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GRADI UNIVERSALI
URIERSAL ERADIES

WRWST

Caratteristiche

Gradi universali multi applicazione per lavorazione su una vasta gamma di materiali
come acciaio, acciaio INOX e ghisa

Rivestimento PVD per applicazioni di FRESATURA e FORATURA

- Rivestimento PVD ultra compatto, eccellente resistenza al calore e alle sollecitazioni.
« Rivestimento Sub-Micro grano progettato per applicazioni gravose.

P30-P40 | M20-M30 = K20-K30 | S10-S20

Rivestimento PVD per applicazioni diTORNITURA

+Rivestimento PVD sviluppato per ridurre I'usura nel taglio continuo e incrementare la tenacita del
tagliente

«Eccellenti performance di taglio anche in condizioni gravose.

L wm F_“
P20 - P40 ‘ M20 - M40 | K10-K25 | SO05-S25
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CODIFICA INSERTI PER TORNITURA (ISO)
TURINEING JNSERYS RIESHENAEN SYSTEN-ISC

WAWST

R R & < ﬁ 00— oo
/7 ] 5 7° 150 20° \_I'_'E ": g

HH

A=f
(N

Q 108° 25° 30° 0° 11°
O C'Sinkd0" 60° | C'Sinkd0*~ 60°
A @ speciale

speciale

1 2 3 4
m t I.C. 6.35 9.525 12.7 15.875 19.05 25.4
A +0.005 +0.025 +0.025 ° ° ° ° ° °
c +0.013 +0.025 +0.025 ° ° ° ° ° °
E +0.025 +0.025 +0.025 ° [ ° ° ° °
F +0.005 +0.025 +0.013 ° ° ° ° ° °
G +0.025 +0.13 +0.025 ° ° ° ° ° °
H +0.013 +0.025 +0.013 [ [ ° ° ° °
+0.05 ° °
K +0.013 +0.025 *0.08 °
+0.10 ° °
+0.13 °
+0.08 +0.05 o o
" +0.13 013 +0.08 °
+0.15 +0.10 ° °
+0.18 +0.13 ([




CODIFICA INSERTI PER TORNITURA (ISO)

WRWST
TURIINGE INSERTS DESTENATION SYSTEYHISO

5. Lunghezza tagliente (mm) 6. Spessore (mm)
,
VA 7 |

[1// /\ & Q 7 () e

— =] Q ] —

3.97 03 04 03 06 02

4.76 04 05 04 08 08 -m
5.56 05 06 05 09 09 03 02 2.38
6.35 06 07 06 1 1 04 03 3.18
7.94 08 09 07 13 13 05 T3 3.97
9.525 09 1 09 09 16 16 06 16 04 4.76
12.7 12 15 12 22 22 08 05 06 6.35
15.875 16 19 15 15 27 27 10 07 794
19.05 19 23 19 19 33 33 13 10 09 9.52
25.4 25 31 25 25 44 44 17

|

5 6 7 8 L r | mm |
02 0.2
04 0.4
08 0.8
8. Forma truciolo 10 1.0
el 12 1.2
In funzione dell'applicazione
16 1.6
20 2.0

Forma truciolo inserti di tornitura

Aree rottura truciolo

€
£ 6.0
N
-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche
-WF = operazioni di finitura
1.5
1.0
0.5
0.05 0.1 0.2 0.7
Vc(mm/giri)

wwwiWSiT:tools T7



CODIFICA CORPI PER TORNITURA ESTERNA (ISO)
WRWST

DIESHENATION] OLF [EXUTERNAL TURNEING 11OX0LS SYSUIEMIS0)

SR ERIE R

1.Tipo fissaggio 10. Con staffa

C T M
Staffa Bloccaggio a staffa Bloccaggio a cuneo Leva Bloccaggio a vite

C
S ‘ﬁT a7 : :

N R ] =
7 'an WM B
t| - t - |t — b

8. Lunghezza corpo 9. Lunghenza tagliente

/ K C,D,V H L (0]
Sy [(1/7 O[]0
o i/ [JRI ) VIR e T ! Ll
| . P R S T w
8

Dl

A-32 | D-60 G-90 K-125 N-160 R-200 U-350 O |:|
B-40 E-70 1 .

H-100 | L-140 | P-170 | S-250 | V-400 [ T
C-50  F-80 J-110 |M-150 Q-180 T-300 W -450

T8 www:WSil-tools



CODIFICA CORPI PER TORNITURA INTERNA (ISO)
WRWST

[DIESHENATION] QL7 ZNTIERINZAL TURNIENG TOCILS SYSUIEMES)

1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9| 10|

1.Tipo di stelo 3. Lunghezza corpo

- Monoblocco in acciaio con foro per refrigerante
C - Metallo duro e testa in acciaio senza foro per //
refrigerante _ /
E - Metallo duro e testa in acciaio con foro per Q) //
refrigerante © 1/
S - Monoblocco in acciaio | .
. , . A-32 G-90  N-160  U-350
4.Tipo fissaggio B-40 = H-100 P-170  V-400
C T M C-50 J-10 Q- 180 W - 450
D -60 K-125 R-200
E-70 L-140 S-250
F-80 M - 150 T-300

Staffa Bloccaggio a staffa Bloccaggio a cuneo Leva Bloccaggio a vite

5.Tipo inserto

|‘\95 o 45° S |\ v{ 107.5° 117.5° !
— |
i i ( i

9. Lunghenza tagliente

D

N
.

www:WSiT:tools T9;




PROGRAMMA DI TORNITURA
IINSERMSHIURNING;

WAWST

£ 0
SN L
'l H o
AN tecniche
S]] | ] Pag.: 122
[P
Unita:mm
) L. Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
I D S R min max min max
ICNMG010 CNMG 120408-WG 12.90 12.70  4.76 0.80 0.11 0.50 0.80 5.00
ICNMG020 CNMG 120412-WR 12.90 12.70 4.76 1.20 0.14 0.68 1.20 6.00
3
Utensili
per esterni
E
L
Unita:mm

Dimensioni ®
H 171 &
Codice Descrizione Inserto - B L - & \&\ ﬁ @ & )

CCNMGR10  PCLNR 2020K12C
CCNMGL10 PCLNL 2020K12C
CCNMGR20  PCLNR 2525M12C
CCNMGL20 PCLNL 2525M12C
CCNMGR30 PCLNR 3232P12C
CCNMGL30 PCLNL 3232P12C

20 20 125 25

CNMG 1204 25 25 150 32 R0O09 R049 RO17 R029 RO31 R0O56 R002

32 32 170 40

g £ Utensili
a per interni
Unita:mm

) o Dimensioni (9

Codice Descrizione Inserto &\S @ /
d h L f D min S —

CCNMGR40  S25S PCLNR 12C CNMG 1204 25 23 250 17 =232 R050 co17 R02 ~051 R056 ~002
CCNMGR50  S32T PCLNR 12C 32 30 300 22 =40 R049

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura



PROGRAMMA DI TORNITURA

Codice

IDNMGO010

IDNMG020
Codice Descrizione
CDNMGR10  PDINR 2020K15C
CDNMGL10  PDJNL 2020K15C
CDNMGR20  PDINR 2525M15C
CDNMGL20  PDINL 2525M15C

HNSERYS TURNENEG

Info
tecniche
Pag.: 122
. Dimensioni
Descrizione
I D S R
DNMG 150608-WG 15.50 12.70 6.35 0.80
DNMG 150612-WR 15.50 12.70 6.35 1.20
< %
Utensili

per esterni
g

L
Unita:mm
- - Dimensioni
nserto S
h b L f &
20 20 125 25
DNMG 1506 R010 R049 R019

25 25 150 32

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche
- WF = operazioni di finitura

WAWST

Unita:mm
fn ap
min max min max
0.11 0.50 0.80 5.00
0.14 0.68 1.20 6.00

Lelnees

R029 RO31 RO56 R002



WAWST

Codice

IKNUX010
Codice Descrizione
CKNUXR10  CKINR 2020K16
CKNUXR20  CKINR 2525M16
CKNUXR30 CKINR 3232P16

PROGRAMMA DI TORNITURA
IINSERMSHIURNING;

D Info
tecniche
Pag.: 128
Unita:mm
. Dimensioni fn ap
Descrizione N ;
I/ D S R min max min max
KNUX 160405 R 16.00 9.53 4.76 0.5 0.05 0.23 0.50 5.00

per esterni

T

A |

Unita:mm

P N $ O

20 20 125 27.5
KNUX 1604 25 25 150 31.5 R030 RO60 RO26 RO51 RO11 RO27 RO03
32 32 170 40

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche
- WF = operazioni di finitura



PROGRAMMA DI TORNITURA
HNSERYS TURNENEG

WAWST

e ! ~
| WA Info
. \J tecniche
N | - Pag.: 123
Unita:mm
. . Dimensioni fn ap
Codice Descrizione ) B
I D S R min max min max
ISNMGO010 SNMG 120408-WG 12.70  12.70  4.76 0.80 0.16 0.70 0.80 5.00
E
Utensili
per esterni
E
L

Unita:mm

Dimensioni (
H I71 &
Codice Descrizione Inserto ST - i \&\ ﬁ @ & )

