para fresado sin vibraciones
« Geometria optimizada para materiales blandos

o el 1|
BAEAL L)
R

L\

Q
i

.

Catalogue Code E674 E675

rad
) s Product Group B0210 B0210
m o G0 VHMAURA  VHMAULRA
T Surface Finish HCR HCR
T‘ | I S - Sutton Designation Al Al
‘ ! Geometry R45/46/44 R45/46/44
Shank Form (DIN 6535) HA HA
Shank Tolerance h5 h5
SizeRef.  d,(e8)
DIN6527L
0610 6.0 60 13 23 6 57 3 10 E674 0610
0810 8.0 64 18 28 8 77 3 10 E674 0810
1010 10.0 73 21 3 10 95 3 10 E674 1010
1210 12.0 84 25 3 12 115 3 10 E674 1210
1610 16.0 93 32 5 16 153 3 1.0 E674 1610
2010 20.0 104 40 60 20 193 3 1.0 E674 2010
SUTTON STD
1210 12.0 100 31 60 12 115 3 1.0 E6751210
1610 16.0 130 41 80 16 153 3 1.0 E6751610
2010 20.0 150 52 100 20 193 3 10 E6752010
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12|13|1![142(143/ 15|16 |17 18|19 20|21 |22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1|39.2|40 | 41
E674 o oo0o0o0o o
E675 o o000 o000
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Roughers Carbide, 3 Flute, R45, Al, Through Coolant Suﬁ'on

N L]
A

« 45°Helix, Centre Cutting, Sinusoidal Form
« Uniquely designed for high material removal rates
« Enhanced with through coolant and wide flute form for maximum swarf removal

Fraise 3 dents carbure, R45, Al, arrosage central profil ebauche
« Hélice 45° sinusoidale, coupe au centre, serie longue

« |déale pour le fraisage trochoidal et la finition

« Revetement HCR

il

Fresa metallo duro, 3 taglienti, R45, Al, Refrigerazione interna

con rompitruciolo

« 45°Elica, Tagliente al centro, Forma Sinusoidale

« Geometria unica per alti avanzamenti

« Refrigerazione interna centrale e tagliente adatto a massima evacuazione trucioli

—

[

Fresas Debaste, NR, R45, Al, Refrigerante

« Hélice de 45°, corte frontal, forma sinusoidal

« Disefiado exclusivamente para altos arranques de material

« Mejorado con refrigerante interior y forma de ranura ancha para la maxima
evacuacion de virutas

ISO-N

N

Catalogue Code | E662 |

rad
ot ) 2 Product Group B0210
d, SN d, Material [INIVAVEUETRANN
T Surface Finish Brt
T‘ | ol ] - Sutton Designation Al-IK
\ . Geometry R45
Shank Form (DIN 6535) HA
Shank Tolerance h6
SizeRef.  d,(e8) | 1, I , z rad ltem #
1210 12.0 83 18 40 12 - 3 1.0 E662 1210
1220 12.0 83 18 40 12 - 3 2.0 E662 1220
1225 12.0 83 18 40 12 - 3 25 E662 1225
1230 12.0 83 18 40 12 - 3 30 E662 1230
1240 12.0 83 18 40 12 - 3 40 E662 1240
1610 16.0 92 18 40 12 - 3 1.0 E662 1610
1620 16.0 92 25 50 16 - 3 20 E662 1620
1625 16.0 92 25 50 16 - 3 25 E662 1625
1630 16.0 92 25 50 16 - 3 30 E662 1630
1640 16.0 92 25 50 16 - 3 4.0 E662 1640
1650 16.0 92 25 50 16 - 3 50 E662 1650
2010 20.0 104 36 64 20 - 3 1.0 E662 2010
2020 20.0 104 36 64 20 - 3 20 E662 2020
2025 20.0 104 36 64 20 - 3 25 E662 2025
2030 20.0 104 36 64 20 - 3 30 E662 2030
2040 20.0 104 36 64 20 - 3 40 E662 2040
2050 20.0 104 36 64 20 - 3 50 E662 2050
IS0 M H
VDIss2s | 12|38 4|5|6|7 8|9 101 12 13 1213151617 18 19 20 21 22|23 24 25 26 27 28 29 30| 31|32|33|34 35 36 371 a72|a73|a74 375 381|382]391(302] 40 | 41
E662 o oo oo o oo
nSteeI M Stainless Steel nCastIron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® optimal O Effective
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40

Endmills Carbide, 4 Flute, R45, Al, Extra Long, Chip Breakers Sutton

I L7 —
« 45°Helix, Centre cutting Fresas de MD, 4 ranuras, R40 Al, Extra larga, Torica
« Extended flute length and added chip breakers for « Hélice de 45°, corte frontal

excellent sward removal « Longitud de ranura extendida y rompevirutas para un excelente
« |deal for trochoidal milling ratio de avance
« HCR coating enables excellent feed rates « |deal para molienda trocoidal

« Elrecubrimiento HCR permite excelentes velocidades

(] de alimentacién

Fraise 4 dents carbure, R45, Al, Extralongue, brise copeaux
« Hélice 45°, coupe au centre

« Serie longue avec brises copeaux

« |déale pour le fraisage trochoidal

» Revetement HCR

il

Fresa metallo duro, 4 taglienti, R45, Al, Extralunga,

Rompitruciolo

« 45°Elica, Tagliente al centro

« Lunghezza tagliente esteso con rompitruciolo per un eccellente
lavorazione del materiale

« |deale per lavorazioni in trocoidale

« Rivestimento HCR per supportare alte velocita di taglio

.m] HOEEE .

Catalogue Code [ E663 |  E664 |

Product Group B0210 B0210

/
dz w a Material | NEVEOTRANN IVANEOSRANN
ini HCR HCR

T T I, T Surface Finish
‘ ‘ =, Sutton Designation Al-CB Al-CB
f h Geometry R45 R45
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
Size Ref. d, (e8) | 1 I, d, d, z rad Item # Item #
0600 6.0 100 24 5 6 570 4 02 E663 0600 E664 0600
0800 8.0 00 32 5 8 770 4 02 E663 0800 E664 0800
1000 10.0 100 40 50 10 950 4 02 E663 1000 E664 1000
1200 12.0 100 48 60 12 1150 4 02 E663 1200 E664 1200
1600 16.0 125 65 80 16 1530 4 0.2 E663 1600 E664 1600
2000 20.0 150 80 100 20 1930 4 02 E663 2000 E664 2000
IS0 M H
VDIaszs | 1|2 |3 |4|5|6|7|8|9 /101 1213 w1|u2/13 15|16 17 181920 21|22 23|24 25 26|27 28 29|30 |31 32|33 34 3536|371 372 373|374|875 381 382|391 (392] 40 | 41
E663 o oo oo o oo
E664 (2K 2K 2K 2K A0 K JK J
Esteel M Stainless Steel noast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlons E Hard Materials ® Optimal O Effective



Endmills Carbide, 4 Flute, R45, Al, Extra Long, Finishing Suﬁ'on

I‘
A

« 45°Helix, Centre cutting, extended flute length
« Excellent for trochoidal milling
« HCR coating enables excellent feed rates

Fraise 4 dents carbure, R45, Al extra longue, pour finition
« Hélice 45°, coupe au centre, serie longue

« |déale pour le fraisage trochoidal et la finition

« Revetement HCR

Fresa metallo duro, 4 taglienti, R45, Al, Extralunga, Finitura
« 45°Elica, Tagliente al centro, Lunghezza tagliente esteso
« Eccellente per lavorazioni in trocoidale
« Rivestimento HCR per supportare alte velocita di taglio !
—
Fresas de MD, 4 ranuras, R40 Al, extralarga
« Hélice de 45° corte frontal, longitud de ranura ancha
« Excelente para fresado trocoidal
« Elrecubrimiento HCR permite excelentes velocidades de corte
AN 7 -

| o | | [}~ - -
O CIE)E) S
i { ST .

r;ad Catalogue Code

Product Group B0210 B0210
y w q, Do VHMAUTRA VHMAUTRA
HCR HCR

T ‘ | I, T Surface Finish

ISO-N

- T Sutton Designation Al Al
Geometry R45 R45
Shank Form (DIN 6535) HA HB
Shank Tolerance h6 h6
SizeRef.  d,(e8) I, 1, I, d, d z rad Item # Item #
0600 6.0 100 24 50 60 57 4 02 E665 0600 E666 0600
0800 8.0 00 32 5 80 77 4 02 E665 0800 E666 0800
1000 10.0 100 40 50 100 95 4 02 E665 1000 E666 1000
1200 12.0 100 48 60 120 115 4 02 E665 1200 E666 1200
1600 16.0 125 65 80 160 153 4 0.2 E665 1600 E666 1600
2000 20.0 150 80 100 200 193 4 02 E665 2000 E666 2000
1S0 M H
VDIasza | 1|2 3|4 |5 6|7|8|9 101 12 13 11 u2/1u3 15|16 17 |18 19|20 21 22 23|24 25 26|27 28 29 (30|31 32|33 34 3536|371 32 373|374|375 381 382(391(302) 40 | 41
E665 (2K 2K 2K 2K A0 K JK J
E666 o 0o e oo oo
ﬂSteeI M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAllovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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Endmills Carbide, 4 Flute, R45, Al, Extra Long, Finishing, Corner Rad Sutton

I‘
A

« 45° Helix, Centre cutting, extended flute length
« Excellent for trochoidal milling
« HCR coating enables excellent feed rates

Fraise 4 dents carbure, R45, Al, extra longue, pour finition avec rayons
« Hélice 45°, coupe au centre, serie longue

« |déale pour le fraisage trochoidal

« Revetement HCR

Fresametallo duro, 4 taglienti, R45, Al, Extra lunga, Finitura, Torica
« 45°Elica, Tagliente al centro, Lunghezza tagliente esteso

