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Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0604 9.525 3.81 6.50 476
06713 9.525 3.81 6.50 3.97
0804 12.700 5.16 8.70 476

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
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Producto Ve f ap Ve f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
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WNMG 060402E-FF
'WNMG 060404E-FF

WNMG 080404E-FF

WNMG 080408E-FF

366

Geometria FF con un disefio muy positivo para operaciones de acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

8315 02 P 215 010 10 W 125 009 10 B 200 010 10 - - - - - - - - -
T8315 04 #1220 012 10 W 130 011 10 @205 012 10 - - - - - - - - -

s (8

Geometria FF con un disefio muy positivo para operaciones de acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

0,06 o,
=1
73 22° S

7325 04 w235 012 10 m 180 011 10 - - - I - = - - = =
8315 04 1220 012 10 m 130 011 10 #] 205 012 10

17325 08 #1265 015 1.0 W 205 0.14 1.0! - = - - = - - - - - - -
8315 08 #1245 015 10 W 145 014 10 P 230 015 10 - - - - - - =
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
P M N S
Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

—_—

WNMG 060404E-FM

WNMG 060408E-FM

WNMG 060412E-FM

WNMG 06T304E-FM

WNMG 06T308E-FM

WNMG 080404E-FM

WNMG 080408E-FM

WNMG 080412E-FM

o
(mm)
,0
WLV i \‘20°
X
S
17325 0.4
18315 0.4
T8330 04
T8430 0.4
T9315 0.4
T9325 0.4
11310 0.4
17325 0.8
T8330 0.8
T8430 0.8
T9315 0.8
T9325 0.8
T9315 1.2
17325 0.4
T8330 04
T8430 04
T9325 0.4
18330 0.8
T8430 0.8
T9325 0.8
17325 0.4
17335 0.4
18315 0.4
T8330 04
T8430 0.4
T9310 0.4
T9315 0.4
T9325 0.4
17325 0.8
17335 0.8
18315 0.8
T8330 0.8
T8430 0.8
T9310 0.8
T9315 0.8
T9325 0.8
17325 1.2
17335 1.2
T8330 1.2
18430 1.2
T9310 1.2
T9315 1.2
T9325 1.2

e

Geometria FM con disefio positivo para acabado a semi-desbaste con corte continuo y ligeramente interrumpido.

¥ 195 020 14 w150 018 14 W - - - - - - w60 016 11
¥ 180 020 14 ® 105 0.8 14 W70 020 14 - - - @45 014 1
W 175 020 14 105 018 14 M 165 020 14 - - - w40 014 1
W 195 020 14 ® 105 018 14 #1160 020 14 - - - W 4 014 11
W65 020 14 - - - pI2%0 020 14 - - - - - -
W 240 020 14 #1140 018 14 P11 225 020 14 - - - ® 5 016 1.1
W 275 020 14 P 165 018 14 || - - - - - - - - -
¥ 235 020 14 ® 180 018 14 [ - - - - - - ®m 75 016 1
W 205 02 14 120 018 14 M 19 020 14 - - — ¥ 5 014 11
W 235 020 14 P 125 018 14 P19 020 14 - - - ® 50 014 1.1
W35 020 14 - - - W29 020 14 - - - - - -
W 285 020 14 ® 170 018 14 #1270 020 14 - - - W 60 016 1.1
W30 027 12 - - - w2502 12 - - - - - -
Y 195 020 14 #1150 0.8 14 B- - - - - - w60 016 1.
W 175 020 14 105 018 14 M 165 020 14 - - - w40 014 11
W 195 020 14 ® 105 018 14 #1160 020 14 - - - W 40 014 1
W 240 020 14 ®I 140 0.8 1.4 P25 020 14 - - - w5 016 1.
W 205 020 14 ® 120 0.8 14 W19 020 14 - - - ®m50 014 1
W 235 020 14 W 125 018 14 P19 020 14 - - - ¥ 50 014 1
W 285 020 14 ® 170 018 14 W1 270 020 14 - - - W 60 016 1.1
¥ 19 020 19 P 145 0.8 1.9 B- - - - - - w60 016 15
¥ 18 020 19 ® 140 018 19 | - - - - - - ®m 5 016 15
¥ 180 020 19 ® 105 018 19 M 170 020 19 - - - ® 45 014 15
W65 020 19 ® 95 018 19 M 155 020 19 - - - ® 4 014 15
W 19 020 19 #1105 018 19 PI 155 020 19 - - - ® 4 014 15
285 020 19 - - - w20 020 19 - - - - - -
W20 020 12 - - - P25 020 12 - - - - - -
W 245 020 12 ® 145 018 12 #1230 020 12 - - - W 5 016 10
¥ 225 020 19 m 175 018 19 - - - - - - ®m70 016 15
¥ 215 020 19 ® 165 018 19 f - - - - - - ®m65 016 15
71 210 020 19 ® 125 018 19 M 195 020 19 - - - ®m 5 016 15
W19 02 19 ® 115 018 19 M 185 020 19 - - - ® 45 016 15
W 225 020 19 ® 120 018 19 @I 185 020 19 - - - ® 45 016 15
W335 020 19 - - - W35 020 19 - - - - - -
W30 020 19 - - - W29 020 19 - - - - - -
W 280 020 19 ® 165 018 19 #1265 020 19 - - - ® 60 016 15
¥ 220 027 19 m 170 024 19 - - - - - - ®m70 019 15
¥ 205 027 19 ® 155 024 19 - - - - - - w65 019 15
W19 027 19 P 110 024 19 M 180 027 19 - - - ® 45 019 15
W20 027 19 M 115 024 19 @175 027 19 - - - w45 019 15
W30 027 19 - - - W22 027 19 - - - - - -
W85 027 19 - - - Wm0y 19 - - - - - -
W 255 027 19 P 150 024 19 @I 240 027 19 - - - w55 019 15

