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Stainless steels VFF09-6, VFF09-8
100-180 | 40-80 | 80-140 ‘ 60-100 | 100-180 | 20-50 | 30-50
Standard LenithiOrder No. VFFOS-Diai Unit:mm
VFF08-6 6 13 57 6 6008-240
VFF08-8 8 19 63 8 6008-241
VFF08-10 10 22 72 10 6008-242
VFF08-12 12 26 83 12 6008-243
VFF08-14 14 26 83 14 6008-244
VFF08-16 16 32 92 16 6008-245
VFF08-18 18 32 92 18 6008-246
VFF08-20 20 38 104 20 6008-247
Loni LenithiOrder No. VFFOQ-Dia‘ Unit:mm
VFF09-6 6 19 63 6 6008-260
VFF09-8 8 28 72 8 6008-261
VFF09-10 10 34 84 10 6008-262
VFF09-12 12 4o 97 12 6008-263
VFF09-20 122 20 6008-265
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H.S.S. 2FLUTE END MILL

H.S.S. 4FLUTE END MILL

VES4-3.0 3.0 10 | 55 6 | 6009-401
VES2-3.0 3.0 10 | 55 6 | 6009-301 VES4.35 3 E o T 60 s 6009402
VES2-4.0 4.0 122 | 55 6 | 6009-303 VES4-4.0 4.0 12 | 60 8 | 6009-403
VES4-4.5 45 15 | 60 8 | 6009-404

5. . 1 -
VES2-5.0 >0 5 | 90 6 | 6009305 VES4-5.0 5.0 15 | 60 8 | 6009-405
VES2-6.0 6.0 15 | 60 6 | 6009-307 VES4-6.0 6.0 15 | 60 8 | 6009-407
VES2-7.0 70 | 20 | 70 8 | 6009-309 ClEER) 70 | 20 | 70 I (00
VES4-8.0 8.0 20 | 70 8 | 6009-411
VES2-9.0 9.0 25 80 10 6009-313 VES4-10.0 10.0 25 80 10 6009-415
o VES4-12.0 | 120 | 30 | 90 12 | 6009-418
VES2:10.0 I I L | ©00°9-315 VES4-13.0 | 130 | 35 | 95 | 12 | 6009-419
VES2-12.0 | 120 | 30 | 90 12 | 6009-318 VES4-14.0 | 140 | 35 | 95 12 | 6009-420
VES4-15.0 | 150 | 40 | 105 | 16 | 6009-421
VES2-14.0 | 140 | 35 | 95 12 | 6009-320 VEsa 160 160 140 1105 16T 600543
VES2-16.0 | 160 | 40 | 105 | 16 | 6009-322 VES4-17.0 | 170 | 40 | 105 | 16 | 6009-423
VES2-18.0 | 180 | 40 | 105 | 16 | 6009-324 VES4-18.0 | 180 | 40 | 105 | 16 | 6009-424
VES4-19.0 | 190 | 45 | 115 | 20 | 6009-425
VES2-20.0 20.0 45 115 20 6009-326 VES4-20.0 20.0 45 115 20 6009-426

CUTTING TOOL