« Eccellente per lavorazioniin trocoidale

« Rivestimento HCR per supportare alte velocita di taglio

&

Fresas de MD, 4 ranuras, R40 Al, extra larga, Torica

« Hélice de 45° corte frontal, longitud de ranura ancha

« Excelente para fresado trocoidal

« Elrecubrimiento HCR permite excelentes velocidades de corte

M« |B
E=J 8 B | o[ <}-( 22 ‘
i 5 fﬂ Catalogue Code

4 Product Group B0210
a wt a, aterial  NNEOETRATN
HCR

T ‘ T I, T Surface Finish
I

ol [ Sutton Designation Al

Geometry R45

Shank Form (DIN 6535) HA

Shank Tolerance h6

SizeRef.  d, (e8) I, I, I, d, d z rad Item #

1210 12.0 100 48 60 12 115 4 1.0 E667 1210
1220 12.0 100 48 60 12 115 4 20 E667 1220
1225 12.0 100 48 60 12 115 4 25 E6G67 1225
1230 12.0 100 48 60 12 115 4 30 E667 1230
1240 12.0 100 48 60 12 115 4 40 E667 1240
1610 16.0 125 65 80 16 1563 4 1.0 E667 1610
1620 16.0 125 65 80 16 153 4 20 E667 1620
1625 16.0 125 65 80 16 153 4 25 E667 1625
1630 16.0 125 65 80 16 153 4 3.0 E667 1630
1640 16.0 125 65 80 16 153 4 40 E667 1640
2010 20.0 150 80 100 20 193 4 1.0 E667 2010
2020 20.0 150 80 100 20 193 4 20 E667 2020
2025 20.0 150 80 100 20 193 4 25 E667 2025
2030 20.0 150 80 100 20 193 4 30 E667 2030
2040 20.0 150 80 100 20 193 4 40 E667 2040

1ISO M H

VDI3323 |1 (2|34 |5 6|7 8|9 10|17 12|13 |141|142(143/ 15|16 |17 |18 |19 (20|21 (22|23 24 25|26 27|28 |29 30| 31|32|33(34|35|36|371|372|37.3|37.4|375(381/38.2/391/39.2| 40| 41
E667 o o000 000

nsteel M Stainless Steel m Cast lron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys E Hard Materials ® optimal O Effective



Drills Carbide, 3 x D, R30 UNI

N L]
A

« Suitable for materials up to 1400N/mm?

« Strong core

« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control
« AICrN for maximum tool life

—
&
—

Brocas de Metal Duro, 3 x D, R30 UNI

- Adecuado para materiales hasta 1400N/mm?

« Nicleo Reforzado

« Micro geometriay acondicionamiento de la superficie para un control
éptimo de laviruta

« AICrN para una méxima vida Gtil de la herramienta

sutton

Forets carbure 3xD, hélice 30°, type UNI

« Convient aux materiaux jusqu'a 1400 N/mm?

« Noyau renforcé

« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un bon
controle des copeaux

« Revétement AICrN pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, 3 x D, R30 UNI

« |deale per materiali fino a 1400N/mm?

« Nocciolo rinforzato

« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un ottimo
controllo truciolo

« AICrN per massimizzare la vita utensile

il e =] =) )03

Catalogue Code | D383 |

s s Product Group A0210
q le q, Material [EVAMEN
f ‘ R T Surface Finish AlCrN
L Sutton Designation UNI
Geometry R30
Point Type 140°Form C a
Shank Form (DIN 6535) HA 1
SizeRef. &™) I, I, d,(he)  Maxhole Item # 8
0100 1.0 55 7 4 4 D3830100 —
0110 1.1 55 7 4 4 D3830110
0120 1.2 55 7 4 4 D3830120
0130 1.3 55 7 4 4 D383 0130
0140 1.4 55 7 4 4 D383 0140
0150 1.5 55 14 4 5 D3830150
0160 1.6 55 14 4 5 D383 0160
0170 1.7 55 14 4 5 D383 0170
0180 1.8 55 14 4 5 D383 0180
0190 1.9 55 14 4 6 D3830190
0200 2.0 55 20 4 6 D383 0200
0210 2.1 55 20 4 6 D383 0210
0220 2.2 55 20 4 7 D383 0220
0230 2.3 55 20 4 7 D383 0230
0240 2.4 55 20 4 7 D383 0240
0250 2.5 55 20 4 8 D383 0250
0260 2.6 55 20 4 8 D383 0260
0270 2.7 55 20 4 8 D383 0270
0280 2.8 55 20 4 8 D383 0280
0290 2.9 55 20 4 9 D383 0290
0300 3.0 62 20 6 9 D383 0300
0310 3.1 62 20 6 9 D383 0310
0318 318 1/8 62 20 6 10 D383 0318
0320 3.2 62 20 6 10 D383 0320
0330 3.3 62 20 6 10 D383 0330
0340 3.4 62 20 6 10 D383 0340
0350 3.5 62 20 6 11 D383 0350
0357 3.57 9/64 62 20 6 11 D383 0357
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12| 13|1!(142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 |28 |29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/381(38.2/39.1(39.2|40 | 41
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Drills Carbide, 3 x D, R30 UNI, IK

—
&
—

Brocas de Metal Duro, 3 x D, R30 UNI, IK

- Adecuado para materiales hasta 1400N/mm?

« Nucleo Reforzado con refrigeracion interior

« Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un
control dptimo de la viruta

« AICrN para una mayor vida til de la herramienta

N L7
A

« Suitable for materials up to 1400N/mm?

« Strong core with internal coolant supply

« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control
« AICrN for maximum tool life

Forets carbure 3xD, hélice 30°, type UNI, arrosage central
« Convient aux materiaux jusqu’a 1400 N/mm?
« Noyau renforcé avec arrosage central
« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un
bon controle des copeaux
« Revétement AICrN pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, 3 x D, R30 UNI, Refrigerazione Interna
« |deale per materiali fino a 1400N/mm?
« Nocciolo rinforzato con fori di Lubrificazione interna
« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un
ottimo controllo truciolo
« AICrN Per massimizzare la vita utensile

B il e =] =] ) B 3

sutton

Catalogue Code D389

| | Product Group A0210
o =0 o Material [VAMERN
T ) T Surface Finish AlCrN
I Sutton Designation UNI
Geometry R30-1K
Point Type 140° Form C
Shank Form (DIN 6535) HA
SizeRef. &™) I , d,(he)  Maxhole Item #
0220 2.2 55 8.6 3 7 D389 0220
0225 2.25 55 8.8 3 7 D389 0225
0230 2.3 55 9.0 3 7 D389 0230
0235 2.35 55 9.2 3 7 D389 0235
0240 2.4 55 9.4 3 7 D389 0240
0245 2.45 55 9.6 3 7 D389 0245
0250 2.5 55 9.8 3 8 D389 0250
0255 2.55 55 10.0 3 8 D389 0255
0260 2.6 55 10.2 3 8 D389 0260
0265 2.65 55 10.4 3 8 D389 0265
0270 2.7 55 10.6 3 8 D389 0270
0275 2.75 55 10.8 3 8 D389 0275
0280 2.8 55 11.0 3 8 D389 0280
0285 2.85 55 11.2 3 9 D389 0285
0290 2.9 55 11.4 3 9 D389 0290
0300 3.0 62 20 6 9 D389 0300
0310 3.1 62 20 6 9 D3890310
0318 3.18 1/8 62 20 6 10 D389 0318
0320 3.2 62 20 6 10 D389 0320
0330 3.3 62 20 6 10 D389 0330
0340 3.4 62 20 6 10 D389 0340
0350 3.5 62 20 6 11 D389 0350
0357 357 9/64 62 20 6 11 D389 0357
0360 3.6 62 20 6 11 D389 0360
0370 3.7 62 20 6 11 D389 0370
0380 3.8 66 24 6 11 D389 0380
0390 3.9 66 24 6 12 D389 0390
0397 3.97 5/32 66 24 6 12 D389 0397
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12|13|1!|142(143/ 15|16 17 18|19 20|21 |22 |23 24|25|26|27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2(37.3(374|375(381/38.2/39.1/39.2|40 | 41
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Drills Carbide, 5 x D, R30 UNI SUttO n

A —

« Suitable for materials up to 1400N/mm? Brocas de Metal Duro, 5x D, R30 UNI

+ Strong core o , ) « Adecuado para materiales hasta 1400N/mm?

« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control « Ntcleo Reforzado

« AICrN for maximum tool life « Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un control
in éptimo de la viruta

. « AICrN para una mayor vida Util de la herramienta
Forets carbure 5xD, hélice 30°, type UNI

« Convient aux materiaux jusqu’a 1400 N/mm?

« Noyau renforcé

« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un bon
controle des copeaux

« Revétement AICrN pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, 5 x D, R30 UNI

« |deale per materiali fino a 1400N/mm?

« Nocciolo rinforzato

« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un ottimo
controllo truciolo

« AICrN per massimizzare la vita utensile

& Ll [ I R hd [

Catalogue Code D386

i L Product Group A0210
SIS Material VAR
T ‘ i ¥ Surface Finish AICrN
! T Sutton Designation UNI
Geometry R30
Point Type 140°Form C a
Shank Form (DIN 6535) HA 1
SizeRef. &™) I I, d,(he)  Maxhole Item # (@)
0300 3.0 66 28 6 15 D386 0300 2]
0310 3.1 66 28 6 16 D386 0310
0318 318 1/8 66 28 6 16 D386 0318
0320 3.2 66 28 6 16 D386 0320
0330 3.3 66 28 6 17 D386 0330
0340 3.4 66 28 6 17 D386 0340
0350 3.5 66 28 6 18 D386 0350
0357 357 9/64 66 28 6 18 D386 0357
0360 3.6 66 28 6 18 D386 0360
0370 3.7 66 28 6 19 D386 0370
0380 3.8 74 36 6 19 D386 0380
0390 3.9 74 36 6 20 D386 0390
0397 397 5/32 74 36 6 20 D386 0397
0400 4.0 74 36 6 20 D386 0400
0410 4.1 74 36 6 21 D386 0410
0420 4.2 74 36 6 21 D386 0420
0430 4.3 74 36 6 22 D386 0430
0437 437 11/64 74 36 6 22 D386 0437
0440 4.4 74 36 6 22 D386 0440
0450 4.5 74 36 6 23 D386 0450
0460 4.6 74 36 6 23 D386 0460
0470 4.7 74 36 6 24 D386 0470
0476 476  3/16 82 44 6 24 D386 0476
0480 4.8 82 44 6 24 D386 0480
0490 4.9 82 44 6 25 D386 0490
0500 5.0 82 44 6 25 D386 0500
0510 5.1 82 44 6 26 D386 0510
0516 516 13/64 82 44 6 26 D386 0516
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12| 13|1!(142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 |28 |29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/381(38.2/39.1(39.2|40 | 41
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Drills Carbide, 5 x D, R30 UNI, IK

N L7
A

« Suitable for materials up to 1400N/mm?