(m/min)

(mm/rev)

(mm)
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
3:33 _J‘ @
[ v152
px) - Geometria KR para semi-desbaste a desbaste con corte continuo a interrumpido.
WNMG 080408E-KR 75305 08 ™ 255 035 35 - - - . 240 035 35 - - - - - - m5 015 10
75315 08 ™ 230 035 35 - - - . 215 035 35 - - - - - - m 45 015 10
WNMG 080412E-KR 15305 12 P 260 040 35 - - - . 245 040 35 - - - - - - m5 015 10
15315 12 P 235 040 35 - - - . 220 040 35 - - - - - - m 45 015 10
{FOJ 07?’]6" x ‘L KF
10 o Geometria M para acabado a semi-desbaste con corte continuo a interrumpido.
WNMG 060404E-M T5315 04 P 250 020 18 - - - . 235 020 1.8 - - - - - - m5 015 10
T9315 04 W 240 020 18 - - - u 225 020 138 - - - - - - ®m 45 015 10
T9325 04 W 215 020 1.8 - - - ! 200 020 1.8 - - - - - - - - -
T9335 04 W 180 020 1.8 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 060408E-M T5315 08 P 255 032 18 - - - . 240 032 1.8 - - - - - - m5 015 10
79310 08 W 250 032 1.8 - - - u 235 032 1.8 - - - - - - m5 015 10
T9315 08 W 230 032 1.8 - - - ! 215 032 138 - - - - - - »m 45 015 10
T9325 08 W 205 032 18 - - - ! 190 032 18 - - - - - - - - -
T9335 08 M 180 032 18 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 080404E-M T5315 04 ® 260 020 1.2 - - - . 245 020 1.2 - - - - - - ®m 5 015 10
T9315 04 M 235 020 21 - - - ! 220 020 2.1 - - - - - - »m 45 015 10
T9325 04 W 210 020 2.1 - - - ! 195 020 2.1 - - - - - - - - -
T9335 04 W 180 020 2.1 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 080408E-M T5305 08 ® 280 032 2.1 - - - . 265 032 21 - - - - - - ®m 5 015 10
T5315 08 #1250 032 21 - - - . 235 032 21 - - - - - - ®m 5 015 10
T8330 0.8 W 155 032 2.1 - - - . 145 032 2.1 - - - - - - m3 015 10
T8430 083 W 170 032 2.1 - - - u 135 032 21 - - - - - - m25 015 10
T9310 03 W 245 032 2.1 - - - u 230 032 21 - - - - - - m 45 015 10
T9315 08 M 225 032 21 - - - ! 210 032 2.1 - - - - - - »m 45 015 10
T9325 08 W 200 032 2.1 - - - ! 190 032 2.1 - - - - - - - - -
T9335 08 W 180 032 2.1 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 080412E-M 15305 12 P 275 040 2.1 - - - . 260 040 2.1 - - - - - - m 5 015 10
T5315 12 2 245 040 2.1 - - - . 230 040 2.1 - - - - - - »m 45 015 10
T9310 1.2 W 235 040 2.1 - - - ! 220 040 21 - - - - - - m 45 015 10
T9315 12 W 220 040 2.1 - - - u 205 040 21 - - - - - - m 4 015 10
T9325 12 M 195 040 2.1 - - - u 185 040 2.1 - - - - - - - - -
T9335 12 M 170 040 2.1 - - - . - - - - - - - - - - - -
257< 0,15 AL G

12° y - - . . .
Geometria NF con disefio muy positivo, para acabado fino a mecanizado medio con corte continuo.

WNMG 060404E-NF T6310 04 W 190 017 08 M 135 015 038 u 150 017 08 ®m 570 020 0.8 P 55 0.12 0.6 = = =
17325 04 ® 215 018 08 M 165 016 0.8 . = = = - - - B 6 016 06 = = =
T7335 04 w1 210 018 08 M 160 0.16 03 . = = = - - - »m65 016 06 > = ©
T8315 04 #1200 0.17 08 M 120 0.15 038 u 190 0.17 08 P 600 020 08 P 50 0.12 0.6 > = ©
T8330 04 W 190 0.17 08 M 110 0.5 038 u 180 0.17 0.8 ®m 570 020 08 P 45 0.12 0.6 = = =
T8430 04 W 225 017 08 W 120 015 038 u 185 0.17 0.8 ® 615 020 08 ® 45 0.12 0.6 = = =
T9315 04 M 305 017 08 > = = ! 285 017 08 = = = = = = > = ©
T9325 04 M 265 018 08 M 155 0.6 03 u 250 0.18 038 - - - |5 016 06 > = ©
WNMG 060408E-NF T6310 08 W 215 019 1.0 W 150 017 1.0 u 170 019 1.0 »m 645 023 1.0 ® 60 015 0.8 = = =
T7325 08 #1245 019 1.0 W 190 017 1.0 . = = = - - - m7 015 08 = = =
78330 08 M 215 019 1.0 M 125 017 10 ! 200 019 1.0 P 645 023 1.0 P 50 015 038 > = ©
T8430 08 W 245 019 1.0 W 135 017 10 ! 200 019 1.0 ®m 675 023 1.0 & 50 015 038 > = ©
T9315 08 M 335 019 1.0 = = = u 315 019 1.0 = = = = = = = = =
T9325 08 W 300 0.19 1.0 m 180 017 1.0 u 285 019 1.0 - - - |65 015 08 = = =
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto

WNMG 080404E-NF

WNMG 080408E-NF

WNMG 080412E-NF

T—

WNMG 060404E-NM

WNMG 060408E-NM

WNMG 060412E-NM

WNMG 080404E-NM

zz 0,15 AL @

t:zéf:j/

HF7 0.4
16310 0.4
7325 04
7335 04
18315 04
8330 04
8430 04
19315 04
19325 04
HF7 08
76310 038
17325 038
7335 038
8315 038
8330 038
78430 038
T9315 038
19325 038
T6310 12
7325 12
18430 12
19315 12
19325 12
3 0,25 4

17325
17335
18315
18330
18430
T9325
17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325
17325
17335
T9315
T9325
17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325

RE

(mm)

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4

Ve

P

f

ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

Geometria NF con disefio muy positivo, para acabado fino a mecanizado medio con corte continuo.

180
200
195
185
180
200
285
250
200
235
225
215
200
235
320
285
185
205
200
275
245
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0.17
0.18
0.18
0.17
0.17
0.17
0.17
0.18
0.19
0.19
0.19
0.19
0.19
0.19
0.19
0.19
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
21
21
21
21
21
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Geometria NM con disefio muy positivo para acabado fino, mecanizado medio y desbaste con corte continuo.

200
195
185
175
185
245
220
215
205
195
220
290
265
220
220
285
255
195
190
180
170
180
270
240

EEEENNNEENNEEEERENNNEEERENNN

0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.20
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.30
0.30
0.30
0.30
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.20
0.20

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
1.2
18
18
21
21
21
21
21
21
21

vC

(m/min)

N=J
v

125
155
150
110
105
110

150
110
140
180
175
125
120
125

170
130
155
110

145

155
150
110
105
100
145
170
165
120
115
120

155
170
170

150
150
145
105
100
95

140

M

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.16
0.16
0.15
0.15
0.15
0.16
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.27
0.27
0.27

0.27

0.18
0.18
0.18
0.18
0.23
0.18
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.27
0.27
0.27
0.18
0.18
0.18
0.18
0.23

0.18

ap e

(mm) (m/min)

f

(mm/rev)

ap
(mm)

17 /155 017 17

17 7 145
17l -
17l -
17 /175
17 | 170
17 2 165
-\ 20
17 7 235
17 7 180
17 7 160
17l -
17l -
17 7 200
17 7 19
17 71 190
- 7 300
17 | 270
21 7 145
21 | -
21 7 165
- 7 20
21 7 230

S N P W N 'y
O OO CO 0o OO 00 Co ©o ©o

—_ | =
o ©o

JEE ) Q) Y
No ©o ©o

(22 B2 B |22
NN AN N N )

N
—y

0.17

0.17
0.17
0.17
0.17
0.18
0.19
0.19

0.19
0.19
0.19
0.19
0.19
0.30

0.30
0.30
0.30

1.7

1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7

1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
2.1
2.1
2.1
21

Ve f ap

(m/min) (mm/rey)  (mm)

» 495 020 17
¥ 540 020 17

555 020 17
540 020 17
555 020 17

NN

¥ 570 023 17
¥ 600 023 1.7

645 023 17
600 023 17
645 023 17

NN

036 2.1

036 2.1

NN
=

NN
&

” 540 024 2.1
¥ 510 024 2.1
495 030 2.1

NN NNNNNN N NNNNNN

N

NNNEENNNNEHE

HEN

vC

(m/min)

50
65
60
45
45
40

55

60
75
70
50
50
50

60
55
65
40

55

65
60
45
40
40
55
70
65
50
45
45
55
70
70
55
60
60
45
40
35

50

S

f

(mm/rev)

0.14
0.16
0.16
0.14
0.14
0.14

0.16

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.21
0.21
0.21

0.21

0.16
0.16
0.16
0.16
0.20
0.16
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.24
0.24
0.24
0.16
0.16
0.16
0.16
0.20

0.16

ap
(mm)

14
14
14
14
14
14

14

14
14
14
14
14
14

14
1.7
1.7
1.7

1.7

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

14
14
1.0

14
17
1.7
1.7
1.7
17

1.7

Ve

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap
(mm)
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
v on? BBV
10° ! Geometria NM con disefio muy positivo para acabado fino, mecanizado medio y deshaste con corte continuo.
-_‘-'-'-'!—__
WNMG 080408E-NM T7325 08 » 215 025 21 W 165 023 2.1 . - - - - - - W65 020 17 - - -
T7335 08 #1210 025 2.1 W 160 023 2.1 . - - - - - - W65 020 17 - - -
78315 08 »1 205 025 21 W 120 023 21 . - - - ®»m615 030 21 »m 50 020 17 - - -
78330 08 W 195 025 21 W 115 023 21 . - - - »m 585 030 21 ®m 45 020 17 - - -
T8430 08 W 210 025 21 W 115 023 21 . - - - »m 585 030 21 m 45 020 17 - - -
T9315 08 M 290 025 21 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9325 08 W 260 025 2.1 W 155 023 2.1 . - - - - - - »m5 020 17 - - -
WNMG 080412E-NM 17325 12 w2 215 030 21 W 165 027 2.1 . - - - - - - W65 024 17 - - -
T7335 12 w1 210 030 21 W 160 027 2.1 . - - - - - - W65 024 17 - - -
T8315 12 #1205 030 21 W 120 027 2.1 . - - - Pm615 036 21 B 50 024 17 - - -
T9325 12 W 255 030 21 W 150 027 2.1 . - - - - - - »m5 024 17 - - -

0.31 X_AL @

22ﬁ£
10 Geometria NMR con disefio positivo para mecanizado medio a desbaste con corte continuo.