CSNMGR10  PSSNR 2020K12C
CSNMGL10 PSSNL 2020K12C
CSNMGR20  PSSNR 2525M12C
CSNMGL20  PSSNL 2525M12C

20 20 125 25
SNMG 1204 R0O09 R049 R020 R029 R0O31 R0O56 R002
25 25 150 32

e~ ———— 1 £ Utensili
‘ | D a per interni
) Y
Unita:mm
Dimensioni A
Codice Descrizione Inserto ﬁ &3 \\\\\\\\\ @ )
d h L f D min C—J S
CSNMGR30  S25STSKNR12 o0 25 23 250 17 232 ~062 ~020 RO55 ~007 ~027 ~002
CSNMGR40  S32T TSKNR 12 32 30 300 22 =40 RO52

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche
- WF = operazioni di finitura



WAWST

PROGRAMMA DI TORNITURA

IINSERMSHIURNING;

Info
tecniche
Pag.: 123
. Dimensioni
Descrizione
I D S R
TNMG 160408-WG 16.50 9.53 4.76 0.80
TNMG 220408-WG 22.00 12.70 4.76 0.80
3
Utensili
per esterni
E
L
Unita:mm
o . Dimensioni
nserto $
h b L &
20 20 125 25
TNMG 1604 RO08 R048
25 25 150 32
25 25 150 32
TNGM 2204 R0O09 R049
32 32 170 40

fn
min max min
0.11 0.50 0.80
0.11 0.50 0.80

Unita:mm
ap
max

5.00
5.00

LS Ee s

D min

Codice
ITNMGO010
ITNMGO020
Codice Descrizione
CTNMGR10 PTINR 2020K16
CTNMGL10 PTINL 2020K16
CTNMGR20  PTINR 2525M16
CTNMGL20 PTINL 2525M16
CTNMGR30  PTINR 2525M22C
CTNMGL30  PTINL 2525M22C
CTNMGR40  PTINR 3232P22C
CTNMGL40  PTINL 3232P22C
Codice Descrizione
CTNMGR50  S25S TTUNR 16
CTNMGR60  S32T TTUNR 16
CTNMGR70  S40U TTUNR 22

Unita:mm
Dimensioni
Inserto
h L f D min
25 23 250 17 >32 RO34
TNMG 1604
32 30 300 22 =240 Ro35
TNMG 2204 40 37.5350 27 =50

-WR = operazioni di sgrossatura

-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura

RO57

R062

R024

R023

R028

R029 R0O31

Utensili
per interni

R022

R023

RO53

R052 R0O07

R0O56

R027

ROO1

R002

e o) 2

R002



PROGRAMMA DI TORNITURA
HNSERYS TURNENEG

WAWST

D
Info
’!‘ tecniche
Pag.: 124
L
Unita:mm
. . Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
I/ D S R min max min max
IWNMGO010 WNMG 060404-WF 6.60 9.53 4.76 0.40 0.05 0.23 0.50 3.00
IWNMG020 WNMG 060408-WG 6.60 9.53 4.76 0.80 0.11 0.50 0.80 3.00
IWNMGO030 WNMG 080408-WG 8.70 12.70  4.76 0.80 0.11 0.50 0.80 3.50
IWNMGO040 WNMG 080412-WR 8.70 12.70  4.76 1.20 0.13 0.65 1.20 3.50

ol E

: E
g .

Utensili
per esterni

Unita:mm

. . Dimensioni @
Codice Descrizione Inserto h b L - % & ﬁ @ )

CWNMGR10 MWLNR 1616H06
CWNMGL10 MWLNL 1616H06
CWNMGR20 MWLNR 2020K06
CWNMGL20 MWLNL 2020K06
CWNMGR30 MWLNR 2020K08
CWNMGL30 MWLNL 2020K08
CWNMGR40 MWLNR 2525M08
CWNMGL40  MWLNL 2525M08
CWNMGR50 MWLNR 3232P08
CWNMGL50 MWLNL 3232P08

16 16 100 20
WNMG 0604 R032 R0O59 - RO13
20 20 125 25
20 20 125 25 R002

WNMG 0804 25 25 150 32 R0O33 R0O58 R063 R0O12 R0O07 R027

32 32 170 40

£ Utensili
[a) per intreni
Unita:mm
) o Dimensioni
Codice Descrizione Inserto
d h L f D min
CWNMGR60  S16P MWLNR 06 e 16 14.8 170 11 >20 R032 RO61 RO14 2002
CWNMGR70  S20R MWLNR 06 20 18.3 200 13 >25 RO59 RO15

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura



WAWST

PROGRAMMA DI TORNITURA
IINSERMSHIURNING;

Info
D tecniche
K Pag.: 125
st
. . Dimensioni fn
Codice Descrizione ) B
I/ D S R min max min
ICCMTO010 CCMT 060204-WF 6.50 6.35 2.38 0.40 0.04 0.20 0.50
ICCMTO020 CCMT 09T304-WF 9.70 9.53 3.97 0.40 0.05 0.23 0.50
ICCMTO030 CCMT 09T308-WG 9.70 9.53 3.97 0.80 0.11 0.50 0.80
3
Utensili
per esterni
E
L
Unita:mm
Dimensioni
Codice Descrizione Inserto & &\&\Q
b L f — S
CCCMTR10 SCLCR 0808E06 ., - - 20 10 c042
CCCMTL10 SCLCL 0808E06 _
CCCMTR20 SCLCR 1212F09
12 12 80 16 R043
CCCMTL20 SCLCL 1212F09
MTR LCR 1616H
CLSEPANEEI S (R eI CCMT 09T3 16 16 100 20
CCCMTL30 SCLCL 1616H09
CCCMTR40 SCLCR 2020K09 roas Rote Ross
CCCMTL40 SCLCL 2020K09 20 20 125 25
% o — < Utensili
»_lcﬁ@ ) ¥ s g per interni
] I E
) h d ) L
Unita:mm
) o Dimensioni
Codice Descrizione Inserto
di h I/ L f D min
CCCMTR50 S12K SCLCR 09 12 12 11 30 125 09 >16 RO45
CCCMTR60 S16P SCLCR 09 CCMT 09T3 16 16 14.8 35 170 11 >20 R046
CCCMTR70 S20R SCLCR 09 20 20 18.3 40 200 13 >25

-WR = operazioni di sgrossatura

-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura

Unita:mm
ap
max

2.10
3.00
4.00

5O

RO04

R005

R0O05



PROGRAMMA DI TORNITURA

HINSEIRTS TURINEING

D min

Uten5|I|
per interni

Unita:mm
; . Dimensioni 4
Codice Descrizione Inserto /
d di h ) L f D min
8 8 7.3 20 100 6 >11
Set composto da 4 CCMT 0602 10 10 9 25 100 7 >13 R042 R004
CCCMTSETL corpi per inserti CCMT 12 12 11 25 100 9 >16
CCMT 09T3 16 16 14.8 35 150 11 >20 R046 R005

-WR = operazioni di sgrossatura
WG = operazioni generiche
«WF = operazioni di finitura

www:WSiT.tools T17



WAWST

Codice

IDCMTO010
IDCMTO030

Img.1

PROGRAMMA DI TORNITURA

Descrizione

DCMT 070204-WF
DCMT 11T308-WG

Codice

CDCMTR10
CDCMTL10
CDCMTO040
CDCMTR20
CDCMTL20
CDCMTO050
CDCMTR30
CDCMTL30
CDCMTR60
CDCMTL60
CDCMTR70
CDCMTL70
CDCMTO090
CDCMTR80
CDCMTL80
CDCMT100

Descrizione

SDICR 1010E07
SDICL 1010E07
SDNCN 1010E07
SDICR 1212F07
SDICL 1212F07
SDNCN 1212F07
SDICR 1616H07
SDICL 1616H07
SDICR 1616H11
SDICL 1616H11
SDICR 2020K11
SDICL 2020K11
SDNCN 2020K11
SDICR 2525M11
SDICL 2525M11
SDNCN 2525M11

Img. Inserto

1 DCMT 0702

DCMT 11T3

IINSERMSHIURNING;

Info
tecniche
Pag.: 126
Unita:mm
Dimensioni fn ap
I D S R min max min max
7.80 6.35 2.38 0.40 0.04 0.20 0.50 2.10
11.60 9.53 3.97 0.80 0.11 0.50 0.80 4.00
Img.2
g
Utensili
per esterni
E[
L
Unita:mm
Dimensioni

h b L f

12
10 10 70

5

16
12 12 80

6

16 16 100 20

16 16 100 20

25
20 20 125

10

32
25 25 150

12.5

-WR = operazioni di sgrossatura

-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura

R042

R044

RO18

R0O04

RO54 R0O05



PROGRAMMA DI TORNITURA
HNSERYS TURNENEG

Codice

ITCMT020
Codice Descrizione
CTCMTR10 STICR 2020K16
CTCMTL10 STICL 2020K16
CTCMTR20 STICR 2525M16
CTCMTL20 STICL 2525M16