« Strong core with internal coolant supply

« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control
« AICrN for maximum tool life

—
&
—

Brocas de Metal Duro, 5 x D, R30 UNI, IK

- Adecuado para materiales hasta 1400N/mm?

« Nucleo Reforzado con refrigeracion interior

« Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un

sutton

d-0Sl

in control dptimo de la viruta

. « AICrN para una mayor vida Util de la herramienta
Forets carbure 5xD, hélice 30°, type UNI, arrosage central

« Convient aux materiaux jusqu’a 1400 N/mm?

« Noyau renforcé avec arrosage central

« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un
bon controle des copeaux

« Revétement AICrN pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, 5 x D, R30 UNI, Refrigerazione Interna
« |deale per materiali fino a 1400N/mm?
« Nocciolo rinforzato con fori di Lubrificazione interna
« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un
ottimo controllo truciolo
« AICrN Per massimizzare la vita utensile

DIN »
Bl == RS

Catalogue Code [ D392 |

Product Group A0210
Material _
Surface Finish AlCrN
Sutton Designation UNI
Geometry R30- K
Point Type 140°Form C
Shank Form (DIN 6535) HA
SizeRef. &™) I I, d,(he) ~ Maxhole Item #
0300 3.0 66 28 6 15 D392 0300
0310 3.1 66 28 6 16 D392 0310
0318 318 1/8 66 28 6 16 D392 0318
0320 3.2 66 28 6 16 D392 0320
0330 33 66 28 6 17 D392 0330
0340 34 66 28 6 17 D392 0340
0350 3.5 66 28 6 18 D392 0350
0357 357 9/64 66 28 6 18 D392 0357
0360 3.6 66 28 6 18 D392 0360
0370 3.7 66 28 6 19 D392 0370
0380 3.8 74 36 6 19 D392 0380
0390 3.9 74 36 6 20 D392 0390
0397 397 5/32 74 36 6 20 D392 0397
0400 4.0 74 36 6 20 D392 0400
0410 4.1 74 36 6 21 D392 0410
0420 4.2 74 36 6 21 D392 0420
0430 4.3 74 36 6 22 D392 0430
0437 437 11/64 74 36 6 22 D392 0437
0440 4.4 74 36 6 22 D392 0440
0450 4.5 74 36 6 23 D392 0450
0460 4.6 74 36 6 23 D392 0460
0470 4.7 74 36 6 24 D392 0470
0476 476 3/16 82 44 6 24 D392 0476
0480 4.8 82 44 6 24 D392 0480
0490 4.9 82 44 6 25 D392 0490
0500 5.0 82 44 6 25 D392 0500
0510 5.1 82 44 6 26 D392 0510
0516 5.16 13/64 82 44 6 26 D392 0516
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 |8[9 101 12|13|1![142(143/ 15|16 |17 18|19 20|21 |22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|372|37.3(374|375(381/38.2/39.1(39.2|40 | 41
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sutton
BLACKMAGIC

Drills Carbide 3 x D, R30 VA Black Magic

N L]
A

« Excellent solution for stainless steels and difficult super alloy type materials
« Optimised geometry ensures no work hardening and high productivity
« HELICA for outstanding oxidation resistance and hot hardness

il

Forets carbure 3xD, hélice 30°, VA Black magic, arrosge central

« Convient aux alliages et super alliages, Inox, Titane, Inconel et Duplex

« Géomeétrie optimisée pour un bon controle des copeaux

« Revétement Helica pour une meilleure résistance a l'oxidation et la haute température

Punte Metallo Duro, 3 x D, R30 N, VA Black Magic %

« Eccellente soluzione specifica per acciai inossidabili e super leghe

« Geometria ottimizzata per garantire facile lavorabilita ad alta produzione
« HELICA per un eccezionale resistenza a ossidazione da alte temperature

&
=

Brocas de Metal Duro, 3 x D, R30 VA Black Magic

« Excelente solucién para aceros inoxidables y super aleaciones de dificil mecanizacion
« La geometria optimizada asegura no endurecer el trabajo para una alta productividad
« HELICA para una excelente resistencia a la oxidacion y dureza en caliente

DIN "™
oo ol o 0 el | [ 2

Catalogue Code HCET N D357

ISO-M

i L Product Group A0210 A0210
) — 9 Material [NEVAMEN IVEVME
TItX\ | T Surface Finish HELICA HELICA
‘ I Sutton Designation VA VA
‘ Geometry R30- 1K R30-1K
Point Type  140°4FacetFormC 140° 4 Facet Form C
Shank Form (DIN 6535) HA HE
SizeRef. . %™ I I, d,(he)  Maxhole Item # Item #
0300 3.0 62 20 6 9 D356 0300 D357 0300
0310 3.1 62 20 6 9 D356 0310 D357 0310
0318 3.8 1/8 62 20 6 10 D356 0318 D357 0318
0320 3.2 62 20 6 10 D356 0320 D357 0320
0330 3.3 62 20 6 10 D356 0330 D357 0330
0340 3.4 62 20 6 10 D356 0340 D357 0340
0350 3.5 62 20 6 11 D356 0350 D357 0350
0357 357 9/64 62 20 6 11 D356 0357 D357 0357
0360 3.6 62 20 6 11 D356 0360 D357 0360
0370 3.7 62 20 6 11 D356 0370 D357 0370
0380 3.8 66 24 6 11 D356 0380 D357 0380
0390 3.9 66 24 6 12 D356 0390 D357 0390
0397 3.97 5/32 66 24 6 12 D356 0397 D357 0397
0400 4.0 66 24 6 12 D356 0400 D357 0400
0410 4.1 66 24 6 12 D356 0410 D357 0410
0420 4.2 66 24 6 13 D356 0420 D357 0420
0430 4.3 66 24 6 13 D356 0430 D357 0430
0437 437 11/64 66 24 6 13 D356 0437 D357 0437
0440 4.4 66 24 6 13 D356 0440 D357 0440
0450 4.5 66 24 6 14 D356 0450 D357 0450
0460 4.6 66 24 6 14 D356 0460 D357 0460
0470 4.7 66 24 6 14 D356 0470 D357 0470
0476 476  3/16 66 28 6 14 D356 0476 D357 0476
0480 4.8 66 28 6 14 D356 0480 D357 0480
0490 4.9 66 28 6 15 D356 0490 D357 0490
0500 5.0 66 28 6 15 D356 0500 D357 0500
0510 5.1 66 28 6 15 D356 0510 D357 0510
0516 5.16 13/64 66 28 6 15 D356 0516 D357 0516
IS0 M H
VDIas2s |12 |3 4|56 6|7 8|9 101 12 13 11 1214315 16| 17 18 19|20 21 22 23|24 25|26 27|28 29 30 31|32 33|34 35|36 971|a72|373|374 975|381 382 291|392| 40| 41
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sutton
BLACKMAGIC

Drills Carbide 5 x D, R30 VA, Black Magic

N L7
A

« Excellent solution for stainless steels and difficult super alloy type materials
« Optimised geometry ensures no work hardening and high productivity
« HELICA for outstanding oxidation resistance and hot hardness

Forets carbure 5xD hélice 30°, VA Blagic Magic, arrosage central

« Convient aux alliages et super alliages, Inox, Titane, Inconel et Duplex

« Géométrie optimisée pour un bon controle des copeaux

« Revétement Helica pour une meilleure résistance a |'oxidation et la haute température

Punte Metallo Duro, 5 x D, R30 N, VA Black Magic

« Eccellente soluzione specifica per acciai inossidabili e super leghe

« Geometria ottimizzata per garantire facile lavorabilita ad alta produzione
« HELICA per un eccezionale resistenza a ossidazione da alte temperature

—
&
—

Brocas de Metal Duro, 5 x D, R30 VA Black Magic

« Excelente solucidn para aceros inoxidables y super aleaciones de dificil mecanizacion
« La geometria optimizada asegura no endurecer el trabajo para una alta productividad
« HELICA para una excelente resistencia a la oxidacion y dureza en caliente

Catalogue Code [ D358 | D359 |

Product Group A0210 A0210
Material [NEVAMEN IVEME
Surface Finish HELICA HELICA
Sutton Designation VA VA
Geometry R30- K R30- 1K
Point Type  140°4FacetFormC 140° 4 Facet Form C
Shank Form (DIN 6535) HA HE
SizeRef. . %) I I, d,(he) ~ Maxhole Item # Item #
0300 3.0 66 28 6 15 D358 0300 D359 0300
0310 31 66 28 6 16 D358 0310 D359 0310
0318 3.18 1/8 66 28 6 16 D358 0318 D3590318
0320 3.2 66 28 6 16 D358 0320 D359 0320
0330 3.3 66 28 6 17 D358 0330 D3590330
0340 34 66 28 6 17 D358 0340 D359 0340
0350 3.5 66 28 6 18 D358 0350 D359 0350
0357 357 9/64 66 28 6 18 D358 0357 D359 0357
0360 3.6 66 28 6 18 D358 0360 D359 0360
0370 3.7 66 28 6 19 D358 0370 D359 0370
0380 3.8 74 36 6 19 D358 0380 D359 0380
0390 3.9 74 36 6 20 D358 0390 D359 0390
0397 397 5/32 74 36 6 20 D358 0397 D359 0397
0400 4.0 74 36 6 20 D358 0400 D359 0400
0410 41 74 36 6 21 D358 0410 D359 0410
0420 4.2 74 36 6 21 D358 0420 D359 0420
0430 43 74 36 6 22 D358 0430 D359 0430
0437 437 11/64 74 36 6 22 D358 0437 D359 0437
0440 4.4 74 36 6 22 D358 0440 D359 0440
0450 4.5 74 36 6 23 D358 0450 D359 0450
0460 4.6 74 36 6 23 D358 0460 D359 0460
0470 4.7 74 36 6 24 D358 0470 D359 0470
0476 476  3/16 82 44 6 24 D3580476 D3590476
0480 4.8 82 44 6 24 D358 0480 D359 0480
0490 4.9 82 44 6 25 D358 0490 D359 0490
0500 5.0 82 44 6 25 D358 0500 D359 0500
0510 5.1 82 44 6 26 D358 0510 D3590510
0516 516 13/64 82 44 6 26 D358 0516 D359 0516
0520 5.2 82 44 6 26 D358 0520 D359 0520
0530 5.3 82 44 6 27 D358 0530 D359 0530
1S0 M m
VDIas2s |12 |3 4|6 6|7 8|9 101 12 13 11 12/14315 16|17 18 19|20 21 22 23|24 25 2627|2829 30 31|32 33|34 35|36 971|a72|378|374 975|361/382) 391 292/ 40| 4
D358 © ©® ® ® O ® O O (o] [ JeaX 3K Y J L K K AN ) ® OO0 000 o e e e
D359 ©® ® ® ® O ® OO o [ JEeax 2K 2K J 00 0o [ JEeaK AieXiedk 2K K 2K 2K Y J
Esteel M Stainless Steel noast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlons E Hard Materials @ Optimal O Effective

NOTE: HE shanks available, subject to lead time.
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Drills Carbide, 12 x D, R30 UNI, IK, Black Magic XL Suﬁ'on
BLACKMAGIC

N L]
A

« Suitable for materials up to 12200N/mm?