WNMG 060404E-NMR T6310 04 W 145 025 1.6 M 100 023 16 . - - - - - - MW 40 020 13 - - -
T7325 04 w1 160 025 1.6 M 120 023 16 . - - - - - - W 5 02 13 - - -
T8430 04 W 145 031 16 M 8 028 16 . - - - - - - »m3 025 13 - - -
T9325 04 W 200 025 16 M 120 023 16 . - - - - - - B 45 020 13 - - -
WNMG 060408E-NMR T6310 08 W 155 035 16 M 110 032 16 . - - - - - - W 45 025 13 = = =
T7325 08 ®1 175 035 1.6 W 135 032 16 . - - - - - - W 55 025 13 - - -
T7335 08 ®1 170 035 1.6 M 130 032 16 . - - - - - - W 5 025 13 - - -
T9315 08 M 225 035 16 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9325 08 W 200 035 1.6 M 120 032 16 . - - - - - - /45 025 13 - - -
WNMG 080404E-NMR T6310 04 W 140 025 27 m 100 023 27 . - - - - - - MW 40 020 22 - - -
17325 04 ®1 155 025 27 W 120 023 27 . - - - - - - H 5 020 22 - - -
17335 04 #1150 025 27 m 115 023 27 . - - - - - - W 45 020 22 - - -
T8330 04 W 140 025 27 W 8 023 27 . - - - - - - /|3 020 22 - - -
T8430 04 W 140 031 27 m 75 028 27 . - - - - - - »m3 025 22 - - -
T9315 04 W 205 025 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9325 04 W 18 025 27 m 110 023 27 . - - - - - - ® 40 020 22 - - -
WNMG 080408E-NMR T6310 08 W 150 035 27 W 105 032 27 . - - - - - - W45 025 22 = = =
T7325 08 ®1 170 035 27 m 130 032 27 . - - - - - - W 55 025 22 - - -
T7335 08 ®1 160 035 27 W 120 032 27 . - - - - - - H 5 025 22 - - -
T8330 08 W 150 035 27 WM 90 032 27 . - - - - - - /B35 025 22 - - -
T8430 08 W 155 035 27 W 8 032 27 . - - - - - - ?3 025 22 - - -
T9315 08 W 210 035 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9325 08 W 190 035 27 W 110 032 27 . - - - - - - »m 40 025 22 - - -
WNMG 080412E-NMR T6310 12 W 150 040 27 m 105 036 2.7 . - - - - - - W45 028 22 - - -
T7325 12 #1170 040 27 W 130 036 2.7 . - - - - - - MW 5 028 22 - - -
T7335 12 w1 160 040 27 m 120 036 2.7 . - - - - - - W 5 028 22 - - -
78330 12 W 150 040 27 W 9 036 2.7 . - - - - - - »m 3 028 22 - - -
T8430 12 W 155 040 27 m 8 036 27 . - - - - - - P 3 028 22 - - -
T9315 12 W 215 040 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9325 12 W 190 040 27 m 110 036 2.7 . - - - - - - ®m 40 028 22 - - -
032 AL @
& foae Geometria NRM con disefio positivo para semi-desbaste a desbaste, con corte continuo a interrumpido.
WNMG 080404-NRM T7325 04 w1 155 025 27 m 120 023 27 . - - - - - - | 5 018 22 - - -
T7335 04 ®1 150 025 27 m 115 023 27 . - - - - - - MW 45 018 22 - - -
T9315 04 W 205 025 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 080408-NRM 17325 08 #1170 035 27 W 130 032 27 . - - - - - - MW 5 028 22 - - -
T7335 08 ®1 160 035 27 m 120 032 27 . - - - - - - W 5 028 22 - - -
T9315 08 W 210 035 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto m Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
w2 MG
,ﬁ%/
24 Geometria NRM con disefio positivo para semi-desbaste a desbaste, con corte continuo a interrumpido.
WNMG 080412-NRM 17325 12 » 170 040 27 W 130 036 27 . - - - - - - ®m 55 028 22 - - -
17335 1.2 P 160 040 27 W 120 036 27 . - - - - - - ® 5 028 22 - - -
T9315 12 W 215 040 27 - - - . - - - - - - - - - - - -
=-_m .
L, 04 ”® —E[‘ §P
011 5050
5° I; Z p
Geometria R para semi-desbaste a desbaste, con corte continuo a interrumpido.
WNMG 080408E-R 75305 08 W1 245 040 35 - - - . 230 040 35 - - - - - - m 45 015 10
T5315 08 W 220 040 35 - - - . 205 040 35 - - - - - - m 40 015 10
T9310 08 W 210 040 35 - - - u 195 040 35 - - - - - - m 40 015 10
T9315 08 M 195 040 35 - - - ! 185 040 35 - - - - - - m 35 015 10
T9325 08 M 175 040 35 - - - w165 040 35 - - - - = = - = =
T9335 0.8 M 155 040 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
WNMG 080412E-R T5305 12 P 250 045 35 - - - . 235 045 35 - - - - - - ®m 5 015 10
15315 12 P 225 045 35 - - - . 210 045 35 - - - - - - m 45 015 1.0
T9310 1.2 W 215 045 35 - - - ! 200 045 35 - - - - - - m 40 015 10
T9315 12 M 200 045 35 - - - u 190 045 35 - - - - - - m 40 015 10
T9325 12 M 180 045 35 - - - u 170 045 35 - - - - - - - - -
T9335 1.2 M 155 045 35 - - - . - - - - - - - - - - - -

