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La empresa

huzhou Cemented Carbide CuttingTools Co.,Ltd.(ZCC-CT)

con sede en Zhuzhou, Hunan, en la Republica Popular

China es el principal fabricante chino de herramientas
de metal duro. ZCC-CT pertenece al grupo “Zhuzhou Cemented
Carbide Group” (ZCC), que fabrica productos y polvo de metal
duro. Las dos empresas pertenecen a“Minmetals Corporation”, que
extrae metales y minerales y comercializa con ellos.

Desde su fundaciéon en el afo 1953, ZCC Cutting Tools ha
evolucionado mediante el uso de las tecnologias mas avanzadas
y su personal altamente cualificado, hasta convertirse en uno
de los fabricantes de metal duro lideres a nivel mundial con,
entretanto, mas de 2.000 trabajadores. Como empresa de
Minmetals Corporation, ZCC CT puede cubrir totalmente la cadena
de distribucién de la innovadora produccion de herramientas
de metal duro, desde la extraccion de las materias primas hasta
el revestimiento del producto final, asi como todos los pasos
intermedios correspondientes.

Basandose en las tecnologias mas avanzadas de produccion en
Europa, es posible ofrecer en todo momento productos de calidad
constante al mas alto nivel. La amplia gama de productos incluye
placas intercambiables de metal duro, placas intercambiables de
cermet, CBN, PCD y cerdmica, herramientas de metal duro integral,
asi como soportes rotativos, cuerpos de la fresa y sistemas de
herramientas adecuados. Los productos se fabrican en principio
de acuerdo con las normas internacionales habituales, por
ejemplo, ISO, DIN, ANSI, JIS y BSI. Ademds, ZCC Cutting Tools ofrece
soluciones personalizadas para cada cliente y productos de metal
duro especiales en funcién de la especificacién.

Para ZCC-CT, la investigacion y el desarrollo gozan de una gran
importancia. En esta area, se utilizan las instalaciones mas
modernas y las maquinas mas avanzadas de Alemania y Suiza
mediante inversiones superiores a la media. Con un equipo de
ingenieros altamente cualificados y un equipo internacional muy
competente, ZCC Cutting Tools investiga las bases necesarias vy,
en funcion de esas bases, desarrolla constantemente productos
nuevos y mejorados. La empresa se esfuerza continuamente por
mejorar la calidad para satisfacer las demandas cada vez mayores
de productos nuevos e innovadores para el cliente y poder
aumentar de manera personalizada los beneficios para el cliente.
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% Member of Minmetals Group

La produccién y administracién en China estan sujetas alas normas
ISO 9001:2008, en el area de gestion medioambiental a la norma
ISO 14001:2004.

Desde 2003, ZCC Cutting Tools tiene sucursal
en Europa.

La sede de la oficina central europea y el almacén central europeo
se encuentran en Dusseldorf (Alemania). Todos los paises de
Europa, asi como Rusia y Turquia seran atendidos desde alli.

El sistema de gestién de calidad de la empresa esta certificado de
acuerdo con la norma DIN EN ISO 9001: 2008 en el drea de “Ventas
y logistica de herramientas para el procesamiento de metales”

Con el finde satisfacer las elevadas demandas de atencion al cliente
superior a la media, el numero de empleados en ventas y servicio
interno de ventas, en soporte técnico y tecnologia de aplicaciones,
en investigacién y desarrollo, pero también, naturalmente,
en logistica, marketing, Tl, recursos humanos y contabilidad
estd creciendo en ZCC Cutting Tools Europe en paralelo con el
crecimiento global de la empresa.

Nuestros colaboradores en el servicio exterior y nuestros
distribuidores en Europa atienden a los clientes de manera
presencial y conjunta. Asimismo, los ingenieros de aplicaciones de
ZCC-CT estan a su disposicion por teléfono, por correo electronico
o de forma presencial en su entorno de producciéon para ofrecerle
sus conocimientos y su experiencia.

El equipo del servicio interno de ventas se ocupa de las solicitudes
de toda Europa con hablantes nativos y, junto con el personal de
logistica, se asegura de que todos los pedidos se envien a todos
nuestros clientes lo antes posible.