« Strong core with internal coolant supply

« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control
« Pertura for maximum tool life

Forets carbure 12xD, hélice 30°, type UNI, arrosage central

« Convient aux materiaux jusqu'a 1200 N/mm?, les Inox et les fontes

« Noyau renforcé et arrosage central

« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un bon controle des copeaux
« Revétement Pertura pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, 12 x D, R30 UNI, Refrigerazione Interna

« |deale per materiali fino a 1200N/mm?

« Nocciolo rinforzato con fori di Lubrificazione interna

« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un ottimo controllo truciolo
« Pertura Per massimizzare la vita utensile

&
—

Brocas de Metal Duro, 12 x D, R30 UNI, IK
« Adecuado para materiales hasta 1200N/mm?
« Nucleo Reforzado con refrigeracion interior
« Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un control éptimo de la viruta
« Pertura para una mayor vida (til de la herramienta
Product Group A0210

edl |2 KD (>

4 4
d. %/ T S %* Surface Finish Pertura Tip

Catalogue Code D371

T‘ l | ! Sutton Designation UNI
! Geometry R30- K
Point Type 135°Form C a
Shank Form (DIN 6535) HA 1
SizeRef. ™) I I, d,(he)  Maxhole Item # (@)
0300 30 % 50 6 36 D371 0300 2]
0310 31 90 50 6 37 D371 0310
0320 3.2 90 50 6 38 D3710320
0330 3.3 90 50 6 40 D371 0330
0340 34 9 50 6 4 D371 0340
0350 35 90 50 6 42 D371 0350
0360 3.6 90 50 6 43 D371 0360
0370 37 9 50 6 44 D371 0370
0380 3.8 102 64 6 46 D3710380
0390 39 102 64 6 47 D371 0390
0400 4.0 102 64 6 48 D371 0400
0410 41 102 64 6 49 D3710410
0420 4.2 102 64 6 50 D371 0420
0430 43 102 64 6 52 D371 0430
0440 4.4 102 64 6 53 D371 0440
0450 45 102 64 6 54 D371 0450
0460 46 102 64 6 55 D371 0460
0470 47 102 64 6 56 D371 0470
0480 4.8 116 78 6 58 D371 0480
0490 49 116 78 6 59 D371 0490
0500 5.0 116 78 6 60 D371 0500
0510 51 116 78 6 61 D3710510
0520 5.2 116 78 6 62 D371 0520
0530 5.3 116 78 6 64 D371 0530
0540 5.4 116 78 6 65 D371 0540
0550 55 116 78 6 66 D371 0550
0560 56 116 78 6 67 D371 0560
0570 57 116 78 6 68 D371 0570
IS0 M H
VDIaszs |12 |3 4|56 6|7 8|9 101 12 13 11 1214315 16| 17 18 19|20 21 22 23|24 25|26 27|28 29 30 31|32 33|34 35|36 471|a72|373|374 975|381 382 291|392| 40| 41
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Drills Carbide, 15 x D, R30 UNI, IK, Black Magic XL Suﬁ'on
BLACKMAGIC

X LA ?
vans —

« Suitable for materials up to 1200N/mm? Brocas de Metal Duro, ExtraLarga
« Strong core with internal coolant supply . ? 9 2
« Micro geometry & surface conditioning for optimal chip control : Qqelcualgofpara(;naterlalefslhastaI1,2(I)OtN/|mm
« Pertura coated tip for maximum tool life UCleo kerorzado conretrigeracion interior

« Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un control
i1 Gptimo de la viruta o .
Forets carbure ExtraLong arrosage central « Recubrimento de punta TIP para una mayor vida Gtil de la herramienta

« Convient aux materiaux jusqu'a 1200 N/mm?, les Inox et les fontes
« Noyau renforcé et arrosage central
« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un
bon controle des copeaux
« Revétement Pertura pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, Foratura Profonda

« |deale per materiali fino a 1200N/mm?

« Nocciolo rinforzato con fori di Lubrificazione interna

« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un ottimo
controllo truciolo

« AICrN Per massimizzare la vita utensile

e[ 55y |

Catalogue Code D372

Product Group A0210

1 s Material [VANMIN
d, @\ | Wi Surface Finish Pertura Tip
T‘ | ) 2 * Application UNI
Geometry R30- K
Point Type 135°Form C
Shank Form (DIN 6535) HA
15D
0300 3.0 100 55 6 45 D372 0300
0320 3.2 105 60 6 48 D372 0320
0330 3.3 105 60 6 50 D372 0330
0350 35 110 64 6 53 D372 0350
0400 4.0 118 73 6 60 D372 0400
0430 43 126 82 6 65 D3720430
0450 45 126 82 6 68 D372 0450
0500 5.0 136 92 6 75 D372 0500
0510 51 140 95 6 77 D372 0510
0520 5.2 140 95 6 78 D372 0520
0530 53 140 95 6 80 D372 0530
0540 5.4 145 100 6 81 D372 0540
0550 55 145 100 6 83 D372 0550
0560 56 145 100 6 84 D372 0560
0600 6.0 155 110 6 90 D372 0600
0630 6.3 163 118 8 95 D372 0630
0650 6.5 165 120 8 98 D372 0650
0700 7.0 173 128 8 105 D3720700
0750 75 184 138 8 113 D372 0750
0780 7.8 191 145 8 117 D3720780
0800 8.0 191 145 8 120 D372 0800
0850 8.5 205 155 10 128 D372 0850
0900 9.0 215 164 10 135 D372 0900
1000 10.0 234 182 10 150 D372 1000
1100 11.0 255 200 12 165 D372 1100
1200 12.0 275 218 12 180 D372 1200
VDIaszs |1 /2|3 |4 (5|67 8|9 10 1 12 18 wi|®2u3 15 16 17 18 19 20|21 22|23 24 25 26 27 28|29|30| 31|32 |33 34 35 36 371 372|373 374|375|381(382|391(302] 40 | 41

D372 ©®© ©® e e e e e e e 000000 eoeoono0o0o0|oo0o
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Drills Carbide, 20 & 30 x D, R30 UNI, IK, Black Magic XL Suﬁ'on

IS LA
e BLACKMAGIC
« Suitable for materials up to 1200N/mm? D X |
« Strong core with internal coolant supply

« Micro geometry & surface cond|t|0nlng for optimal chip control

« Pertura coated tip for maximum tool life

Forets carbure Extra Long arrosage central
« Convient aux materiaux jusqu'a 1200 N/mm?, les Inox et les fontes
« Noyau renforcé et arrosage central
« Micro géométrie et traitement surface optimisé pour un
bon controle des copeaux |
« Revétement Pertura pour une durée de vie maximum

Punte Metallo Duro, Foratura Profonda

« |deale per materiali fino a 1200N/mm?

« Nocciolo rinforzato con fori di Lubrificazione interna

« Micro geometria & rivestimento tagliente ideale per un ottimo controllo truciolo
« AICrN Per massimizzare la vita utensile

&
—

Brocas de Metal Duro, ExtralLarga

« Adecuado para materiales hasta 1200N/mm?

« Nucleo Reforzado con refrigeracion interior

« Micro geometria y acondicionamiento de la superficie para un control 6ptimo de la viruta
« Recubrimento de punta TIP para una mayor vida (til de la herramienta

el | ey |

20D ]  30xD |
Catalogue Code
Product Group A0210 A0210
d—i@ - Wi Viateria| VAR VAR
T ‘ I, T Surface Finish Pertura Tip Pertura Tip
‘ : I Application UNI UNI
Geometry R30- K R30- 1K
Point Type 135° Form C 135°Form C o
Shank Form (DIN 6535) HA HA 1
Size Ref. d, (h7) I, I, d,(he) ~ Maxhole Item # Item # (@)
20D (72)
0300 3.0 110 70 6 60 D373 0300
0350 3.5 124 82 6 70 D373 0350
0400 4.0 134 92 6 80 D373 0400
0430 4.3 142 100 6 86 D373 0430
0450 45 148 105 6 90 D373 0450
0500 5.0 158 116 6 100 D373 0500
0510 51 158 116 6 102 D373 0510
0540 54 170 128 6 108 D373 0540
0550 55 170 128 6 110 D373 0550
0560 5.6 170 128 6 112 D373 0560
0600 6.0 182 138 6 120 D373 0600
0630 6.3 193 150 8 126 D373 0630
0650 6.5 193 150 8 130 D373 0650
0700 7.0 206 162 8 140 D373 0700
0800 8.0 230 184 8 160 D373 0800
0850 8.5 250 200 10 170 D373 0850
0900 9.0 260 210 10 180 D373 0900
1000 10.0 280 230 10 200 D3731000
1100 1.0 308 253 12 220 D3731100
1200 12.0 330 276 12 240 D3731200
30xD
0300 3.0 145 100 6 90 D375 0300
0350 3.5 162 117 6 105 D375 0350
0380 3.8 170 126 6 114 D3750380
0400 4.0 175 130 6 120 D375 0400
0430 43 185 141 6 129 D375 0430
0450 4.5 195 150 6 135 D375 0450
0500 5.0 210 165 6 150 D375 0500
0510 51 215 170 6 153 D3750510
0550 55 225 182 6 165 D375 0550
0600 6.0 245 200 6 180 D375 0600
0630 6.3 255 210 6 189 D375 0630
0650 6.5 260 216 8 195 D375 0650
0700 7.0 275 231 8 210 D3750700
0800 8.0 310 265 8 240 D375 0800
0900 9.0 380 330 10 270 D3750900
1000 10.0 380 330 10 300 D3751000
o [ ¢ e oo
VDIsszs | 12|34 |5 6|7 8|9 101 12|13 11 124315 16| 17 1819|2021 22|23 24 25 26 27|28 29 30 31|32 33|34 35|36 471|372 373|374 375|381(382 391|302| 40 | 41
D373 © ©® ® @ ® e e e e e O O0000o0eoeoo0oolojojo|o
D375 ©/© ©® e e e e e e e o Oo00o00o0eoeooooo|oo|o
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DIN Taps Metric, Spiral Flute, R15 Ti