035, ﬁ AL ( S
[=)
;1 9 Geometria RM para semi-desbaste a deshaste, con corte continuo a interrumpido.

WNMG 060412E-RM T9310 1.2

W25 045 30 - - - B30 045 30 - - - - - - - - -

T935 12 M 230 045 30 - - - @215 045 30 - - - - - - - - -
T9325 12 M 230 045 12 W 135 041 12 @215 045 12 - - - - - - - - -
WNMG080408E-RM 75305 08 #1275 040 40 - - - P 260 040 40 - - - - = = - - -
T5315 08 #1250 040 40 - - - KI5 040 40 - - - - - - - - -
7325 08 W) 180 040 40 ® 140 036 40 || - - - - - - - - - - - -
7335 08 W) 165 040 40 W 125 036 40 || - - - - - - - - - - - =
8315 08 1 165 040 40 P 95 036 40 ® 155 040 40 - - - e - - -
T8330 0.8 M 155 040 40 B 90 036 40 ¥l 145 040 40 - - - - - - - - -
T8430 0.8 M 165 040 40 P 90 036 40 P 135 040 40 - - - - - - - - -
T9310 08 M 240 040 40 - - - P 225 040 40 - - - - = - - - -
T9315 08 M 220 040 40 - - - P 205 040 40 - - - e - - -
9325 08 M 200 040 40 ¥ 120 036 40 190 040 40 - - - - - - - - -
T9335 08 M 170 040 40 W 100 036 40 I - - - - - - - - - - - -
WNMG 030412E-RM T5305 12 #1280 045 40 - - - @265 045 40 - - - - - - - = =
TS315 12 #1250 045 40 - - - @35 045 40 - - - e - - -
7325 12 w1180 045 40 W 140 041 40 | - - - - - - - - - - - -
7335 12 #1170 045 40 ¥ 130 041 40 B - - - - - - - - - - - -
8315 12 #1170 045 40 ¥ 100 041 40 ® 160 045 40 - - - - = - - - -
T9310 12 M 240 045 40 - - - @25 045 40 - - - e - - -
T9315 12 M 220 045 40 - - - @205 045 40 - - - o0 - - -
T9325 12 M 200 045 40 ® 120 041 40 ®] 190 045 40 - - - - - - - - -
T9335 12 M 175 045 40 W 105 041 40 | - - - - - - - - - - =
WNMG080416E-RM 75305 16 ) 280 050 40 - - - P 265 050 40 - - - - = = - - -
T5315 16 #1255 050 40 - - - @240 050 40 - - - - - - - - -
7335 16 175 050 40 W 135 045 40 B - - - - - - - - - - - -
T8430 16 M 170 050 40 B 90 045 40 @) 135 050 40 - - - - - - - - -
T9310 16 M 240 050 40 - - - 25 05 40 - - - - - - - - -
T9315 16 M 220 050 40 - - - 205 05 40 - - - - - - - - -
19325 16 M 205 050 40 B 120 045 40 P 190 050 40 - - - - = - - - -
T9335 16 M 175 050 40 w1 105 045 40 O - - - - - - - - - - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M K N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
1,94 F i : AL § E
14,5° Geometria SF con disefio positivo para acabado fino y mecanizado de paredes delgadas con corte continuo.