WAWST

Info
tecniche
Pag.: 127
v .
s [}
Unita:mm
o Dimensioni fn ap
Descrizione 3 )
I/ D S R min max min max
TCMT 16T308-WG 16.50 9.53 3.97 0.80 0.11 0.43 0.80 5.00
_CI =
Utensili
per esterni
h E
©)
5
“VA L
Unita:mm
Dimensioni

Inserto

TCMT 16T3

h b L f
20 20 125 25

25 25 150 32

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche
- WF = operazioni di finitura

S o H P

R044 R021 RO54 ROO5



PROGRAMMA DI TORNITURA
IINSERMSHIURNING;

WAWST

&« >‘35' — Inf
o nro
V I= tecniche
—1s5 Ppag.: 127
a9
Unita:mm
) _ Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
I/ D S R min max min max
IVBMT010 VBMT 160404-WF 16.00 9.53 4.76 0.40 0.05 0.23 0.50 3.00
IVBMT020 VBMT 160408-WG 16.00 9.53 4.76 0.80 0.10 0.40 0.80 3.50
3
Utensili
per esterni
E
L
Unita:mm
Dimensioni Q &
Codice Descrizione Inserto &
N B R == ¢ /
CVBMT010 SVVBN 2020K16 20 20 125 10
VBMT 1604 RO44 R025 RO54 RO05
CVBMT020 SVVBN 2525M16 25 25 150 12.5

-WR = operazioni di sgrossatura
-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura



PROGRAMMA DI TORNITURA
HNSERYS TURNENEG

WAWST

S Info
|= tecniche
= Pag.: 128
Unita:mm
) . Dimensioni fn ap
Codice Descrizione ) .
I D S R min max min max
IVCMT020 VCMT 160408-WG 16.00 9.53 4.76 0.80 0.10 0.40 0.80 3.50
Utensili
per esterni
- EI
©
3
'\6\ L
Unita:mm
Dimensioni Q &
Codice Descrizione Inserto & N
h b L f === ¢ /
CVCMTR10  SVHCR 2020K16
20 20 125 25
CVCMTL10  SVHCL 2020K16
VCMT 1604 RO44 R025 RO54 RO05
CVCMTR20 SVHCR 2525M16
25 25 150 32
CVCMTL20  SVHCL 2525M16

-WR = operazioni di sgrossatura

-WG = operazioni generiche

- WF = operazioni di finitura



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.21  0.50 0.35 180 | 330 250 0.5 5.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.21 | 045 030 | 120 280 200 0.5 5.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.18 | 040 0.25 70 190 130 0.5 4.0 2.5
Austenitici 190 0.20 | 040 030 | 170 270 220 0.5 5.0 3.0
M Ferritici 220 018 | 040 0.26 | 130 210 170 0.5 5.0 3.0
Martensitici 372 0.16 | 0.36 = 0.24 90 150 120 0.5 4.0 25
Ghisa nodulare 150 0.15 | 0.58 0.34 | 170 250 200 0.5 5.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.15 | 0.60 035 | 170 250 210 0.5 5.0 3.0
Super leghe 240 0.20 | 0.35 = 0.28 25 50 38 0.5 3.0 2.0

CNMG 1204..-WR

Materiali Parametri

DI(I;IEBZ)ZB
Acciai non legati 120 0.26  0.68 0.47 180 @ 330 250 0.7 6.0 4.0
Acciai basso legati 200 0.26  0.61 0.44 120 = 280 200 0.7 6.0 4.0
Acciai alto legati 220 0.23  0.54 0.39 70 190 130 0.7 4.8 3.4
Austenitici 190 0.25 0.54 0.40 170 | 270 220 0.7 6.0 4.0
M Ferritici 220 0.24 050 038 | 130 210 180 0.7 | 6.0 4.0
Martensitici 372 0.22 0.48 0.34 90 150 120 0.7 5.0 3.5
Ghisa nodulare 150 0.20 | 0.78 0.50 160 @ 240 200 0.7 6.0 4.0
— Ghisa grigia 150 0.20 0.81 0.51 170 | 250 210 0.7 6.0 4.0
“ Super leghe 240 025 047 036 25 45 35 07 36 27

DNMG 1506..-WG

Materiali Parametri
Sott Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
S (HB) [ Win | Max Jfecsmardas] Win | Max. [fecsmentao] Win | Mox. [feczmda]

Gruppo materiali

Acciai non legati 120 0.21 | 0.50 0.36 180 = 330 250 0.5 5.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.21 | 045 0.33 120 280 200 0.5 5.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.18  0.40 0.29 70 190 130 0.5 4.0 2.5
Austenitici 190 0.20 0.40 0.30 170 270 220 0.5 5.0 3.0
Ferritici 220 0.20 0.38 | 0.28 | 130 & 200 170 0.5 5.0 3.0
Martensitici 372 0.18  0.34 0.26 90 140 110 0.5 4.0 2.5
Ghisa nodulare 150 0.14  0.58 0.36 160 = 240 200 0.5 5.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.15 | 0.60 @ 0.38 170 = 250 210 0.5 5.0 3.0
Super leghe 240 020 0.35 0.28 25 45 35 0.5 3.0 2.0

N
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI

CUMINTNGICONDRTIONS]

DNMG 1506..-WR

Materiali

Gruppo materiali Sotto gruppo Dl(llfl‘:‘:’z)za

Parametri

| fe(mm/dente) |  Ve(mmin) [ ap(mm) |
i | Max_ecomriao] Win | Mox. [acimrtan] i | Mo [rezonario]

WRWST

Acciai non legati 120 0.26 0.68 0.47 180 | 330 250 0.7 6.0 4.0
Acciai basso legati 200 0.26 | 0.61 0.44 120 @ 280 200 0.7 6.0 4.0
Acciai alto legati 220 0.23 | 0.54 0.39 70 190 130 0.7 4.8 34
Austenitici 190 0.25 | 0.54 040 | 170 270 220 0.7 6.0 4.0
M Ferritici 220 0.25 | 0.52 0.38 | 130 200 170 0.7 6.0 4.0
Martensitici 372 0.22 | 048 0.34 90 140 110 0.7 4.5 3.0
Ghisa nodulare 150 0.20 | 0.76 = 0.48 | 160 240 200 0.7 6.0 4.0
Ghisa grigia 150 0.20 | 0.80 050 | 170 250 210 0.7 6.0 4.0
Super leghe 240 0.25 | 047 @ 0.36 25 45 35 0.7 3.6 2.7
[\ EYCIELT Parametri
ot
Acciai non legati 120 0.30 | 0.70 050 | 180 @ 330 250 0.5 5.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.30 0.63 047 120 = 280 200 0.5 5.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.25 0.56  0.40 70 190 130 0.5 4.0 2.5
Austenitici 190 0.28 | 0.56 042 | 170 270 220 0.5 5.0 3.0
M Ferritici 220 0.26 | 0.52 038 | 130 200 170 0.5 5.0 3.0
Martensitici 372 0.22 048 0.34 90 140 110 0.5 4.0 25
Ghisa nodulare 150 0.20 | 0.80 052 | 160 @ 240 200 0.5 5.0 3.0
— Ghisa grigia 150 0.21  0.84 0.53 170 | 250 210 0.5 5.0 3.0
“ Super leghe 240 028 049 039 25 45 35 05 30 20
TNMG 1604..-WG
Materiali Parametri

Durezza
T O T e o s T T e
Acciai non legati 120 021 050 035 180 330 250 @05 50 3.0
Acciai basso legati 200 | 021 045 033 120 280 200 05 50 3.0
Acciai alto legat 220 018 040 020 70 190 130 05 40 25
Austenitici 190 | 020 040 030 170 270 220 05 50 3.0
M Ferritici 220 | 020 036 300 130 200 170 05 50 3.0
Martensitici 372 020 034 026 90 140 110 05 40 25
Ghisa nodulare 150 014 058 036 160 240 200 05 50 3.0
— Ghisa grigia 150 015 060 038 170 250 210 05 50 3.0
“ Super leghe 240 020 035 028 25 45 35 05 30 20
WWwW:WSTT.tools, 123



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

TNMG 2204..-WG

Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.21  0.50 0.36 180 | 330 250 0.5 7.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.21 | 045 033 | 120 280 200 0.5 7.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.18 | 040 @ 0.29 70 190 130 0.5 5.6 2.5
Austenitici 190 0.20 | 040 030 | 170 270 200 0.5 7.0 3.0
M Ferritici 220 0.20 | 0.38 0.30 | 130 @ 200 170 0.5 7.0 3.0
Martensitici 372 0.16 | 0.34  0.26 90 140 110 0.5 5.0 25
Ghisa nodulare 150 0.16 | 0.58 0.36 | 160 240 200 0.5 7.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.16 | 0.60 0.38 | 170 250 210 0.5 7.0 3.0
Super leghe 240 0.20 | 0.35 = 0.28 25 45 35 0.5 4.2 2.0

