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不等リード不等ピッチエンドミル 2.5D

アタリ付き

不等リード・不等ピッチでビビリ防止 高能率加工
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☆大好評につき在庫ラインナップ拡充しました！！

型式 寸法 刃数
Z 形状 在庫D d H L

VPM-4E-D1.0S New 1.0 4 3 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D1.5S 1.5 4 4 50 4 fig.1
VPM-4E-D2.0S New 2.0 4 6 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D2.5S New 2.5 4 8 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D3.0 New 3.0 6 8 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D3.5 3.5 6 10 50 4 fig.1
VPM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D4.5 4.5 6 11 50 4 fig.1
VPM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 fig.1 ●
VPM-4E-D5.5 5.5 6 16 50 4 fig.1
VPM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 fig.2 ●
VPM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 fig.1
VPM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 fig.2 ●
VPM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 fig.1
VPM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 fig.2 ●
VPM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 fig.1
VPM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 fig.2 ●
VPM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 fig.2
VPM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 fig.2 ●
VPM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 fig.2
VPM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 fig.2 ●
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不等リード・不等ピッチでビビリ防止  高能率加工
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