Todos nosotros, como parte de ZCC Cutting Tools Europe,
quedamos a su disposicién y, como colaboradores cualificados,
le ayudaremos con todas las preguntas relativas a la fabricacion
mecanizada. Esa es nuestra definicion de valor anadido por
medio de la cooperacion.
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Zhuzhou (China)

Diisseldorf
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Torneado general Ambito de aplicacién del rompevirutas

Placas intercambiables negativas

Acabado

XF P

Rompevirutas de doble cara para el acabado en el ambito de aplicacion P. Excelente control de virutas con fuerzas de

corte reducidas.

RF P

Rompevirutas de doble cara para el acabado y hasta el mecanizado medio. (Tecnologia ferroviaria)

Mecanizado medio

XM P K

Rompevirutas de doble cara para el mecanizado medio en el ambito de aplicacién P. Excelente control de virutas con

avances altos y reducidos.

Desbastado

RH P

Rompevirutas de doble cara para el mecanizado medio y hasta el desbaste. (Tecnologia ferroviaria)
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Ambito de aplicacién del rompevirutas Torneado general

Placas intercambiables positivas

Acabado

XF P

Rompevirutas de una cara para el acabado en el dmbito de aplicacion P. Excelente control de virutas con fuerzas de corte

reducidas.

Mecanizado medio

XM P

A

Rompevirutas de una cara para el mecanizado medio en el dmbito de aplicacién P. Excelente control de virutas con
avances altos y reducidos.
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Torneado general Ambito de aplicacién del rompevirutas

A Placa negativa
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Vista general de tipos Torneado general

Metal duro con recubrimiento CVD

Tipo ISO Descripcion del tipo

Tipo P10 con excelente resistencia al desgaste a altas velocidades de corte. Los ultimos
YBC103 P05-P15 procesos de sinterizacion y las tecnologias de revestimiento CVD permiten una amplia

gama de aplicaciones en el drea de los materiales P.

Tipo P20 con excelente resistencia al desgaste y tenacidad a la rotura para un mecanizado
YBC203 P15-P25 seguro. Los ultimos procesos de sinterizacion y tecnologias de recubrimiento de CVD

permiten un amplio abanico de aplicaciones en el dmbito de material P.

Ambito de aplicacion
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Torn eado general Cédigo ISO - Placas intercambiables de torneado generales

i Norma ISO
_ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
©
(]
=
S
= Forma de placa Angulo de incidencia Clase de tolerancia
N T IO s e YON,
- - 3 5 N
I.C I.Com S
B D E H <:> Code | 1CImm] [ mimml | S{mm]
d S D E A 40,025 +0,005 +0,025
7° °
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M s E +0,025 +0,025 +0,025
L E S F S F 40,013 +0,005 40,025
2 o O b Q R Q 200 25° G +0,025 +0,025 +0,130
e H +0,013 +0,013 40,025
E — J +0,05-0,15 +0,005 40,025
G N
s T A T 30° Swrn K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 40,025
E M +0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,130
C v w Z Especial P e O Especial N +0,05-0,15  +0,08-0,20 40,025
u +0,08-025  +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
o
5 Caracteristicas de fijacion (sistema métrico) Longitud de hélice | [mm]
(1]
Tl_g Forma de placa Forma de placa
>65° I.C
==
A 5 7] oA R e | e S
C D R S T Vv W K
> 65° 3,97 06
5,56 09
> 6,0 06
NP 635 | 06 07 nooom
c 8,0 08
S g ) o= m Iy 9,525 | 09 1 09 09 16 16 06 16
2= '
€S 10,0 10
qgﬁ <65° 12,0 12
= N T Q 12,7 12 15 12 12 22 22 08
. 15875| 16 15 15 27
<65
R U J T ﬁ 16,0 19 16
E 19,05 | 19 19 19 33
=65° <65° 20,0 20
v =0 w T 250 | 25 25 25
254 25 25
X Especial 3175 31
w 32 32
9
©
< 4 5

N
As >



Cédigo 1SO - Placas intercambiables de torneado generales Torneado general

Espesor de placa S [mm]