N L7
A

« For Titanium based alloys

« Unique cutting geometry for highly efficient swarf ejection

« Optimised micro-finish for optimal process reliability and
excellent thread quality

« Blind holes up to approx. 1.5 x d;

Tarauds DIN Métrique, Hélice 15°, type Ti

« Recommandé pour les bases Titanes

« Géométrie de coupe unigue pour une bonne évacuation copeaux

« Microfinition optimisée pour une fiabilité de processus optimale et une
excellente qualité de filetage

« Trous borgnes jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi metrici, Tagliente a Elica, R15 Ti

« Perleghe a base di Titanio

« Unica geometria di del tagliente per un efficiente evaquazione truciolo

« Processo di micro finitura del tagliente ottimazzata per ottenere un risultato di
eccellente qualita

« Foriciechifinoacirca1,5xd;

sq ;dz

SizeRef. d

, Pitch

sutton

&

Machos DIN Métrico, Helicoidal R15, Ti

« Para aleaciones con base de titanio

« Geometria de corte Unica para una extracion de virutas altamente eficiente
« Optimizado para micro-acabado una confiabilidad 6ptima del procesoy una

excelente calidad de rosca

« Agujeros ciegos hasta 1.5 x d;
Catalogue Code 1215 T788

Product Group D0408 D0408
Material [INIPMEHSSColIN INPMEHSS T
Surface Finish TiCN TiCN
Sutton Designation Ti Ti
Geometry R15 R15
Chamfer FormC/3xP FormC/3xP
Limit & Nut Tolerance 6HX MJ-4HX

DIN 371 REINFORCED SHANK

0300 M3 x05 56 6 18 35 27 6 3 25
0400 M4 x07 63 7 21 45 34 6 3 33
0500 M5 x08 70 8 25 60 49 8 3 42
0600 M6 x1 80 10 30 60 49 8 3 50
0800 M8 x125 9 125 35 80 6.2 9 3 6.8
1000 M10 x15 100 15 39 100 80 11 3 85

Size Ref.

d

1 1 2 3 2 sq 4

z diill@

T2150300 .
T2150400 .
T2150500 .
T2150600 .
T2150800 .
T2151000 .

DIN376 REDUCED SHANK
1200 M12 x175 110 175 - 90 70 10 3 102 T216 1200 .
1400 M14 x2 110 20 - 110 90 12 3 120 T216 1400 .
1600 M16 x2 110 20 - 120 90 12 3 140 T216 1600 .
1800 M18 x25 125 25 - 140 110 14 4 155 T216 1800 .
2000 M20 x25 140 25 - 160 120 15 4 175 T216 2000 o
1S0 M H
VDIss2s |1 (2 (3[4 5 678|910 1 12|13 141142143/ 15|16 |17 |18 |19 20|21 23|24 25|26 27 28|29 30| 31|32 |33 |34 (35|36 |371|372|37.3|374|37.5|38.1/38.2|39.1(39.2| 40 | 41
T215/ 1216 (0] [0) DoEROE
1788/ 1789 o o ®/®O/®O
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DIN Taps Metric, Spiral Flute, L12 Ti sutton

N L] —

AR i:—

« For Titanium based alloys Machos DIN Métrico, Helicoidal, L12 Ti

« Unique cutting geometry for highly efficient swarf ejection « Para aleaciones con base de titanio

« Optimised micro-finish for optimal process reliability and excellent » Geometria de corte Unica para una extracién de virutas altamente
thread quality eficiente

« Blind holes up to approx. 1.5 x d;, Through holes « Optimizado para micro-acabado una confiabilidad éptima del

proceso y una excelente calidad de rosca

. e ) « Agujeros ciegos hasta 1.5 x d;
Tarauds DIN Métrique, Hélice a gauche 12°, type Ti

« Recommandé pour les bases Titanes

« Géométrie de coupe unigue pour une bonne évacuation copeaux

« Microfinition optimisée pour une fiabilité de processus optimale et
une excellente qualité de filetage

« Trous débouchants jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi metrici, Tagliente aElica, L12 Ti

« Perleghe a base di Titanio

« Unica geometria di del tagliente per un efficiente
evaquazione truciolo

« Processo di micro finitura del tagliente ottimazzata per ottenere un
risultato di eccellente qualita

« Foriciechifinoacirca 1,5 xd;

Catalogue Code T152 1784

Product Group D0408 D0408
Material [INIPNMEHSSColIN INPMEHSS Tl
Surface Finish TiCN TiCN
Sutton Designation Ti Ti
Geometry L12 L12
Chamfer FormB/45xP FormB/45xP
Limit & Nut Tolerance 6HX MJ-4HX

SizeRef. d

| Pitch drill @
DIN 371 REINFORCED SHANK

0300 M3 x05 56 11 18 35 27 6 3 25 T152 0300 .
0400 M4 407 63 13 21 45 34 6 3 33 T152 0400 .
0500 M5 xp8 70 16 25 60 49 8 3 42 T152 0500 o
0600 M6 x1 80 19 30 60 49 8 3 50 T152 0600 o
0800 M8 x125 9 22 35 80 62 9 3 68 T152 0800 .
1000 M10 x15 100 24 39 100 80 11 3 85 T152 1000 .
sq |d.
—— »
-] . L Lo Q
| @

Size Ref.

d, ; kL . , sq h z drillg

DIN376 REDUCED SHANK
1200 M12 x175 110 29 - 90 70 10 3 102 T153 1200 .
1400 M14 x2 110 30 - 110 90 12 3 120 T153 1400 .
1600 M16 x2 110 32 - 120 90 12 3 140 T1531600 .
1800 M18 x25 125 34 - 140 110 14 4 155 T153 1800 .
2000 M20 x25 140 34 - 160 120 15 4 175 T153 2000 o
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/38.1(38.2/39.1/39.2|40 | 41
T152/ T153 o o ® ® 0 eO0
1784/ 1785
nsteel M Stainless Steel moast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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DIN Taps Metric, Spiral Flute, RI0 Ni sutton

N L7
A

« For Nickel alloys / age-hardened super alloys >1150N/mm?
« Reinforced cutting geometry

« Blind or through holes

« Depths up to approx. 1.5 xd;

Tarauds DIN Métrique, Hélice 10°, type Ni

« Recommandé pour les bases Nickel >1150N/mm?
« Géométrie de coupe renforcée

« Trous horgnes et débouchants

« Profondeur jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi metrici, Tagliente a Elica, R10 Ni

« |deale per leghe Nickel / Super leghe invecchiate >1150/mm?
« Geometria del tagliente rinforzata

« Fori ciechi & passanti

« Profondita finoacirca 1,5 x d;

&
Machos DIN Métrico, Helicoidal R10, Ni
- Para aleaciones de niquel y stiper aleaciones endurecidas >1150N/mm?
« Geometria de corte reforzada
« Agujeros ciegos o pasantes
« Profundidades hasta 1.5 x d1

DIN | DIN A U
EELIEE

Catalogue Code T217 1792

Product Group D0408 D0408
i fe: __ Material [INNPMEHSSCONN [NPM-HSSCol
% | | WF Surface Finish TiCN TiCN
b } ‘ I, I, o Sutton Designation Ni Ni
h ‘ Geometry RI0 RI10
Chamfer FormC/3xP FormC/3xP
Limit & Nut Tolerance 6HX MJ-4HX

SizeRef. d
DIN 371 REINFORCED SHANK

Pitch drill @

1

0300 M3 x05 56 11 18 35 27 6 3 25 T217 0300 .
0400 M4 407 63 13 21 45 34 6 3 33 T217 0400 .
0500 M5 xp8 70 16 25 60 49 8 3 42 T217 0500 o
0600 M6 x1 80 19 30 60 49 8 3 50 T217 0600 o
0800 M8 x125 9 22 35 80 62 9 3 68 T217 0800 .
1000 M10 x15 100 24 39 100 80 11 3 85 T217 1000 .

Size Ref.

d, A L s , sq h z drillg

DIN376 REDUCED SHANK
1200 M12 x175 110 29 - 90 70 10 3 102 T218 1200 .
1400 M14 x2 10 30 - 110 90 12 3 120 T218 1400 .
1600 M16 x2 110 32 - 120 90 12 3 140 T218 1600 .
2000 M20 x25 140 34 - 160 120 15 4 175 T218 2000 .
IS0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12|13|1![142(143/ 15|16 |17 18|19 |20 |21 |22 |23 24 |25|26|27 28|29 30| 31|32 |33|34|35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1|39.2|40 | 41
1217/ 218 e
1792/ 1793 D00 0E
ﬂsteel M Stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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DIN Taps EG Series, Metric, Spiral Flute, R45 Suﬁ'on

N L]
A

« Screw thread insert (STI)
« For soft materials & stainless steels
« Rigid tapping only

il

Tarauds DIN Métriquess, Série EG, Hélicoidal, R45
« Pour inserts filetés(STI)

« Pour matériaux tendres et aciers inoxydables

« Taraudage rigide uniquement

il

Maschi DIN metrici, Serie EG, Tagliente a Elica, R45
« Maschio per Helicoil (ST)

« Per materiali morbidi e acciai inossidabili

« Solo maschiatura rigida

&

Machos DIN Métrico, Serie EG, Ranura Helicoidal, R45
« Inserto rosca de tornillo (STI)