WNMG 0604..-WF

Materiali Parametri

Durezs
in. | Max._[Recoomandeto] Min. | Max._[Reccomendato] Min. | Max. [Reccomandato}
Acciai non legati 120 | 011 023 | 017 180 | 330 | 300 | 02 30 | 20
Acciai basso legati 200 0.10 0.20 0.15 120 = 280 250 0.2 25 2.0
Acciai alto legati 220 0.09 0.18 0.14 70 190 170 0.2 25 2.0
Austenitici 190 010 018 014 170 270 250 02 25 20
M Ferritici 220 | 010 016 014 130 200 170 @ 02 25 20
Martensitici 372 | 008 016 012 90 150 120 02 25 20
Ghisa nodulare 150 0.08 | 0.20 0.14 160 240 220 0.2 3.0 2.0
— Ghisa grigia 150  0.08 020 014 170 250 240 02 30 20
“ Super leghe 240 009 015 012 25 50 35 02 20 20

WNMG 0604..-WG

Materiali Parametri
Sott Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
S (HB) [ Win | Max Jfecsmardas] Win | Max. [fecsmentao] Win | Mox. [feczmda]

Gruppo materiali

Acciai non legati 120 0.21 | 0.50 0.36 180 = 330 250 0.5 2.5 2.2
Acciai basso legati 200 0.21 | 045 0.33 120 280 200 0.5 2.5 2.2
Acciai alto legati 220 0.18  0.40 0.29 70 190 130 0.5 2.0 1.8
Austenitici 190 0.20 0.40 0.30 170 270 200 0.5 2.5 2.2
Ferritici 220 0.18  0.38 0.28 130 200 170 0.5 2.5 2.2
Martensitici 372 0.16 = 0.34 0.24 90 140 120 0.5 2.0 1.5
Ghisa nodulare 150 0.14  0.58 0.36 160 = 240 200 0.5 2.5 2.2
Ghisa grigia 150 0.15 | 0.60 @ 0.38 170 = 250 210 0.5 2.5 2.2
Super leghe 240 020 0.35 0.28 25 45 30 0.5 1.5 1.5

N
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMINTNGICONDRTIONS]

WNMG 0804..-WG

Materiali

Gruppo materiali Sotto gruppo Dl(llfl‘:‘:’z)za

Parametri

WRWST

| ap(mm) |
i | Max_ecomriao] Win | Mox. [acimrtan] i | Mo [rezonario]

Acciai non legati 120 0.21  0.50 0.36 180 | 330 250 0.5 3.5 24
Acciai basso legati 200 0.21 | 045 033 | 120 280 200 0.5 3.5 24
Acciai alto legati 220 0.18 | 040 @ 0.29 70 190 130 0.5 2.8 2.0
Austenitici 190 0.20 | 040 030 | 170 270 200 0.5 3.5 24
M Ferritici 220 0.18 0.38 | 0.28 | 130 @ 200 170 0.5 3.5 2.4
Martensitici 372 0.16 0.34 @ 0.24 90 140 120 0.5 3.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.15 | 0.58 0.36 | 160 240 200 0.5 3.5 2.4
Ghisa grigia 150 0.15 | 0.60 0.38 | 170 250 210 0.5 3.5 24
Super leghe 240 0.20 | 0.35 = 0.28 25 45 30 0.5 21 1.6
WNMG 0804..-WR
[\ EYCIELT Parametri
ot
Acciai non legati 120 025 | 0.65 045 | 180 330 250 0.7 3.5 3.0
Acciai basso legati 200 0.25 0.59 0.40 120 = 280 200 0.7 3.5 3.0
Acciai alto legati 220 0.22 0.52 0.35 70 190 130 0.7 2.8 2.5
Austenitici 190 024 052 035 | 170 | 270 200 0.7 3.5 3.0
M Ferritici 220 024 048 034 | 130 | 200 170 0.7 3.5 3.0
Martensitici 372 0.20 046 0.28 90 140 120 0.7 3.0 25
Ghisa nodulare 150 0.18  0.74 | 0.42 160 @ 240 200 0.7 3.5 3.0
— Ghisa grigia 150 0.18 0.78 | 0.45 170 @ 250 210 0.7 3.5 3.0
“ Super leghe 240 024 046 035 25 45 30 07 21 20

CCMT 060204-WF

Materiali

Sotto gruppo

Gruppo materiali

Durezza
(HB)

Parametri

| ap(mm) |
[in | Max_Jeciomriae] Win | Mox. [iscamnian] i | ox [rssonario]

Acciai non legati 120 0.08 0.20 @ 0.14 180 @ 330 300 0.2 21 1.0

Acciai basso legati 200 008 017 013 120 280 250 0.2 18 1.0

Acciai alto legat 220 007 015 011 70 190 170 02 18 1.0

Austenitici 190 008 015 012 170 270 250 02 18 1.0

M Ferritici 220 009 018 015 130 200 170 02 18 1.0
Martensitici 372 008 015 012 90 140 110 02 16 08

Ghisa nodulare 150 | 006 012 011 160 240 200 02 21 1.0

— Ghisa grigia 150 006 018 012 170 250 200 02 21 1.0
“ Super leghe 240 008 013 007 25 50 35 02 14 1.0

wwwiWSiT:tools
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

CCMT 09T304-WF

Materiali Parametri

P—— e Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
ppo materia otto gruppo (HB) [ Win | Viox [ommisn] Wi | ow[recandeo] Min | Max. [Fecomni]

Acciai non legati 120 0.11  0.23 0.17 180 | 330 300 0.2 3.0 2.0
Acciai basso legati 200 0.10 0.20 @ 0.15 120 @ 280 250 0.2 25 2.0
Acciai alto legati 220 0.09 0.18 | 0.14 70 190 170 0.2 25 2.0

Austenitici 190 0.10 | 0.18 = 0.14 170 = 270 250 0.2 2.5 2.0
M Ferritici 220 0.08 0.16 0.13 130 200 170 0.2 2.5 2.0
Martensitici 372 0.06 | 0.14 = 0.10 90 140 110 0.2 2.0 1.5

Ghisa nodulare 150 0.08 0.20 0.14 160 = 240 200 0.2 3.0 2.0
Ghisa grigia 150 0.10 | 0.22 = 0.16 170 = 250 210 0.2 3.0 2.0
Super leghe 240 0.09 0.15 0.12 25 50 35 0.2 2.0 2.0

CCMT 09T308-WG

Materiali Parametri

Durezs
in. | Max._[Recoomandeto] Min. | Max._[Reccomendato] Min. | Max. [Reccomandato}
Acciai non legati 120 021 050 036 180 | 330 255 | 05 | 50 @ 3.0
Acciai basso legati 200 0.21 045 0.33 120 = 280 200 0.5 5.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.18 0.40 0.29 70 190 130 0.5 4.0 2.5
Austenitici 190 020 040 030 170 270 220 05 50 3.0
M Ferritici 220 | 016 036 028 130 200 170 @ 05 50 3.0
Martensitici 372 | 014 032 022 9 140 110 05 40 25
Ghisa nodulare 150 014 054 036 160 240 200 05 50 3.0
— Ghisa grigia 150 015 060 038 170 250 210 05 50 3.0
“ Super leghe 240 020 035 028 25 45 35 05 30 20

DCMT 070204-WF

Materiali Parametri
Sott Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
S (HB) [ Win | Max Jfecsmardas] Win | Max. [fecsmentao] Win | Mox. [feczmda]

Gruppo materiali

Acciai non legati 120 0.08 0.20 @ 0.14 180 @ 330 300 0.2 21 1.0
Acciai basso legati 200 0.08 0.17 0.13 120 = 280 250 0.2 1.8 1.0
Acciai alto legati 220 0.07  0.15 0.1 70 190 170 0.2 1.8 1.0
Austenitici 190 0.08 0.20 0.14 170 | 270 250 0.2 1.8 1.0
Ferritici 220 0.08 0.18 | 0.12 130 | 200 170 0.2 1.8 1.0
Martensitici 372 0.06 0.16 0.10 90 140 110 0.2 1.5 1.0
Ghisa nodulare 150 0.06 0.18 0.12 160 | 240 200 0.2 21 1.0
Ghisa grigia 150 0.06 0.20 0.14 170 | 250 210 0.2 21 1.0
Super leghe 240 0.08 0.13 0.1 25 50 35 0.2 14 1.0

Q\
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI

DCMT 11T308-WG

CUMINTNGICONDRTIONS]