WNMG 060404E-SF Ho7 0.4 - - - ® 9% 014 10 W 145 015 1.0 ® 470 018 1.0 W 45 0.12 0.8 = = =
T6310 04 W 180 015 1.0 W 125 014 1.0 M 145 015 1.0 P 540 078 1.0 W 50 012 08 W 35 015 10
T7325 04 ® 205 0.17 10 W 155 015 1.0 = = = - - — W65 015 08 = = =
T7335 04 ® 200 017 1.0 W 155 015 1.0 = = = - - - W65 015 08 = = =
78315 04 ® 195 015 1.0 = 115 014 1.0 M 185 015 10 » 585 018 1.0 ® 45 012 08 W 35 015 1.0
78330 04 W 180 0.15 1.0 W 105 014 1.0 M 170 015 1.0 P 540 078 1.0 ® 45 012 08 ® 35 015 10
T8430 04 W 220 075 1.0 W 120 0.4 1.0 ® 180 0.15 10 ® 600 018 1.0 ® 45 012 08 ® 35 015 1.0
T9325 04 W 255 017 1.0 W 150 0.15 1.0 ® 240 0.17 1.0 - - - ®m 5 015 08 = = =
WNMG 060408E-SF Ho7 0.8 - - - ®m 9 018 10 W 155 020 1.0 » 495 024 1.0 WM 50 0.14 0.8 - - -
T6310 08 W 200 020 1.0 W 140 018 1.0 M 160 020 1.0 P 600 024 10 W 60 014 08 W 40 015 10
T7335 08 ® 220 020 10 W 170 0.18 1.0 = = = - - - E 70 016 08 = = =
T8315 08 # 210 020 1.0 M 125 0.8 10 M 195 020 10 ® 630 024 10 ® 5 014 08 M 40 015 1.0
T8330 08 W 200 020 1.0 W 120 0.18 1.0 M 190 020 10 » 600 024 10 ® 50 014 08 ® 40 015 1.0
T8430 08 W 230 020 1.0 W 125 018 1.0 ® 18 020 1.0 P 630 024 1.0 ® 45 014 08 ® 35 015 10
T9315 08 M 315 020 1.0 - - - P29 020 1.0 = = = - - - 60 015 10
T9325 08 W 280 020 1.0 M 165 0.18 1.0 ® 265 020 1.0 - - - mm 60 016 08 = = =
WNMG 080404E-SF HO7 0.4 - - - ® 9% 014 10 m 145 015 1.0 ® 470 018 1.0 W 45 0.12 0.8 - - -
T6310 04 W 180 015 1.0 W 125 014 1.0 M 145 015 1.0 P 540 078 1.0 W 50 0712 08 W 35 015 10
T7325 04 ® 205 0.17 10 W 155 015 1.0 = = = - - - W65 015 08 = = =
T7335 04 ® 200 017 10 W 155 015 1.0 = = = - - - W65 015 08 = = =
78315 04 ® 195 015 10 =W 115 074 1.0 M 185 015 10 » 585 018 1.0 ® 45 012 08 W 35 015 1.0
78330 04 W 180 015 1.0 W 105 014 1.0 M 170 0.15 1.0 P 540 078 1.0 ® 45 012 08 ® 35 015 10
T8430 04 W 220 075 1.0 W 120 0.14 1.0 ® 180 0.15 10 ® 600 018 1.0 ® 45 012 08 ® 35 015 1.0
T9315 04 W 300 0.15 1.0 - - - #2855 015 1.0 = = = - - - ®m60 015 10
T9325 04 W 255 017 1.0 W 150 0.15 1.0 # 240 0.17 1.0 - - - B 5 015 08 - - -
WNMG 080408E-SF Ho7 0.8 - - - ®m 9 018 10 M 155 020 1.0 P 495 024 1.0 WM 50 0.4 08 - - -
T6310 08 W 200 020 10 W 140 0.18 1.0 M 160 020 10 ® 600 024 10 M 60 014 08 M 40 015 1.0
T7325 08 # 230 020 10 W 175 0.8 1.0 = = = - - - EH 70 01 08 = = =
T7335 08 # 220 020 1.0 = 170 0.18 1.0 - - - - - - m 70 016 08 - - -
T8315 08 210 020 1.0 W 125 0.8 1.0 M 195 020 1.0 ® 630 024 10 P 50 0.14 08 W 40 015 1.0
T8330 08 W 200 020 10 W 120 0.8 1.0 M 190 020 10 P 600 024 10 ® 50 0.14 08 2 40 0.15 1.0
T8430 083 M 230 020 1.0 W 125 0.8 1.0 ® 185 020 10 ® 630 024 1.0 ® 45 014 08 ® 35 015 1.0
T9315 08 M 315 020 1.0 - - - #2955 020 1.0 = = = - - - ®m60 015 10
T9325 08 W 280 020 1.0 M 165 0.18 1.0 # 265 020 1.0 - - - P60 016 08 - - -
WNMG 080412E-SF T7325 12 220 025 15 W 170 023 15 = = = - - - E 70 018 12 = = =
13Z 0,25 AI‘ g
5% Geometria SM con disefio positivo para mecanizado medio con corte continuo a interrumpido.
WNMG 060404E-SM T7325 04 w1 180 022 17 m 140 020 1.7 = = = - - - W 5 020 14 = = =
T7335 04 ® 175 022 17 W 135 020 17 = = = - - - W5 020 14 = = =
T8330 04 W 155 022 17 W 90 020 17 M 145 022 17 ® 465 026 17 ®m 35 020 14 ® 30 015 1.0
T8430 04 M 175 022 1.7 W 9 020 1.7 # 140 022 1.7 » 480 026 17 2 35 020 14 »2 30 015 1.0
T9315 04 W 250 020 17 - - - ;235 020 17 - - - - - - ®m5 015 10
T9325 04 W 215 022 17 W 125 020 17 # 200 022 17 - - - ®m 45 020 14 = = =
WNMG 060408E-SM T6310 08 W 175 025 17 W 125 023 17 M 140 025 17 ® 525 030 1.7 W 50 020 14 »m 35 015 10
T7325 08 # 200 025 17 W 155 023 17 - - - - - - W65 020 14 - - -
T7335 08 #1195 025 17 m 150 023 17 - - - - - - ® 60 020 14 - - -
T8330 08 M 175 025 17 M 105 023 17 M 165 025 17 ® 525 030 17 ® 40 020 14 » 35 015 1.0
T8430 08 W 195 025 17 M 105 023 17 ® 160 025 17 ® 540 030 17 ® 40 020 14 ® 30 015 1.0
T9325 08 W 240 025 1.7 W 140 023 17 # 225 025 17 - - - ®m 5 02 14 - - -
WNMG 060412E-SM T7325 12 # 200 030 17 W 155 027 17 = = = - - - W 65 024 14 = = =
T8330 12 W 180 030 17 M 105 027 17 M 170 030 17 ® 540 036 17 ® 45 024 14 » 35 015 1.0
T8430 12 W 195 030 17 M 105 027 17 ® 160 030 17 ® 540 036 17 ® 40 024 14 ® 30 015 1.0
T9325 12 W 240 030 1.7 W 140 027 17 # 225 030 17 - - - ®m 5 024 14 - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto

\\

WNMG 080404E-SM

WNMG 080408E-SM

WNMG 080412E-SM

WNMG 060404ER-SI

WNMG 080404ER-SI

WNMG 080408ER-SI

WNMG 080412ER-SI

WNMG 060404EL-SI

WNMG 080404EL-SI

13;/ 0,25 l @

Geometria SM con disefio positivo para mecanizado medio con corte continuo a interrumpido.