« Para materiales blandos y aceros inoxidables

« Solo roscado rigido

DIN
40435
Catalogue Code
Product Group D0408
- o Material | PM-HSSEV3
| | (N A F Surface Finish TiCN
L } ‘ I, L | Sutton Designation UNI
L : Geometry R45
Chamfer FormC/3xP
Limit & Nut Tolerance IS0-1/4H
SizeRef. d, Pitch drill @
REINFORCED SHANK
0300 EG-M3 x05 63 7 21 450 34 6 3 315 T849 0300
0400 EGM4 x0.7 70 8 25 600 49 8 3 40 T849 0400
0500 EGM5 x08 8 10 30 6.00 49 8 3 52 T849 0500
0600 EGM6 x1 90 13 34 800 62 9 3 625 T849 0600
0800 EG-M8 x1.25 100 15 39 1000 8 11 3 83 T849 0800

sq |d.
[Ty o
‘ I, | | |3 T,
1
I
Size Ref. drill @
REDUCED SHANK
1000 EG-MI0 x15 100 15 = 9.00 7 10 3 10.5 18491000
1200 EG-MI2 x1.75 110 21 - 1100 9 12 3 125 T8491200
1600 Ee-MB x2 126 25 - 1400 9 12 4 165 T849 1600
1S0 M H
VDIss2s |1 (23|45 6789|101 1213 141|142(143/ 15|16 |17 |18 |19 (20|21 (2223 24 25|26 27 28|29 30| 31|32|33|34|35|36371|37.2|37.3|37.4|37.5(381/38.2/39.1/39.2| 40| 41
849 © O © o e e ® ® ® 0 000
nSteeI M Stainless Steel nCastIron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® optimal O Effective
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DIN Taps Metric, Spiral Point (Gun), NH+ Suﬁ'on

PLUS+

I L7
AR
« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Through holes
« Depths upto 3xd;
il
Tarauds DiN Métriques, Pointe Spirale, NH+
« recommandé pour les aciers jusqu’a 42HRC
« Trous débouchants
« Profondeur jusqu’a 3xd;
il
Maschi DIN metrici, Punta Elicoidale, NH+
« Adatto per materiali pit duri fino a 42 HRC
« Fori passanti
« Profondita finoa 3 x d:
_
Machos DIN Métrico, Entrada Corregida, Pasante NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC
« Agujeros pasantes
« Profundidades hasta 3 x d;

piN | DIN RSl [ 5K

371 | 376 i [Vn"]

1840
Product Group D0408

~ < il PM-HSSCo
‘ ,,,,,, = Material i
= [T |, Surface Finish TicN
[

‘,LJ } ‘ I, Sutton Designation NH+
\ h ‘ Geometry Special Relief
Chamfer FormB/4.5xP
Limit & Nut Tolerance 6HX

SizeRef. d
DIN 371 REINFORCED SHANK

Pitch z drillg

1

0300 M3 x05 56 11 18 35 27 6 3 25 T840 0300
0400 M4 x07 63 13 21 45 34 6 3 33 T840 0400
0500 M5 xp8 70 16 25 60 49 8 3 42 T840 0500
0600 M6 «x1 80 19 30 60 49 8 3 50 T840 0600
0800 M8 x125 9 22 3 80 62 9 3 68 T840 0800
1000 M10 x15 100 24 39 100 80 11 3 85 T840 1000

sq ;dz
””””” —
| T o,
] % | T
Y I
|
SizeRef. d, Pitch z drilg
DIN 376 REDUCED SHANK T841
1200 M12 x175 110 28 - 90 7.0 10 3 10.2 78411200
1400 M14 x? 110 30 = 11.0 9.0 12 3 12.0 .
1600 M16 x2 110 32 - 120 90 12 4 140 .
1800 M18 x25 125 34 - 140 110 14 4 155 .
2000 M20 x25 140 34 - 16.0 120 15 4 17.5 .
so NN v e, o
VDI 3323 11234567 |8[9 (10|01 |12(13|%1|14.2/143/165|16 (17|18 |19 |20|21 (22|23 |24 |25|26|27|28|29 /30|31 (32|33 |34 35|36 |37.1|37.237.3/37.4/37.538.1/38.2|39.1/39.2| 40 | 41
T840 ® © oo e oo o e e o e Oeeo0OO0O0O000O0eeeoo0O000 o
T841 ® 0000060600006 0ee0000000CeeeeOo0O0000 (@]
ﬂsteel M Stainless Steel moast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlons @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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DIN Taps Metric, Spiral Flute, R45 NH+ sutton

i PLuUsS+
==
« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Blind holes
« Depths up to 3 xd;
il
Tarauds DiN Métriques, Hélicoidal, 45° NH+
« recommandé pour les aciers jusqu'a 42HRC
« Trous borgnes
« Profondeur jusqu’a 3xD
il
Maschi DIN metrici, Tagliente a Elica, R45 NH+
« Adatto per materiali piti duri fino a 42 HRC
« Foriciechi
« Profondita finoa 3 x d:
_
Machos DIN Métrico, Ranura Helicoidal, Ciego, R45 NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC
« Agujeros ciegos
« Profundidades hasta 3 x d;
= | o
1842
Product Group D0408
S fe. Viaterial - [PNEHSSGENN]
| | [N N E Surface Finish TiCN
‘ ly ] ‘ I I, Sutton Designation NH +
| L : Geometry R45
Chamfer FormC/25xP
Limit & Nut Tolerance 6HX

SizeRef. d, drill @
DIN 371 REINFORCED SHANK

0300 M3 x05 56 5 18 35 27 6 3 25 T842 0300
0400 M4 07 63 7 21 45 34 6 3 33 T842 0400
0500 M5 xp08 70 8 25 60 49 8 3 42 T842 0500
0600 M6 x1 80 10 30 60 49 8 3 50 T842 0600
0800 M8 x125 9 13 3 80 62 9 3 68 T842 0800
1000 M10 x15 100 15 39 100 80 11 3 85 T842 1000

sq {d.
SRS
‘,QJ f . | Lk
I 1 ‘
SizeRef. d, drill @
DIN 376 REDUCED SHANK T843
1200 M12 x1.75 110 175 - 90 70 10 3 102 T8431200
1400 M14 x2 110 20 - 110 90 12 3 120 T843 1400
1600 M16 x2 110 20 - 120 90 12 4 140 T843 1600
1800 M18 x25 125 25 - 140 110 14 4 155 T843 1800
2000 M20 x25 140 25 - 160 120 15 4 175 T843 2000
1S0 M H
VDI3323 | 1|2 (3|4 |56 |7 (8|9 [10|1|12|13|%1({142(143/15 16|17 |18 [19|20 (21|22 |23 |24 |25|26 |27 (28|29 |30 31|32|33|34|35|36|37.1/37.237.3|37.437.5/38.1138.2(39.1{39.2| 40 | 41
1842 (@@ /@ ® @O @@ @O 0@ @ e O e e 0000000 eeeoo00o0 [¢)
1843 |(©© © ©® ©® 0 ©® e e e e e O eeO00000o00eeeo000o0 [o)
nsteel M Stainless Steel moast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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DIN Taps Metric Fine, Spiral Point (Gun), NH+ Suﬁ'on

I - OSI

PLUS+
IS LA
Al
« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Through holes
« Depthsupto 3xd;
in
Tarauds DiN Métriques Fin, Gun, NH+
- recommandé pour les aciers jusqu'a 42HRC
« Trous débouchants
« Profondeur jusqu’a 3xD
il
Maschi DIN metrici fini, Gun, NH+
« Adatto per materiali piti duri fino a 42 HRC
» Fori passanti
« Profondita finoa 3 x dx
=
Machos DIN Métrico Fino, Entrada Corregida, Pasante, NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC
« Agujeros pasantes
« Profundidades hasta 3 x d;
T844
Product Group D0408
Material [NPMEHSSColIN
Surface Finish TiCN
Sutton Designation NH+
Geometry Special Relief
Chamfer FormB/4.5xP
Limit & Nut Tolerance BHX
SizeRef. d, Pitch Z drill@
0604 MF6 x0.75 80 14 - 45 34 6 3 5.3 .
0805 MF8 x1 90 22 - 60 49 8 3 7.0 .
1004 MF10 x0.75 9 20 - 70 55 8 3 9.3 .
1005 MF10 x1 90 20 = 70 55 8 8 9.0 .
1006 MF10 x1.25 100 24 - 70 55 8 3 88 .
1205 MF12 x1 100 22 - 90 70 10 3 110 .
1206 MF12 x1p25 100 22 - 90 7.0 10 3 108 .
1207 MF12 x15 100 22 - 90 70 10 3 105 o
1405 MF14 x1 100 22 - 11.0 9.0 12 3 13.0 .
1406 MF14 x125 100 22 - 110 90 12 3 128 .
1407 MF14 x15 100 22 - 110 90 12 3 125 .
1605 MF16 x1 100 22 - 120 9.0 12 3 15.0 .
1607 MF16 x15 100 22 - 120 90 12 3 145 .
1805 MF18 x1 110 25 - 140 110 14 4 170 .
1807 MF18 x15 110 25 - 140 110 14 4 165 .
2005 MF20 x1 125 25 - 16.0 12.0 15 4 19.0 .
2007 MF20 x15 125 25 - 160 120 15 4 185 .

so I v .o’

VDI 3323 1123 |4|5[6|7|8|9|10|1|1[13|141{142143/ 15|16 (17|18 |19 20|21 |22 23|24 |25|26|27 |28|29|30 31|32 (33|34 35| 36|371(37.2/37.3/37.4(37.5/38.138.2/39.139.2| 40 | 41
1844 |© © © ©® e e e e e e e e 0ee0000000eeeO0O0000 [¢]
nSteeI M stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlons @ Hard Materials ® Optimal O Effective
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DIN Taps Metric Fine, Spiral Flute, R45 NH+ Suﬁ'on