WRWST

Materiali Parametri
| Gopomateriati | Sotogrumro | "W® | i o el i Ve i
Acciai non legati 120 0.21 | 0.50 0.36 180 | 330 255 0.5 4.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.21 | 0.45 0.33 120 | 280 200 0.5 4.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.18 0.40 0.29 70 190 130 0.5 3.2 2.5
Austenitici 190 0.20 0.40 0.30 170 | 270 200 0.5 4.0 3.0
M Ferritici 220 0.19 0.36 0.26 130 | 200 170 0.5 4.0 3.0
Martensitici 372 0.16 = 0.32 0.22 90 140 110 0.5 3.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.15 0.56 0.34 160 | 240 200 0.5 4.0 3.0
— Ghisa grigia 150 0.15 0.60 0.38 170 | 250 210 0.5 4.0 3.0
B superleghe 240 | 020 035 028 25 45 35 | 05 24 20
TCMT 16T308-WG
Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.11  0.23 0.20 180 | 330 250 0.2 3.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.10  0.20 0.15 120 = 280 200 0.2 25 3.0
Acciai alto legati 220 0.09 0.18 0.12 70 190 130 0.2 25 25
Austenitici 190 0.10 0.20 0.16 170 | 270 220 0.2 2.5 2.0
M Ferritici 220 0.10 0.18 0.15 130 | 200 170 0.2 25 2.0
Martensitici 372 0.08 0.16 0.14 90 140 110 0.2 2.0 1.5
Ghisa nodulare 150 0.08 0.22 0.14 160 | 240 200 0.2 2.5 3.0
— Ghisa grigia 150 0.08 0.20 @ 0.15 170 | 250 210 0.2 2.5 3.0
“ Super leghe 240 020 030 025 25 45 35 05 30 20
VBMT 160404-WF
Materiali Parametri
-um—
(HB) [ Win | Mox [fecomarina] Min | Mox. [ecsnaiac] Min | Max. [Fecsmana
Acciai non legati 120 0.11 | 0.23 0.17 180 | 330 255 0.2 3.0 2.0
Acciai basso legati 200 0.10 0.20 0.15 120 @ 280 200 0.2 2.5 2.0
Acciai alto legati 220 0.09 0.18 0.14 70 190 130 0.2 2.5 2.0
Austenitici 190 0.10 0.18 0.14 170 | 270 220 0.2 2.5 2.0
M Ferritici 220 0.10 0.16 | 0.14 130 | 200 170 0.2 2.5 2.0
Martensitici 372 0.08 0.16 @ 0.12 90 140 120 0.2 2.0 1.5
Ghisa nodulare 150 0.08 0.20 0.14 160 | 240 200 0.2 3.0 2.0
— Ghisa grigia 150 0.08 0.22 0.14 170 | 250 210 0.2 3.0 2.0
“ Super leghe 240 009 015 012 25 50 38 02 20 20

wwwiWSiT:tools
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

VBMT 160408-WG

Materiali Parametri

Gr materiali T Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
uppo materia otto gruppo (HB) [ Wi | Wox [csmmion] Wi | W Jresonarito] Win | Mox. [ecmniag

Acciai non legati 120 0.19 040 0.30 180 | 330 255 0.5 3.5 25
Acciai basso legati 200 0.19 0.36 0.28 120 280 200 0.5 3.5 25
Acciai alto legati 220 0.16  0.32 | 0.24 70 190 130 0.5 2.8 21

Austenitici 190 0.18 | 0.32 = 0.26 170 = 270 220 0.5 3.5 2.5
M Ferritici 220 0.18  0.30 0.26 130 200 170 0.5 3.5 2.5
Martensitici 372 0.14 | 0.28  0.22 90 140 110 0.5 3.0 2.2

Ghisa nodulare 150 0.14  0.44 0.30 160 = 240 200 0.5 3.5 2.5
Ghisa grigia 150 0.14 | 048 0.31 170 = 250 210 0.5 3.5 2.5
Super leghe 240 0.18  0.28 0.23 25 45 35 0.5 21 2.0

VCMT 1604..-WG

Materiali Parametri

Dl(l;leBz)za
in._ | Wax._[Resconandao] Min. | Wax.JResconandtal Win. [ Max._[Reccomandsto
Acciai non legati 120 | 019 040 030 | 180 330 @255 | 05 35 | 25
Acciai basso legati 200 019 036 028 120 280 200 05 35 25
Acciai alto legati 220 0.16  0.32 0.24 70 190 130 0.5 2.8 2.1
Austenitici 190 048 032 025 170 270 220 05 35 25
M Feritici 220 016 030 025 130 200 170 05 35 25
Martensitici 372 014 028 022 90 140 110 05 30 20
Ghisa nodulare 150 014 046 030 160 240 200 05 35 25
— Ghisa grigia 150 014 048 031 170 250 210 05 35 25
“ Super leghe 240 018 028 023 25 45 35 05 21 20

Materiali Parametri
Sott Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
S (HB) [ Win | Max [fecomardas] Min | Max. Jfccsmardas] Win | Max. [fecsmara]

Gruppo materiali

Acciai non legati 120 | 041 023 | 018 | 180 330 @ 260 | 0.2 42 | 30

Acciai basso legati 200 010 020 015 120 250 240 0.2 42 30

Acciai alto legat 220 009 016 056 70 150 140 0.2 42 20

Austenitici 190 010 018 015 170 270 260 0.2 42 30

M Ferritici 220 010 018 015 130 200 170 02 42 30

Martensitici 40HRc 010 016 015 90 140 110 02 36 24

Ghisa nodulare 150 | 008 020 018 160 240 220 02 50 3.0

— Ghisa grigia 150 | 008 020 018 170 250 240 02 50 3.0

“ Super leghe 240 009 015 012 25 50 40 02 33 20

“ Hardened Material ~ 45HRc | 0.05 012 011 50 100 90 02 30 1.8
8
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PROGRAMMA
DIRERESATIURA

WRWST

Cod: IAOMT pag: 133

é AOMT

INFO TECNICHE PAG.139

Cod: IAPKT pag: 134  cod: IAPMT pag: 134

g APKT é <>y APMT

Cod: IODMW pag: I35 Cod: ISEKN  pag: I36 | Cod: ISEKR  pag: I36

@  opmw @ SEKN| (= 7 SEKR

INFO TECNICHE PAG.I40 = INFO TECNICHE PAG.I40 A INFO TECNICHE PAG.I41

INFO TECNICHE PAG.I39 @ INFO TECNICHE PAG.I40

Cod: ISPKN pag: 136 Cod: ITCMT pag: 138

TCMT

INFO TECNICHE PAG.I41 INFO TECNICHE PAG.142 | INFO TECNICHE PAG.I42

"/ SPKN

INFO TECNICHE PAG.I41

pag: I33 pag: 134 pag: I38

CAOMT CAPKT CAPKT| ¢ %-’III CTCMT

PER INSERTI AOMT

PER INSERTI AP*T PER INSERTI AP*T PER INSERTI AP*T PER INSERTI ODMW PER INSERTI TCMT




CODIFICA INSERTI PER FRESATURA & FORATURA (IS0)
MFLLITNG & PRILLING NSERYS RESHENATION SYSTENRISO)

WRWST

= o . - - Tipo bloccaggio e
1. Forma dell'inserto 2. Angolo di spoglia inferiore 4, ,oprma in segg,,,e

D HEN
<& ﬁ o I oD
A B C | D i A | F | G |
55° o o o o
AZE) N ! 19 20 o o R s B w
 E | H | k | L g B ¢ D  E | M | N | R |
o Ol
85 2 % ° " C'Sinkd0°~60° = C'Sink40°~60° sPeCIaIe
o p | R s | F G | N | P J T | W | X |
A speciale
| T W | X |

3.Tolleranza

| |
O

m t I.C. 6.35 9.525 12.7 15.875 @ 19.05 25.4
A +0.005 +0.025 +0.025 ° ° ° ° ° °
c +0.013 +0.025 +0.025 ° ° ° ° ° °
E +0.025 +0.025 +0.025 ° ° ° ° ° °
F +0.005 +0.025 +0.013 ° ° ° ° ° °
G +0.025 +0.13 +0.025 ° ° ° ° ° °
H +0.013 +0.025 +0.013 ° ° ° ° ° °
+0.05 ° °
K +0.013 +0.025 +008 b
+0.10 (] o
+0.13 °
+0.08 +0.05 o o
" +0.13 N +0.08 (]
+0.15 +0.10 ° °
+0.18 +0.13 °
i 7 "\
m
AN N
- o e ] [
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CODIFICA INSERTI PER FRESATURA & FORATURA (1IS0O)

WRWST
I NGERYDRIUAINGHNS ERTSIDESTGNATIONISHSTEMSTS O

6. Spessore (mm) 8. Preparazione tagliente 9. direzione taglio 10. Forma truciolo

In funzione
dell'applicazione

K
o
Angolo attacco spoglia posteriore del
45° tagliente

A

5.56 09 D 60° B 5°
6.35 06 06 06 1 E 75° Cc 7°

794 08 13 F 85° D 15°
9.525 09 09 09 16 P 90° E 20°

12.7 12 12 12 22 05 05 z Speciale F 25°
15.875 16 15 15 27 09 G 30°
17.94 07 N 0°
19.05 19 19 19 33 10 P 11°
25.4 25 25 25 Z Speciale
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CODIFICA CORPI FRESATURA (ISO)
DESTGNATONIMIEEINGRIOOIFSISYSTIEMITS O

T

EM|90 __ D12 w16 liL100
1 1 _213] 4|5]|_6_ _ 8 | 9

FM: Fresa a spianare 43457, 757, 90° | C: Con stafta |
EM: Fresa gambo cilindrico
CM: Fresa a smussare

4.Tipo inserto
|

7. Diametro utensile ] 8. Tipo attacco e diametro 9. Lunghezza utensile | 10. Numero taglienti

A,B,C,D: Tipo attacco e diametro
C: Gambo cilindrico mm: 40, 100, 120
W: Gambo cilindrico con tratto piano

11. Con fori di refrigerazione
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PROGRAMMA DI FRESATURA
JNSIERYS [FOR MELLINE