RE

(mm)

T6310 04
17325 04
17335 04
18330 04
T8430 04
T9315 04
T9325 04
T6310 038
17325 08
17335 08
T8330 08
T8430 08
T9315 08
T9325 08
T6310 12
17325 12
17335 12
T8330 12
T8430 12
T9315 12
T9325 12
()
T/’( ‘
1518
18330 04
T8430 04
T9325 04
17325 04
17335 04
18315 04
18330 04
T8430 04
T9325 04
17325 08
17335 08
18315 08
18330 08
T8430 08
T9325 08
T8430 12
T9325 12

151

18330
18430
T9325
17325
17335
18315
18330
18430
T9325

e

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4

Ve

P

f

ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

155
175
170
155
170
245
210
175
200
190
175
195
265
235
175
195
190
175
190
260
235

EEEENNEEEEENNEEEEEDNNDNE

0.22
0.22
0.22
0.22
0.22
0.20
0.22
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

2.0
2.0
20
20
2.0
2.0
20
20
2.0
2.0
20
20
2.0
2.0
20
20
2.0
2.0
20
20
2.0

na ol

Geometria ER-SI con disefio positivo a derecha disefiado para acabado fino a semi-deshaste con corte continuo.

195
225
270
220
215
205
195
225
270
215
205
205
195
210
255
225
265

EEEEENNNEEENNNEER

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35

17
17
17
17
17
17
17
1.7
17
17
17
17
17
17
17
17
17

11 9

Geometria EL-SI con disefio positivo a izquierda para acabado fino a semi-desbaste con corte continuo.

195
225
270
220
215
205
195
225
270

EEENNNEER

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

17
17
17
17
17
17
17
17
17

vC

(m/min)

110
135
130
90
90
125
125
155
145
105
105

140
125
150
145
105
105

140

15
120
160
170
165
120
115
120
160
165
155
120
115
15
150
120
155

15
120
160
170
165
120
15
120
160

M

f

(mm/rev)

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.27
0.27
0.27
0.27
0.27

0.27

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

ap e

(mm)

20 W 125
20 N -
20 0 -
20 W 145
20 7 135
-\ 20
20 71 195
20 W 140
2w -
20 N -
20 W 165
20 71 160
- 7 250
20 7 20
20 W 140
20 I -
2wl -
20 W 165
20 71 155
-, us
20 7 220

S N NP U U U U U Y
e e e B e B I M M B B B B B B |

S P U W U Y
NN N N N N N N

(m/min)

f

(mm/rev)

0.22

0.22
0.22
0.20
0.22
0.25

0.25
0.25
0.25
0.25
0.30

0.30
0.30
0.30
0.30

ap
(mm)

vC

f

ap

(m/min) (mm/rey)  (mm)

20 7 465 0.26

2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

2.0
2.0
2.0
2.0

Pl 465
Pl 465

¥ 525

» 525
¥ 540

¥ 585
Pl 615

615
585
615

NN

615
585
585

NN

» 585
¥ 615

¥ 615
»l 585
¥ 615

0.24
0.24

0.24
0.24
0.24

0.42
0.42
0.42

0.42

0.24
0.24

0.24
0.24
0.24

2.0

20
2.0

20

20
20

20

2.0
2.0

1.7
1.7

1.7
1.7
17

17
1.7
1.7

1.7

1.7
1.7

1.7
1.7
1.7

NNEEEN NNEEN

NNEEERN

N

NNNNNNNNNNNNNNNNN

NNNNNNNNN

vC

(m/min)

45
55
55
35
35

45
50
65
60
40
40

50
50
60
60
40
40

50

45
45
60
70
65
50
45
45
60
65
65
50
45
45
55
45
55

45
45
60
70
65
50
45
45
60

S

f

(mm/rev)

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

0.20
0.24
0.24
0.24
0.24
0.24

0.24

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

ap
(mm)

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

14
14
14
14
14
14
14
14
14

NN NNN

NN

Ve

(m/min)

30

30
25
45

35

35

30

50

35

35

30
50

H

f

(mm/rev)

0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.15

ap
(mm)

1.0

1.0
1.0
1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0
1.0
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

p T8

15182 Geometria EL-SI con disefio positivo a izquierda para acabado fino a semi-deshaste con corte continuo.

WNMG 080408EL-SI 17325 08 ® 215 035 17 W 165 032 17 . - - - - - - ?m 65 025 14 - - -
17335 08 ' 205 035 1.7 W 155 032 17 . = = = - - - |65 025 14 = = =
18315 08 ® 205 035 1.7 W 120 032 17 . - - - P65 042 17 m 50 025 14 = = =
18330 08 M 195 035 1.7 W 115 032 17 . - - - ®m585 04 17 m 45 025 14 = = =
T8430 08 W 210 035 17 W 115 032 17 . - - - P 585 042 17 ®m 45 025 14 - - -
T9325 08 M 255 035 1.7 W 150 032 17 . = = = - - - |55 025 14 = = =
WNMG 080412EL-SI T8430 12 W 225 035 17 W 120 032 17 . - - - P65 042 17 m 45 025 14 = = =
—
1,16
o w \E
23°
19°/  Geometria Wiper W-F para acabado y acabado fino con mayores avances y acabado superficial mejorado.