.I=-|_|_.|s+
I LA
7115
« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Blind holes
« Depths up to 3 xd;
il
Tarauds DiN Métriques Fin, Hélicoidal, 45° NH+
« Recommandé pour les aciers jusqu'a 42HRC
- Trous borgnes
« Profondeur jusqu’a 3xD
il
Maschi DIN metrici fini, tagliente a elica, R45 NH+
« Adatto per materiali piti duri fino a 42 HRC
« Foriciechi
« Profondita finoa 3 x ds
=
Machos DIN Métrico Fino, Ranura Helicoidal, Ciego, R45 NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC
« Agujeros ciegos
« Profundidades hasta 3 x d;
DIN Yvé
s7i | & [
1845
Product Group D0408
N fe: —_ Material [IPM-HSSCONN
| o~ A ¢d1 Surface Finish TiCN
] f | ‘ 1 !, Sutton Designation NH+
‘ ! Geometry R45
Chamfer FormC/25xP
Limit & Nut Tolerance 6HX
SizeRef. d, Pitch z drillg
0604 MF6 x0.75 80 10 - 45 34 6 3 53 T845 0604
0805 MF8 x1 9 12 - 60 49 8 3 70 T845 0805
1004 MF10 x0.75 90 10 - 70 55 8 3 93 T8451004
1005 MF10 x1 90 12 - 70 55 8 3 90 T8451005
1006 MF10 x1.25 100 15 - 70 55 8 3 8.8 T8451006
1205 MF12 x1 100 14 - 90 7.0 10 3 110 T8451205
1206 MF12 x125 100 14 - 90 70 10 3 108 T8451206
1207 MF12 x15 100 14 - 90 70 10 3 105 18451207
1405 MF14 x1 100 16 - 110 90 12 3 130 T8451405
1406 MF14 x125 100 16 - 110 90 12 3 128 18451406
1407 MF14 x15 100 16 - 110 90 12 3 125 T8451407
1605 MF16 x1 100 16 - 120 90 12 3 150 T845 1605
1607 MF16 x15 100 16 - 120 90 12 3 145 T8451607
1805 MF18 x1 110 18 = 140 110 14 4 17.0 18451805
1807 MF18 x15 110 18 - 140 110 14 4 165 T8451807
2005 MF20 x1 125 18 - 160 120 15 4 190 T8452005
2007 MF20 x15 125 18 - 160 120 15 4 185 T8452007
so NN v e oo
VDlss2a | 1|2 3 4|5 6|78 9 101 12|13 411214316 16|17 18|19 20|21 22 23|24 25 26 27 28|29 30|31 32 33|34 35|36 37137.2/37.3/374(37.538.1|38.2/39.1|392| 40| 41
1845 ® 000 oo oo e e e e 0Oee0000onono0eeeoo0o0O0 o
nSteeI M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAIons @ Hard Materials ® Optimal O Effective

*NEW - Available 2025

ISO-M



I - OSI

60

DIN Taps UNC, Spiral Point (Gun), NH+ sutcton

mPLUSY
N L]
ZahN

« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Through holes
« Depths up to 3 xd;

il

Tarauds DiN UNC, Gun, NH+

« recommandé pour les aciers jusqu'a 42HRC
« Trous débouchants

« Profondeur jusqu’a 3xd;

Maschi DIN UNC, Gun, NH+

« Adatto per materiali pit duri fino a 42 HRC
« Fori passanti

« Profondita finoa 3 x d:

&
Machos DIN UNC, Entrada Corregida, Pasante, NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC
« Agujeros pasantes
« Profundidades hasta 3 x d;

Catalogue Code T846

Product Group D0408
Material [IPMEHSSCOIN
Surface Finish TiCN
Sutton Designation NH+
Geometry Special Relief
Chamfer FormB/4.5xP
Limit & Nut Tolerance 2B

SizeRef. d
DIN 2184-1 UNC REINFORCED SHANK

Pitch

1

0218 #2 5 45 9 12 28 21 5 3 185 T846 0218
0284 #4 40 56 11 18 35 27 6 3 235 T846 0284
0351 #6 32 56 12 20 4 3 6 3 285 T846 0351
0417 #8 32 63 13 21 45 34 6 3 350 T846 0417
0483 #10 24 70 16 25 6 49 8 3 390 T846 0483
0635 1/4 20 8 19 30 7 55 8 3 510 T846 0635

SizeRef. d,
DIN 2184-1 UNC REDUCED SHANK

0794 5/16 18 90 22 - 6 49 8 3 6.60 1846 0794
0953 3/8 16 100 24 - 7 55 8 3 8.00 T846 0953
1270 /2 13 110 28 - 9 7 10 4 1080 18461270
1588 5/8 11 110 32 - 12 9 12 4 1350 T846 1588
1905 3/4 10 125 34 - 14 11 14 4 16.50 T846 1905
2540 1 8 160 38 - 18 145 17 4 22.2 T846 2540
1S0 M H

VDI3323 |1 (2|3 |45 6|7 8|9 |10|1 |12 13 141 142/143{15|16 |17 |18 |19 |20 |21 (22|23 |24 25 26|27 28|29 |30 31|32 33 34|35|36 371|37.2|37.3|374|375/38.1|38.2|39.1|39.2|40 | 41
1846 © © © © © ® © 00 e e e O0ee 0000000 eeeoo0o0|0 o
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DIN Taps UNC, Spiral Flute, R45 NH+

sutton

N L]
A

« Suitable for harder materials up to 42 HRC
« Blind holes
« Depths up to 3 xd;

il

Tarauds DiN UNC, Hélicoidal, NH+

« Recommandé pour les aciers jusqu’a 42HRC
« Trous borgnes

« Profondeur jusqu’a 3 x d;

Maschi DIN UNC, Tagliente a Elica, NH+
« Adatto per materiali pit duri fino a 42 HRC
« Foriciechi

« Profondita finoa 3 x d:

&

Machos DIN Métrico UNC, Ranura Helicoidal, Ciego, NH+
« Adecuado para aceros generales hasta 42 HRC

« Agujeros ciegos

« Profundidades hasta 3 x d;

sq ‘dz

SizeRef. d

, Pitch
DIN 2184-1 UNC REINFORCED SHANK

0218 #2 56 45 4 12 28 21 5
0284 #4 40 56 5 18 35 27 6
0351 #6 32 56 6 20 4 3 6
0417 #8 32 63 7 21 45 34 6
0483 #10 24 70 9 25 6 49 8
0635 1/4 20 80 10 30 7 55 8
s9 {d.
& SN
‘AJ o | ) I
I ! :
SizeRef. d, TPl
DIN 2184-1 UNC REDUCED SHANK
0794 5/16 18 9 13 - 6 49 8
0953 3/8 16 100 15 - 7 55 8
1270 1/2 13 110 18 - 9 7 10
1588 5/8 11 110 20 - 12 9 12
1905 3/4 10 125 25 - 14 11 14
2540 1 8 160 32 - 18 145 17
IS0 M

UDIs323 |12 |3 4|56 |7 |8|9|10|1|1 13141142143 1516

W W W w w w

17|18

Catalogue Code
Product Group
Material
Surface Finish
Sutton Designation
Geometry
Chamfer
Limit & Nut Tolerance
drill @

1.85
2.35
2.85
3.50
3.90
5.10

drill @

6.60
8.00
10.80
13.50
16.50
222

19 20| 21|22 |23 |24 25|26 27 28|29 30| 31|32|33 |34 35|36 371|372 373 374

375(381/38.2/ 39.1(39.2| 40 | 41

mPLUSY

D0408
 PM-HSSCo
TiCN
NH+
R45
FormC/25xP
2BX

T847 0635

T8470794
T847 0953
18471270
T8471588
T847 1905
T847 2540

H

1847 ©|/© © © ©® 0 ©® e e e e e O0ee o000

o0
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o

nSteeI M stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys @ Hard Materials

* Available on request as special manufacture. Subject to lead time. *HSSE >3/4 **NEW Available 2025
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DIN Taps UNJ, Spiral Flute, R15 Ti

N L7
A

« For Titanium based alloys

« Unique cutting geometry for highly efficient swarf ejection

« Optimised micro-finish for optimal process reliability and
excellent thread quality

« Blind holes up to approx. 1.5 x d;

in

Tarauds DIN UNJ, Hélice 15°, type Ti

« Recommandé pour les bases Titanes

« Géométrie de coupe unigue pour une bonne évacuation copeaux

« Microfinition optimisée pour une fiabilité de processus optimale et une
excellente qualité de filetage

« Trous borgnes jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi UNJ, Tagliente a Elica, R15 Ti

« Perleghe a base di Titanio

« Unica geometria di del tagliente per un efficiente evaquazione truciolo

« Processo di micro finitura del tagliente ottimazzata per ottenere un risultato di
eccellente qualita

« Foriciechifinoacirca1,5xd;

DIN
W 2
sq ;dz

sutton

&

Machos DIN UNJ, Helicoidal R15, Ti

« Para aleaciones con base de titanio

« Geometria de corte Unica para una extracion de virutas
altamente eficiente

« Optimizado para micro-acabado una confiabilidad 6ptima del
proceso y una excelente calidad de rosca

« Agujeros ciegos hasta 1.5 x d;

Catalogue Code 1790

Product Group D0408
Material [IPMHSSCOIN
Surface Finish TiCN
Sutton Designation Ti
Geometry R15
Chamfer FormC/3xP
Limit & Nut Tolerance 3BX

SizeRef. d, TPl drill @
UNJC
0284 #4 40 56 5 18 35 27 6 2 2.3 T790 0284
0351 #6 32 56 6 19 40 30 6 3 28 T7900351
0417 #8 32 63 7 19 45 34 6 3 35 T7900417
0483 #10 24 70 8 20 60 49 8 3 39 T790 0483
0635 1/4 20 8 10 30 70 55 8 3 5.3 T790 0635
0794 5/16 18 90 13 34 80 62 9 3 67 T790 0794
0953 3/8 16 100 15 35 100 70 10 3 81 T7900953
1270 1/2 13 110 18 - 90 7.0 10 4 109 17901270
UNJF
0635 1/4 28 8 10 3 70 55 8 3 56 T791 0635
0794 5/16 24 90 13 34 80 62 9 3 70 T7910794
0953 3/8 24 100 15 35 100 7.0 10 3 86 T791 0953
1270 1/2 13 110 18 - 90 7.0 10 4 116 17911270
1S0 M H
VDI3323 | 1 (23|45 6|7 |89 101 12 13|1![142(143/ 15|16 |17 18|19 20|21 |22 |23 24 |25|26|27 28|29 30| 31|32 |33|34 35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1/39.2|40 | 41
T790 &) [¢) e e0/@ O
791 (o) [0) @@ 0|® O

ﬂsteel M Stainless Steel n CastIron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys @ Hard Materials

*Available on request as special manufacture. Subject to lead time & MOQ.
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DIN Taps UNJ, Spiral Flute, L12 Ti SUtton

