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Heavy Cutting, Corner-radius, 4-flute, End Mills
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Micro Diameter

Type No.  Diameter Corner R Flute Length ' Effective Length  O. A. L. Shank Dia.
Y 557 781 BEER JEI BUE 2 ZFE I3 1RE d2

SEHRALO305 3 0.5 ].2 8 50 4

SEHRALD405 4 0.5 1.6 11 50 4

SEHRALO410 4 1.0 1.6 11 50 4

SEHRALO505 5 0.5 2 13 50 6

SEHRALOS10 5 1.0 y 13 50 s

SEHRALOAK05 o) 0.5 2.5 15 50 o)

SEHRALOA10 6 1.0 2.5 15 50 &)

SEHRALO&15 6 1.5 2.5 15 50 6

SEHRALOBOS 8 0.5 3.5 20 &0 8

SEHRALOBI10D 8 1.0 A5 20 60 8

SEHRALQ815 8 1.5 3.5 20 60 8

SEHRALO820 8 2.0 9:D 20 60 8

SEHRAL1005 10 0.5 4 25 /5 10

SEHRALTOI10 10 1.0 4 25 75 10

SEHRALTOI15 10 1.5 4 25 P 10

SEHRAL1020 10 2.0 4 25 75 10

SEHRAL1205 12 0.5 5 25 /5 12 High Speed Cutting
SEHRALT210 12 1.0 5 25 75 12 : :
SEHRAL1215 12 1.5 5 25 75 12 & High Hard Cutting
SEHRAL1220 12 2.0 5 25 75 12

SEHRAL1230 12 3.0 5 25 75 12
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