WAWST

D K@?l;” o

| ) Pag.: 139

Unita:mm
) L Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
/ D S 2 R min max min max
IAOMTO010 AOMT 123608PDTR 11.30  6.60 3.60 11.00  0.80 0.07 0.22 0.50  11.00
d
-
0 ‘%"“’
B ‘ o
Unita:mm
Dimensioni 2 ®
Codice Descrizione & /@/ \\\\&‘
D zZ d L a €

CAOMTO010 FM90-A01236-D050-A22-Z05-H 50 5 22 40 12 RO41 R004 RO37



WAWST

Codice Descrizione
IAPKT010 APKT 100305 PDTR
IAPKT020 APKT 160408 PDTR
IAPMT010 APMT 160408 PDTR(M)

Img.1 [ﬁ%

a [—] -
el L
Codice Descrizione
CAPKTO11 EM90-AP10-D16-W16-L100-Z02-H
CAPKT021 EM90-AP10-D20-W20-L100-Z03-H
CAPKT031 EM90-AP10-D25-W25-L100-Z04-H
CAPKT041 EM90-AP10-D32-C25-L120-Z04-H
CAPKTO51 EM90-AP16-D25-W25-L100-Z02-H
CAPKT061 EM90-AP16-D32-W32-L110-Z03-H
CAPKT100 FM90-AP10-D040-A16-Z05-H
CAPKT110 FM90-AP10-D050-A22-Z06-H
CAPKT120 FM90-AP10-D063-A22-Z07-H
CAPKT071 FM90-AP16-D040-A16-Z04-H
CAPKT081 FM90-AP16-D050-A22-Z05-H
CAPKT091 FM90-AP16-D063-A22-Z06-H
CAPKT130 FM90-AP16-D080-A27-207-H
CAPKT140 FM90-AP16-D100-A32-Z08-H

CAPKT141

FM75-AP16-D100-A32-Z06-H

PROGRAMMA DI FRESATURA
HNISERIFS [FOR FRLLIE

5 Info
tecniche
Pag.: 139
Dimensioni
D S Q2 R

10.58 6.70 3.60 11.00 0.50
16.30 9.40 5.27 11.00 0.80
16.25 9.53 5.15 11.00 0.80

pre

Img. Inserto

APKT 1003
1

AP*T 1604

APKT 1003
2

AP*T 1604
3

16
20
25
32
25
32
40
50
63
40
50
63
80
100
100

D0 NOUANOOWNANDNWN N

Dimensioni
d L
16 100
20 100
25 100
25 120
25 100
32 110
16 40
22 40
22 40
16 40
22 40
22 40
27 50
32 50
32 50

0.07
0.10
0.09

fn

max

0.26
0.32
0.30

Unita:mm

ap

min
0.50

0.50
0.50

max

9.00
15.00
15.00

Unita:mm

30
30
30
35
35
40

10
10
10
10
16
16
10
10
10
16
16
16
16
16

RO64

RO41

R047

R041

R0O56

R004

R0O05

R004

R0O05

©
$°

ffff

R036

R037

R036

R0O37

R038

R039



PROGRAMMA DI FRESATURA
JNSIERYS [FOR MELLINE

WAWST

A
,,g},, o Info
tecniche
15 Pag.: 140
Lol Ls.]?
Unita:mm
) L. Dimensioni fn ap
Codice Descrizione . )
I D S 2 R min max min max
IODMWO010 ODMW 060508 6.60 1588 5.50 15.00 0.80 0.12 0.58 0.40 4.00
Unita:mm
Dimensioni 2 ®
Codice Descrizione § @ & \&&S
D zZ d L a €
CODMWO010 FM43C-OD0605-D080-A27-Z06-H 80 6 27 50 4 RO38

RO40 RO31 RO56 RO06
CODMW020 FM43C-0OD0605-D100-A32-207-H 100 7 32 50 4 RO39



PROGRAMMA DI FRESATURA

WAWST
INVSERTSIEORIMIUIING

,/’ \\
| Info
f'_'€3'_'_ P tecniche
N s Pag.: 140
Unita:mm
) . Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
D S 2 R min max min max
ISEKNO10 SEKN 1203 AFTN - 12,70  3.18  20.00 - 0.10 0.46 0.50 7.00
Info
tecniche
Pag.: 141
Unita:mm
) o Dimensioni fn ap
Codice Descrizione ) )
1 D S (7] R min max min max
ISEKR010 SEKR 1203 AFTN - 12.70  3.18  20.00 - 0.10 0.46 0.50 7.00
/ J Info
P O o tecniche
al _ Pag.: 141
Unita:mm
) . Dimensioni fn ap
Codice Descrizione - -
1 D S 2 R min max min max

ISPKNO10 SPKN 1203 EDTR = 12.70 3.18 11.00 = 0.10 0.43 0.50 7.00



Codice

ITPKNO10
ITPKNO20

Codice

ITPKRO10
ITPKRO20

PROGRAMMA DI FRESATURA

JNSIERYS [FOR MELLINE

Descrizione |
TPKN 1603 PDTR 16.50
TPKN 2204 PDTR 22.00

Descrizione
TPKR 1603 PDTR 16.50
TPKR 2204 PDTR 22.00

Info
tecniche
i Pag.: 141
ERTE
sV
Dimensioni
S o2

9.53 3.18 11.00
12.70 4.76 11.00

Info
tecniche
i Pag.: 142
BNTE
st
Dimensioni
S o2

9.53 3.18 11.00
12.70 4.76 11.00

fn
min max
0.08 0.27
0.09 0.27
fn
min max
0.09 0.22
0.09 0.22

WAWST

Unita:mm
ap
min max

0.50 12.00
0.50 18.00

Unita:mm
ap
min max

0.50 12.00
0.50 18.00



WAWST

Codice Descrizione
ITCMT020 TCMT 16T308-WG
Iz

JEN

Codice Descrizione
a
CTCMT030 CM45-TC16-D18X39-W20-L100-Z02  45°
CTCMT040 CM45-TC16-D30X51-W20-L100-Z02  45°

PROGRAMMA DI FRESATURA

)
16.50

Info
tecniche
Pag.: 142

Ve

Dimensioni
D S R
9.53 3.97 0.80

da

18
30

Dimensioni
D d L
39 20 100
51 20 100

40
40

JNISERYS [FOR MLLINE

Unita:mm
fn ap
min max min max
0.11 0.43 0.80 5.00

Unita:mm
& A
V4 a
2 10.8
R046 RO05
2 10.8



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMINTNGICONDRTIONS]

AOMT 1236..

Materiali

Gruppo materiali Sotto gruppo Dl(llfl‘:‘:’z)za

Parametri

WRWST

| ap(mm) |
i | Max_ecomriao] Win | Mox. [acimrtan] i | Mo [rezonario]

Acciai non legati 120 0.14 0.22 0.15 190 | 330 220 05 | 11.0 2.0
Acciai basso legati 200 0.11  0.18 | 0.13 150 @ 210 180 05 11.0 2.0
Acciai alto legati 220 0.08 | 0.15 0.2 90 150 120 0.5 8.0 1.5
Austenitici 190 0.14 024 0.18 | 190 | 250 220 0.5  11.0 2.0
M Ferritici 220 0.12 020 0.16 | 140 | 220 180 0.5 9.0 3.0
Martensitici 372 0.12 0.18 0.14 80 150 120 0.5 6.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.12 024 0.18 | 140 | 230 190 0.5 9.0 2.0
Ghisa grigia 150 0.13 0.22 0.15 | 150 | 240 190 0.5  11.0 2.0
Super leghe 240 0.08 | 0.13 = 0.10 25 45 30 0.5 8.0 1.5
APKT 1003 PDTR
[\ EYCIELT Parametri
ot
Acciai non legati 120 0.13 026 0.20 | 190 | 330 250 0.5 9.0 2.0
Acciai basso legati 200 0.11  0.21 0.16 150 | 240 200 0.5 9.0 2.0
Acciai alto legati 220 0.08 0.18 0.13 90 150 120 0.5 6.4 1.5
Austenitici 190 0.11 | 0.21 0.16 | 190 | 250 220 0.5 9.0 2.0
M Ferritici 220 0.12 0.18 0.15 | 130 | 220 170 0.5 9.0 3.0
Martensitici 372 0.12 0.18 0.14 70 140 110 0.5 6.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.12  0.24 | 0.18 140 @ 230 190 0.5 9.0 2.0
— Ghisa grigia 150 0.13 | 0.26 0.20 | 150 @ 240 200 0.5 9.0 2.0
“ Super leghe 240 008 015 012 25 45 35 05 64 15

APKT 1604..

Materiali

Sotto gruppo

Gruppo materiali

Durezza
(HB)

Parametri

| ap(mm) |
[in | Max_Jeciomriae] Win | Mox. [iscamnian] i | ox [rssonario]

Acciai non legati 120 | 048 032 | 025 | 190 330 @ 250 | 05 150 4.0

Acciai basso legati 200 015 025 020 150 240 195 05 150 4.0

Acciai alto legat 220 012 022 017 90 150 120 05 107 4.0

Austenitici 190 | 014 024 018 190 250 220 05 150 3.0

M Ferritici 220 012 020 016 140 220 180 05 140 3.0
Martensitici 372 012 018 014 80 160 120 05 140 3.0

Ghisa nodulare 150 | 018 032 024 150 230 190 05 150 4.0

— Ghisa grigia 150 | 018 032 024 150 240 190 05 150 4.0
“ Super leghe 240 012 018 015 25 45 35 05 107 3.0

wwwiWSiT:tools
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

APMT 1604..

Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.16 0.30 0.23 190 | 330 250 0.5 | 15.0 4.0
Acciai basso legati 200 0.14 0.23 | 0.19 150 @ 240 200 0.5 150 4.0
Acciai alto legati 220 0.11 | 0.20 | 0.16 90 150 120 0.5 107 4.0
Austenitici 190 0.14 0.23 0.19 190 250 220 0.5 15.0 4.0
M Ferritici 220 0.16  0.22 0.18 140 220 180 0.5  14.0 3.0
Martensitici 372 0.14 0.22 0.16 70 140 100 0.5 14.0 3.0
Ghisa nodulare 150 0.16 = 0.30 0.22 140 230 200 0.5 15.0 4.0
Ghisa grigia 150 0.16 = 0.30 0.22 150 = 240 200 0.5 15.0 4.0
Super leghe 240 0.11 | 0.17 | 0.14 25 45 35 0.5 107 3.0

ODMW 0605

Materiali Parametri

Durezza
Acciai non legati 120 0.22 0.58 0.40 190 | 330 250 0.5 4.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.18 0.45 @ 0.32 150 @ 240 195 0.5 4.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.14 040 0.27 90 150 120 0.5 2.9 2.3
Ghisa nodulare 150 0.24 048 @ 0.34 140 230 190 0.5 45 3.0
Grey Cast Iron 150 0.22 | 0.58 0.40 150 | 240 195 0.5 4.0 3.0

SEKN 1203 AFTN

Materiali Parametri
Sott Durezza fz (mm/dente) Ve (m/min.) | ap(mm) |
S (HB) [ Win | Max Jfecsmardas] Win | Max. [fecsmentao] Win | Mox. [feczmda]

Gruppo materiali

Acciai non legati 120 0.18 046  0.32 190 = 330 250 0.5 7.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.15 | 0.36 = 0.26 150 = 240 195 0.5 7.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.12 032 0.22 90 150 120 0.5 5.0 2.3
Austenitici 190 0.15  0.32 0.24 190 250 220 0.5 7.0 3.0
Ferritici 220 0.18  0.30 0.23 130 210 160 0.5 4.0 25
Martensitici 372 0.15  0.26  0.20 70 140 110 0.5 4.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.16 = 0.44  0.30 140 230 190 0.5 7.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.18 | 0.46 @ 0.32 150 = 240 190 0.5 7.0 3.0
Super leghe 240 0.10 0.26 0.18 30 60 35 0.5 5.0 2.3

Q
HI g II
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMINTNGICONDRTIONS]

SEKR 1203 AFTN

Materiali Parametri

| Gropommoral | Sotogropo | " [ ] e i e[
ax. mm Reccomandato mm
Acciai non legati 120 0.18 0.46  0.32 190 | 330 250 0.5 7.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.15 | 0.36 = 0.26 150 240 195 0.5 7.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.12 032 0.22 90 150 120 0.5 5.0 23
Austenitici 190 0.15  0.32 0.24 190 250 220 0.5 7.0 3.0
M Ferritici 220 0.16 | 0.28 0.22 140 210 160 0.5 4.0 25
Martensitici 372 0.14 0.26 0.20 70 140 110 0.5 4.0 2.0
Ghisa nodulare 150 0.16 = 0.44 0.30 140 230 190 0.5 7.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.18 046 0.32 150 = 240 190 0.5 7.0 3.0
Super leghe 240 0.12 0.26 0.19 25 45 35 0.5 5.0 23
SPKN 1203 EDTR
Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.18 043 0.30 190 @ 330 250 0.5 7.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.15 0.34 0.25 150 | 240 200 0.5 7.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.12 | 0.30 @ 0.20 90 150 120 0.5 5.0 2.5
Ghisa nodulare 150 0.18 | 042  0.30 140 230 190 0.5 7.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.18 | 043  0.30 150 240 200 0.5 7.0 3.0
TPKN 1603 PDTR
Materiali Parametri
Acciai non legati 120 0.14  0.27 0.21 190 330 260 0.5 120 3.0
Acciai basso legati 200 0.12  0.21 0.17 150 | 240 195 05 | 12.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.10 0.19 0.15 90 150 120 0.5 8.6 25
Ghisa nodulare 150 0.14 0.26 0.20 140 | 240 190 0.5 | 12.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.14 0.27 0.21 150 240 190 0.5 12.0 3.0

TPKN 2204 PDTR

Materiali Parametri

6 teriali Sott Durezza |  fe(mmjdente) [  Ve(wmin) | ap(mm) |
ruppo materiali ofto gruppo (HB) [ Win | Max [tsconandan| Win | Max_[fecsmantao| Win | Max. [Fesconade

Acciai non legati 120 0.16  0.27 0.22 190 | 330 260 0.5  18.0 4.0

Acciai basso legati 200 0.14  0.21 0.18 150 | 240 195 0.5 18.0 4.0

Acciai alto legati 220 011  0.19 | 0.15 90 150 120 0.5 129 3.0

Ghisa nodulare 150 0.16  0.26 = 0.20 150 | 240 190 0.5 18.0 4.0

Ghisa grigia 150 0.16 @ 0.27 0.22 150 240 190 0.5 18.0 4.0

wwwiWSiT:tools
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PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

TPKR 1603 PDTR

Materiali Parametri

G teriali Sott Durezza ﬁ(mm/demﬂ LY m
ruppo materiali otto gruppo
- m- L mm L m- B

Acciai non legati 0.16 | 0.22 = 0.19 | 190 | 330 260 05 | 12.0 3.0
Acciai basso legati 200 0.14 0.18 | 0.16 150 | 240 195 0.5 12.0 3.0
Acciai alto legati 220 0.11 | 0.15 0.13 90 150 120 0.5 8.6 25
Austenitici 190 0.14 0.18 016 | 190 @ 250 220 05 | 12.0 3.0
Ferritici 220 012 017 013 | 130 @ 210 180 0.5 9.0 3.0
Martensitici 372 0.10 0.16 0.1 80 150 120 0.5 9.0 3.0
Ghisa nodulare 150 0.16  0.22 018 | 140 @ 240 190 05 | 12.0 3.0
Ghisa grigia 150 0.16  0.22 019 | 150 @ 240 190 0.5 | 120 3.0
Super leghe 240 0.11 | 013 0.12 25 45 35 0.5 8.6 2.3

TPKR 2204 PDTR

Materiali Parametri
Dueza | ool | Vewwn) | wew
Gruppo materiali Sotto gruppo
- LN T oo T T e, T P e

Acciai non legati 0.16 @ 0.22 | 0.19 190 @ 330 260 0.5 18.0 4.0
Acciai basso legati 200 0.14  0.18 0.16 150 | 240 195 0.5 18.0 4.0
Acciai alto legati 220 0.11 | 0.15 0.13 90 150 120 0.5 129 3.0
Austenitici 190 0.14 024 018 | 190 @ 250 220 05 | 18.0 4.0
Ferritici 220 0.12  0.22 0.17 130 | 210 180 0.5 | 12.0 3.5
Martensitici 372 012 0.2 0.14 80 150 110 05 | 12.0 3.5
Ghisa nodulare 150 0.16  0.22 018 | 150 @ 240 195 05 | 18.0 4.0
Ghisa grigia 150 0.16  0.22 019 | 150 @ 240 195 0.5 | 18.0 4.0
Super leghe 240 0.11 | 0.13 0.2 25 45 35 05 | 129 3.0

TCMT 16T308-WG

Materiali Parametri

Acciai non legati 0 20 0.40 180 330 250

Acciai basso legati 200 0.20 0.40 120 280 200

Acciai alto legati 220 0.20 0.40 70 190 130

Austenitici 190 0.20 0.40 170 270 220

M Ferritici 220 0.20 0.40 130 200 170
Martensitici 372 0.20 0.40 90 140 110

Ghisa nodulare 150 0.20 0.40 160 240 200

— Ghisa grigia 150 0.20 0.40 170 250 210
“ Super leghe 240 0.20 0.40 25 45 35

14

N
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RORATURA

Cod: ISPMX pag: 144 cod: IWCMX pag: 144

INFO TECNICHE PAG.I45 INFO TECNICHE PAG.146



WAWST

Codice

ISPMX010
ISPMX020
ISPMX030

Codice

IWCMX010
IWCMX020
IWCMX030
IWCMX040

INSERTI DI FORATURA
INSERTS (FOR RRILLINE

Descrizione

SPMX 050204
SPMX 060204
SPMX 07T308

o

Descrizione

WCMX 040208
WCMX 050308
WCMX 06T308
WCMX 080412

\ Info
tecniche
Mo  Pag.:145
Dimensioni
I/ S D 2 R

= 2.38 5.00 11.00 0.40
= 2.41 6.00 11.00 0.40
= 3.97 7.94 11.00 0.80

Info
tecniche
Pag.: 146

Dimensioni
I S D o2 R

= 2.38 6.35 7.00 0.80
= 3.18 7.94 7.00 0.80
= 3.97 9.52 7.00 0.80
= 4.76 12.70 7.00 1.20