= =
« For Titanium based alloys Machos DIN UNJ, Helicoidal, L12 Ti
« Unique cutting geometry for highly efficient swarf ejection « Para aleaciones con base de titanio
« Optimised micro-finish for optimal process reliability and « Geometria de corte Unica para una extracion de virutas
excellent thread quality altamente eficiente
« Blind holes up to approx. 1.5 x d TROUGH « Optimizado para micro-acabado una confiabilidad 6ptima
1 del proceso y una excelente calidad de rosca
« Agujeros ciegos hasta 1.5 x d;

Tarauds DIN UNJ, Hélice a gauche 12°, type Ti

« Recommandé pour les bases Titanes

« Géomeétrie de coupe unique pour une bonne évacuation copeaux

« Microfinition optimisée pour une fiabilité de processus optimale et une
excellente qualité de filetage

« Trous débouchants jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi UNJ, Tagliente a Elica, L12 Ti

« Perleghe a base di Titanio

« Unica geometria di del tagliente per un efficiente evaquazione truciolo

« Processo di micro finitura del tagliente ottimazzata per ottenere un risultato di
eccellente qualita

« Foriciechifinoacircal,5xd;

DIN
2184-1
Catalogue Code
Product Group D0408
N 9 . Material [PMEHSSCalN
% | | dmwmmﬂm;@ d Surface Finish TiCN
L] ! | I, Sutton Designation Ti
h : Geometry 112
Chamfer FormB/45xP
Limit & Nut Tolerance 3BX
SizeRef. d, TPl drill @
UNJC
0284 #4 40 56 11 18 35 27 6 2 23 T786 0284
0351 #6 32 56 13 19 40 30 6 3 28 T786 0351
0417 #8 32 63 13 19 45 34 6 3 35 T786 0417
0483 #10 24 70 16 20 60 49 8 3 39 T786 0483
0635 1/4 20 8 19 30 70 55 8 3 5.3 T786 0635
0794 5/16 18 9 22 34 80 62 9 3 67 T7860794
0953 3/8 16 100 22 35 100 70 10 3 81 T786 0953
1270 1/2 13 110 28 - 90 70 10 3 109 T786 1270
1588 5/8 11 110 32 - 120 90 12 3 138 T786 1588
1905 3/4 10 125 34 - 140 110 14 4 167 T786 1905
2540 1 8 160 38 - 220 180 21 4 225 T786 2540
(7]
UNJF !
0483 #10 32 70 16 20 6 49 8 3 42 T787 0483 8
0635 1/4 28 8 19 30 7 55 8 3 56 T787 0635 —
0794 5/16 24 90 22 34 8 6.2 9 3 7.0 17870794
0953 3/8 24 100 22 35 10 7 10 3 8.6 T787 0953
1270 1/2 20 110 28 - 9 7 10 3 116 T7871270
1588 5/8 18 110 32 - 12 9 12 3 146 T787 1588
1905 3/4 16 125 34 - 14 11 14 4 176 T787 1905
2540 1 12 160 38 - 22 18 21 4 235 T787 2540
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/15[16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/38.1(38.2/39.1/39.2|40 | 41
T786 [¢) [¢) e e0@ O
T787 (o) [0) e ®0|® O
Hsteel M Stainless Steel mCast Iron m Non-Ferrous Metals BTitanium&SuperAlIovs @ Hard Materials ® Optimal O Effective

*Available on request as special manufacture. Subject to lead time & MOQ. 63



DIN Taps UNJ, Spiral Flute, R10 Ni SUtton

N L7
A

« For Nickel alloys / age-hardened super alloys >1150M/mm?
« Reinforced cutting geometry

« Blind or through holes

« Depths up to approx. 1.5 xd;

il

Tarauds DIN UNJ, Hélice 10°, type Ni

« Recommandé pour les bases Nickel >1150N/mm?
« Géométrie de coupe renforcée

« Trous horgnes et débouchants

« Profondeur jusqu’a 1.5 x d;

il

DIN Maschi UNJ, Tagliente a Elica, R10 Ni

« |deale per leghe Nickel / Super leghe invecchiate >1150/mm?
« Geometria del tagliente rinforzata

« Fori ciechi & passanti

« Profondita finoacirca 1,5 x d;

&
Machos DIN UNJ, Helicoidal R10, Ni
- Para aleaciones de niquel y stiper aleaciones endurecidas > 1150N/mm?
« Geometria de corte reforzada
« Agujeros ciegos o pasantes
« Profundidades hasta 1.5 x d1

Catalogue Code 1794

S-0SlI

Product Group D0408
Material _
Surface Finish TiCN
Sutton Designation Ni
Geometry R10
Chamfer FormC/3xP
Limit & Nut Tolerance 3BX
SizeRef. d, TPI drill o"
UNJC
0284 #4 40 56 11 - 35 27 6 2 23 T794 0284
0351 #6 32 56 13 - 40 30 6 3 2.8 1794 0351
0417 #8 32 63 13 - 45 34 6 3 35 T794 0417
0483 #10 24 70 16 - 60 49 8 3 39 T794 0483
0635 1/4 20 80 19 - 70 55 8 3 5.3 T794 0635
0794 5/16 18 9% 22 - 80 62 9 3 67 T794 0794
0953 3/8 16 100 =22 - 100 70 10 3 81 T794 0953
1270 1/2 13 110 28 - 90 70 10 3 109 T794 1270
UNJF
0483 #10 32 70 16 - 6 49 8 3 42 T795 0483
0635 1/4 28 80 19 - 7 55 3 56 T795 0635
0794 5/16 24 90 22 - 8 62 3 70 17950794
0953 3/8 24 100 22 - 10 7 10 3 86 T7950953
1270 1/2 20 110 28 - 9 7 10 3 116 17951270
1588 5/8 18 110 32 - 12 9 12 3 146 T7951588
1905 3/4 16 125 34 - 14 11 14 4 176 T7951905
2540 1 12 160 38 - 2 18 21 4 235 T795 2540
1S0 M H
VDI3323 |1 (23|45 6|7 |89 101 12|13|1!(142(143/ 15|16 |17 18|19 |20| 21|22 |23 24|25 |26 |27 28|29 30| 31|32 |33|34 35|36 371|37.2|37.3(374|375(381/38.2/39.1|39.2|40 | 41
1794 e e/e e O
T795 D000
ﬂsteel M Stainless Steel n Castlron m Non-Ferrous Metals B Titanium & Super Alloys @ Hard Materials ® Optimal O Effective

64 *Available on request as special manufacture. Subject to lead time & MOQ.



DIN Taps EG Series, UNJ, Spiral Flute, R45 Suﬁ'on

N L]
A

« Screw thread insert (STI)
« For soft materials & stainless steels
« Rigid tapping only

il

Tarauds DIN UNJC, Série EG, Hélicoidal, R45°
« Pour inserts filetés (STI)

« Pour matériaux tendres et aciers inoxydables

« Taraudage rigideuniguement

Maschi DIN UNJC, Serie EG, Tagliente a Elica, R45
« Maschio per Helicoil (ST)

« Per materiali morbidi e acciai inossidabili

« Solo maschiatura rigida

&

Machos DIN UNJC, Serie EG, Ranura Helicoidal, R45
« Inserto rosca de tornillo (STI)

« Para materiales blandos y aceros inoxidables

« Solo roscado rigido

Catalogue Code T854

Product Group D0408

S $d2 Material PM-HSSE V3
| | N \mﬁ Surface Finish TiCN
- $ | s Lt | Sutton Designation UNI
1 ‘ Geometry R45
Chamfer FormC/3xP

Limit & Nut Tolerance 3B

SizeRef. d, TPI drill gt

1

EG-UNJC (NASM 33537)

0284 #4 40 63 7 21 450 34 6 3 305 T854 0284
0351 #6 32 70 8 25 600 49 6 3 38 T854 0351
0417 #8 32 8 10 30 600 49 8 3 44 T854 0417
0483 #10 24 8 10 30 700 55 8 3 52 T854 0483
0635 1/4 20 90 13 34 800 62 9 3 615 T854 0635
0794 5/16 18 100 15 39 1000 8 11 3 84 T854 0794
0953 3/8 16 100 15 - 900 7 10 3 101 T854 0953
1270 1/2 13 110 20 - 1200 9 12 3 131 18541270
EG-UNJF (NASM 33537)
0351 #6 40 70 8 25 600 49 6 3 375 T857 0351
0417 #8 36 8 10 30 600 49 8 3 44 T857 0417 (/7]
0483 #10 32 8 10 30 600 49 8 3 51 T857 0483 !
0635 1/4 28 90 13 34 800 62 9 3 665 T857 0635 8
0794 5/16 24 100 15 39 1000 8 11 3 8.3 1857 0794 —
0953 3/8 24 100 15 - 900 7 10 3 9.9 T857 0953
1S0 M H
VDI33s23 | 1 (23|45 6|7 (89 101 12|13|1![142(143/15]16 |17 18|19 20|21 (22|23 24|25 |26 |27 28|29 30 31|32|33|34|35|36 371|372|37.3|374|375/381(38.2/39.1/39.2|40 | 41
1854 e ee e O
857 D000
Esteel M Stainless Steel nCast Iron m Non-Ferrous Metals ETitanium&SuperAlIovs E Hard Materials ® Optimal O Effective

*Available on request as special manufacture. Subject to lead time & MOQ. 65
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Available Now
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sutton

Discover more products
See our High Performance Catalogue

www.suttonhps.com/interactive-catalogues/


https://suttonhps.com/interactive-catalogues/
https://suttonhps.com/interactive-catalogues/

Certified System

Quality @
IS0 9001 JOSCAR-AU

SAIGLOBAL REQMETERED

Sutton Tools Pty Ltd ABN 12004175731

Australia (Head Office)
378 Settlement Road, Thomastown 3074, Victoria Australia
T+6139280 0800 F+613 9464 0015 E cservice@sutton.com.au
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E hpsales@sutton.com.au

Sutton Tools Europe B.V. TVA/VAT No. NL 821219674B01

The Netherlands (Europe Head Office) Bruijellestraat 4, 5048 Ae Tilburg, Nederland
T +3113 2201480 E steurope@sutton.com.au

United Kingdom 44 Springwood Drive, Springwood Industrial Estate, Braintree, Essex
T +44(0) 1376 347 566 E salesuk@suttontools.com

Ireland Office 5, Venture House. Crookstown, Co Kildare. R14 K125
T +353 45 877740 E salesire@suttontools.com
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