WNMG 060408W-F T9315 08 M 215 045 08 - — - Pl 200 045 08 - - - - - - - - -
T9325 03 M 19 045 08 - - - P 180 045 08 - - - - - - _
WNMG 080404W-F T9315 04 M 250 025 04 - - - P 235 025 04 - - - - - - -~
T9325 04 M 25 025 04 - - - P20 025 04 - - - - - - -~

<
A% Tl S

20°
Geometria Wiper W-M para semi-desbaste a desbaste con mayores avances y acabado superficial mejorado.

WNMG 060408W-M T9310 08 M 220 045 12 - - - P25 045 12 - - - - - - - - -
T9315 08 M 205 045 12 - - - @190 045 12 - - - - - - - - -
T9325 08 M 1% 045 12 - - - P18 045 12 - - - - - - -~
WNMG 060412W-M TS315 12 ® 235 055 12 - - - P20 055 12 - - - - - - - - -
T9315 12 M 205 05 12 - - - P19 055 12 - - - - - -~
T9325 12 M 180 05 12 - - - @10 055 12 - - - - - - - - -
WNMG 080408W-M T9315 08 M 200 045 15 - - — P19 045 15 - - - - - - -~
T9325 08 M 185 045 15 - - - P15 045 15 - - - - - - - -
WNMG 080412W-M T9325 12 W18 055 15 - - - P10 055 15 - - - - - - -~

—_
0,28 (
ley W S
1oner Geometria Wiper W-MR para acabado a deshaste con mayores avances y acabado superficial mejorado.

WNMG 060408W-MR T9315 08 W 205 045 12 - - - u 190 045 1.2 - - - - - - = = =
T9325 08 M 190 045 12 ®m 110 041 1.2 u 180 045 1.2 - - - = = = - - _

WNMG 080404W-MR T9315 04 M 200 030 15 - - - ! 190 030 15 - - - - - - - - -
T9325 04 W 180 030 1.5 2 105 027 15 ! 170 030 15 - - - = = = - - -

WNMG 080408W-MR T5315 08 ” 230 045 15 - - - u 215 045 15 - - - - - - = = =
T9310 08 W 215 045 15 = = = u 200 045 15 - - - - - - = = =
T9315 08 M 200 045 15 - - - P19 045 15 - - - - - - - - -
T9325 08 W 185 045 15 ®m 110 041 15 ! 175 045 15 - - - = = = - - _

WNMG 080412W-MR T5315 12 P 230 055 15 - - - u 215 055 1.5 - - - = = = = = =
T9310 12 W 210 055 15 = = = u 195 055 15 - - - - - - = = =
T9315 12 M 200 055 15 - - - ! 190 055 1.5 - - - = = = - - _
T9325 12 W 180 055 1.5 2 105 050 15 ! 170 055 1.5 - - - = = = - - _

—

ZggtM w @
*_éﬁ’_ Geometria Wiper W-NM para acabado a desbaste con mayores avances y acabado superficial mejorado.

WNMG060408W-NM 17325 08 # 220 025 18 ®m 170 023 18 [ - - - - - - m70 020 14 = = =
T7335 08 ®1 215 025 18 ® 165 023 138 . - - - - - - »m65 020 14 - - -
T9315 08 W 290 025 18 - - - u 275 025 138 = = = - - - - _
T9325 08 W 265 025 18 ® 155 023 1.8 u 250 025 18 - - - m5 020 14 - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto m Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
—_
28° 22019
o Al (S
Geometria Wiper W-NM para acabado a desbaste con mayores avances y acabado superficial mejorado.
WNMG 080404W-NM T7325 04 » 195 020 21 2 150 018 2.1 . - - - - - - ®m60 016 17 - - -
T7335 04 #2190 020 21 ®m 145 018 2.1 . - - - - - - m6 016 17 - - -
T9315 04 W 270 020 2.1 - - - u 255 020 21 - - - - - - - - -
T9325 04 W 240 020 21 ® 140 018 2.1 u 225 020 21 - - - »m5 016 17 - - -
WNMG 080408W-NM T7325 08 #1215 025 21 ® 165 023 2.1 . - - - - - - m65 020 17 - - -
T7335 08 #1210 025 21 ®m 160 023 2.1 . - - - - - - Bm65 020 17 - - -
T9315 08 W 290 025 21 - - - u 275 025 21 - - - - - - - - -
T9325 08 W 260 025 21 ® 155 023 2.1 u 245 025 21 - - - »m5 020 17 - - -
WNMG 080412W-NM T7325 12 w2 215 030 21 ® 165 027 2.1 . - - - - - - »m65 024 17 - - -
T7335 12 2 210 030 21 ®m 160 0.27 2.1 . - - - - - - 65 024 17 - - -
T9315 12 W 285 030 21 - - - u 270 030 2.1 - - - - - - - - -
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