Unita:mm
fn
min max
0.04 0.14
0.04 0.16
0.06 0.16
Unita:mm
fn
min max
0.05 0.14
0.06 0.16
0.06 0.16

0.06 0.16



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMINTNGICONDRTIONS]

SPMX 050204

WRWST

Materiali

Gruppo materiele

Parametri

Sotto gruppo DI(III-'I%Z)za fz (mm/giro)

Vc (m/min.)

i | Mo [ oot | Win | Wax | Fecarnin |

Acciai non legati 120 0.06 0.12 0.10 180 270 220
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 230 175
Acciai alto legati 220 0.05 0.10 0.08 70 180 120
M Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
Ferritici & Martensitici 220 0.04 0.10 0.07 50 130 80
Ghisa nodulare 150 0.06 0.13 0.10 140 250 170
Ghisa grigia 150 0.07 0.11 0.09 140 220 180
Super leghe 240 0.08 0.1 0.09 80 140 100
SPMX 060204
[\ EYCIELT Parametri
Acciai non legati 120 0.06 0.14 0.11 180 280 220
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 230 175
Acciai alto legati 220 0.05 0.10 0.08 70 180 120
M Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
Ferritici & Martensitici 220 0.04 0.10 0.07 50 130 90
Ghisa nodulare 150 0.06 0.13 0.10 150 250 180
— Ghisa grigia 150 0.07 0.1 0.09 150 230 190
“ Super leghe 240 0.06 0.12 0.10 90 130 100
SPMX 077308
Materiali Parametri
(HB) [ Win [ Wax ] Fewomnio | Wi | Max_ | Feormmio
Acciai non legati 120 0.06 0.15 0.12 180 300 240
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 180 150
Acciai alto legati 220 0.06 0.10 0.08 80 180 120
Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
M Ferritici & Martensitici 220 0.06 0.10 0.08 50 140 100
Ghisa nodulare 150 0.08 0.14 0.10 150 250 180
— Ghisa grigia 150 0.08 0.12 0.10 150 230 200
“ Super leghe 240 0.06 0.13 0.10 90 130 100
www:WSil-tools, 145



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMTMNGICONDRTIONS]

WRWST

WCMX 040208

Materiali Parametri
| Gomommeios | Sotognopo | P [T e |V [ e
Acciai non legati 120 0.06 0.12 0.10 180 270 220
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 230 175
Acciai alto legati 220 0.05 0.10 0.08 70 180 120
M Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
Ferritici & Martensitici 220 0.04 0.10 0.07 50 130 80
Ghisa nodulare 150 0.06 0.13 0.10 140 250 170
Ghisa grigia 150 0.07 0.11 0.09 140 220 180
Super leghe 240 0.08 0.11 0.09 80 140 100

WCMX 050308

Materiali Parametri

ax. m Reccomandato
Acciai non legati 120 0.06 0.14 0.10 180 300 220
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 250 180
Acciai alto legati 220 0.05 0.10 0.08 70 180 120
M Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
Ferritici & Martensitici 220 0.04 0.10 0.80 50 130 90
Ghisa nodulare 150 0.06 0.13 0.10 150 250 180
— Ghisa grigia 150 0.08 0.12 0.10 140 230 190
“ Super leghe 240 0.08 0.13 0.11 80 130 100

WCMX 06T308

Materiali Parametri
) | e | e | ] e | s
Acciai non legati 120 0.06 0.14 0.12 180 300 220
Acciai basso legati 200 0.06 0.12 0.10 120 180 150
Acciai alto legat 220 0.06 0.10 0.08 80 180 120
Austenitici 190 0.06 0.12 0.10 170 230 200
M Ferritici & Martensitici 220 0.06 0.10 0.08 50 140 100
Ghisa nodulare 150 0.08 0.14 0.10 150 250 180
— Ghisa grigia 150 0.08 0.12 0.10 150 230 200
“ Super leghe 240 0.08 0.13 0.11 80 130 100
I46 wwwiWSIT:-tools)



PARAMETRI DI TAGLIO INDICATIVI
CUMINTNGICONDRTIONS]

WRWST

WCMX 080412

I ST T I T T
Acciai non legati 120 0.08 0.16 0.12 180 280 230
Acciai basso legati 200 0.08 0.14 0.10 110 180 150
Acciai alto legati 220 0.06 0.10 0.08 80 180 120
Austenitici 190 0.08 0.14 0.10 170 230 200
M Ferritici & Martensitici 220 0.08 0.14 0.10 50 150 100
Ghisa nodulare 150 0.08 0.16 0.12 130 230 170
Ghisa grigia 150 0.08 0.14 0.12 150 210 190
Super leghe 240 0.08 0.14 0.12 80 130 100

www:WSil-tools, 147



INDICE

WRWST
ALFANUMERICO

Radice Pag
CAOMT 133
CAPKT 134
CCCMT 116

CCCMTSET1 117

CCNMG 110
CDCMT 118
CDNMG 111
CKNUX 112

CODMW 135
CSNMG 113
CTCMT 119
CTCMT 138
CTNMG 114
CVBMT 120
CVCMT 121

CWNMG 115
IAOMT 133
IAPKT 134
IAPMT 134
ICCMT 116
ICNMG 110
IDCMT 118
IDNMG 111
IKNUX 112
IODMW 135
ISEKN 136
ISEKR 136
ISNMG 113
ISPKN 136
ISPMX 144
ITCMT 119
ITCMT 138
ITNMG 114
ITPKN 137
ITPKR 137
IVBMT 120
IVCMT 121
IWCMX 144
IWNMG 115
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Codice

ROO1
R002
RO03

&

Codice

R0O04
ROO5
RO06

Codice

RO07

-

Codice

R0OO8
RO09
RO10

Codice

RO11

Codice

RO16
RO17
RO18
RO19
R020
R0O21
R022
R023
R024
R025
R026
R063

Descrizione

Chiave a brugola da 2.5 mm
Chiave a brugola da 3 mm
Chiave a brugola da 4 mm

Descrizione

Chive Torx T08
Chive Torx T15
Chive Torx T20

Descrizione

Coppiglia

Descrizione

Leva per TNMG 16
Leva per CNMG 12, SNMG 12, TNMG 22
Leva per DNMG 15

Descrizione

Molla

Descrizione

Perno per WNMG 08

Perno per WNMG 06 (utensili per esterni)
Perno per WNMG 06 (utensili per interni 16)
Perno per WNMG 06 (utensili per interni 20)

Descrizione

Sottoplacchetta per CCMT 09

Sottoplacchetta per CNMG 12
Sottoplacchetta per DCMT 11

Sottoplacchetta per DNMG 15
Sottoplacchetta per SNMG 12
Sottoplacchetta per TCMT 16

Sottoplacchetta per TNMG 16 (ut. per interni)
Sottoplacchetta per TNMG 22
Sottoplacchetta per TNMG 16 (ut. per esterni)
Sottoplacchetta per VBMT 16, VCMT 16
Sottoplacchetta per KNUX 16

Sottoplacchetta per WNMG 08

Codice

R027

i

Codice

R028
R029

azs

Codice

RO30
RO31

R032
RO33
R034

RO35

WAWST

Descrizione

Spessore

Descrizione

Spina elastica per TNMG 16

Spina elastica per CNMG 12, DNMG 15
SNMG 12, TNMG 22

Descrizione

Staffa per KNUX 16

Staffa per CNMG 12, DNMG 15, ODMW 06
SNMG 12, TNMG 22

Staffa per WNMG 06
Staffa per WNMG 08
Staffa per TNMG 16 (utensili per interni @25)

Staffa per TNMG 16 (utensili per interni @32)
TNMG 22, SNMG 12
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Codice Descrizione

R036 Vite fresa M8x30
R037 Vite fresa M10x30
R038 Vite fresa M12x35

RO39 Vite fresa M16x35

Codice Descrizione
R0O40 Vite inserto M5x11
RO41 Vite inserto M2.5x6
RO42 Vite inserto M2.5x6
R043 Vite inserto M3.5x11
RO044 Vite inserto M3.5x14
RO45 Vite inserto M3.5x8
R0O46 Vite inserto M3.5x9
RO047 Vite inserto M4x9
RO64 Vite inserto M2.5x5
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Codice Descrizione
R048 Vite leva M6x17
R049 Vite leva M8x19
RO50 Vite leva M8x16
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Codice Descrizione
RO51 Vite Sottoplacchetta M3x10
RO52 Vite Sottoplacchetta M5x12
RO53 Vite Sottoplacchetta M5x12
RO54 Vite Sottoplacchetta M3.5x11
RO55 Vite Sottoplacchetta M5x8

Codice Descrizione
R0O56 Vite staffa M4x11
RO57 Vite staffa M5x22
RO58 Vite staffa M6x22
RO59 Vite staffa M5x17
RO60 Vite staffa M6x20
RO61 Vite staffa M5x15
R062 Vite staffa M6x22
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