HAFFMAN

High Precision Tools
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% Using the blade angle is 15°
% High—rigidity alloy knife pad.
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SD—445—-03—-25 4 80 25 .4 55 5
SD—445—04—31_75 100 31.75 55 5 Yy
SD—445—05—38 .1 125 38 .1 60 6 L n 5 "
SD—445—06-50.8 160 50.8 60 8 =7 T SDKN1203
SD—445—08—47.625 200 47 625 65 10 e 32
SD—445—10—47 .625 250 47 625 65 12
SD—445—12—47 625 300 47 625 65 14
SD—545—03—25 4 80 25 .4 55 5
SD—545—04—31_75 100 31.75 55 5
SD—545—05—-38 .1 125 38.1 60 6 r \i":p-' SDKN1504
SD—545—06-50.8 160 50.8 60 8 -, D 1
SD—545—08—47.625 200 47 .625 65 10 —7 i
SD—545—10—47 625 250 47 625 65 12 WS T
SD—545—12—47 625 300 47 .625 65 14
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% Large front—edge—shaped
% High—rigidity alloy knife pad.
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SE—545-03—25.4 80 25.4 50 5
SE—545—04—31.75 100 31.75 50 6
SE—545—05—38. 1 125 38.1 50 7 ) D
SE—545—-06—50.8 160 50.8 55 8 T e SEKN1504
SE—545—08—47.625 200 47.625 55 10 \ e DG 1] 0
SE—545—10—47.625 250 47.625 55 12 “78
SE—545—12—47.625 300 47.625 55 14
SE—445-63—22 63 22 50 4
SE—445-63—25.4 63 25.4 50 4
SE—445-03—25.4 80 25.4 50 5 \
SE—445-04-31.75 100 31.75 50 6 ax D L SEKN1203
SE—445—05—38. 1 125 38.1 50 7 e W 1
SE—445-06-50.8 160 50.8 55 8 wr Ty
SE—445—08—47.625 200 47.625 55 10
SE—445-10—17.625 250 47.625 55 12
SE—445-12-47.625 300 47.625 55 14