Radio de punta de placa r [mm]

f

Z
r

Code S Code ‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,52 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 11 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 32
T4 4,96 X Especial
05 5,56 MO Placas redondas
6 7
Direccion de corte
L
Vista general de rompevirutas
(a partir de la pagina A16 en el catélogo principal)
R
N
8 9
Norma ANSI
5 6 7
Circulo inscrito Espesor de placa Radio de punta de placa
Code [mm] Pulgadas Code [mm] Pulgadas Code [mm] Pulgadas
2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 254 1.000 5 2.0 0.079
6 24 0.094
5 6 7
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Rompevirutas XF

Maximo control

SUVENTAJA

- Méximo control de viruta mediante elementos de formacion de viruta con profundidades
de corte escasas

- Baja inclinacién a la vibracién mediante una preparacion optimizada de los filos de corte

- Baja evolucién térmica y bajo consumo gracias a un dngulo de desprendimiento optimizado

- Extraordinarios acabados de superficie para un amplio dmbito de aplicaciones

Angulo de desprendimiento positivo para
reducir fuerzas de corte y vibraciones

Extraordinarios aca-
bados de superficie

Control de virutas gracias a elementos

Fig.: CNMG120408-XF YBC103 de formacién de viruta optimizados

N
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Rompevirutas XM

Potente todoterreno

SUVENTAJA

- Fuerzas de corte reducidas con avances elevados gracias a un angulo de desprendimiento positivo

- Recomendable para maquinas con un consumo muy bajo

— Excelente control de virutas con profundidades de corte escasas gracias al dptimo posicionamiento de
los elementos de viruta

- Filo de corte reforzado para reducir los dafos por impacto de virutas

Angulo de desprendimiento positivo para
reducir fuerzas de corte y vibraciones

Bordes de corte reforzados

Control de virutas gracias a elementos

Fig.: CNMG120408-XM YBC103 de formacién de viruta optimizados
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A12

Tipo YBC

Productivo y seguro

SUVENTAJA

- Maxima productividad con la mayor seguridad de proceso

- Excelente resistencia al desgaste con altas velocidades de corte gracias a una mejorada
adhesion de capa

- Evita las roturas repentinas gracias a la escasa tension interna del recubrimiento de CVD

- Amplio abanico de aplicaciones en el dmbito de aplicaciones P

- Reconocimiento de aplicacion en la superficie libre

YBC103
Primera elecciéon para una productividad maxima

YBC203
Primera eleccién para una méaxima seguridad de
proceso

Fig.: CNMG120408-XM YBC103



Placas intercambiables negativas Torneado general

Placa de torneado

CNMG L I.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905| 635 | 7,94

O Buenas condiciones de mecanizado
€3 Condiciones normales de mecanizado

&2 Condiciones desfavorables

Placa negativa CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO®BH &S5 O8O
sl I _ M o 008HHO0G 0
' o K OBBB
N (@] (@)%}
? S QOLBBBO (@)%}
= H
f50) N NN DN Nkf\Jlx—NLnLn — \—._E
rla | f [BRBERRRLSRLRESERRR8 DN 50
P OB80U0U0U==0R00000OURDGKUVUEO =&
SESSSESSSSSSRSESSEESSTESS 55
XF CNMG120404-XF 04 10,5-25/0,1-0,25| @ °
CNMG120408-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-0,30| @ °
CNMG120412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| @ °
Acabado
XM CNMG120404-XM 04 | 142 0203 |e o
CNMG120408-XM 08| 142 | 0204 | e °
CNMG120412-XM 1,2 | 1-42 | 02-06 | @ °
. CNMG120416-XM 16 | 1-42 |0,2-065| @ °
Mecanizado
medio CNMG160608-XM 08 | 1-56 | 02-04 | e °
CNMG160612-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
CNMG160616-XM 16 | 1-5,6 10,2-0,65| 0 °
CNMG190608-XM 08 [1-665|02-04 |e® °
CNMG190612-XM 1,2 [ 1-665| 0,2-06 | © °
CNMG190616-XM 1,6 | 1-6,65|0,2-0,65| 0 °

@ Desde el almacén

o Bajo pedido

HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento

HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Torneado general Placas intercambiables negativas

O Buenas condiciones de mecanizado DNMG L 1.C S d
&  Condiciones normales de mecanizado 1104 | 116 | 9525 | 476 | 3,81
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Placa negativa DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OI%)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OBHBB
N ©]0) OF)
S OCOBHBBO O
H
m M Y 3
IS0 r | a f 8L RB8RRNRcrhnE8888880bhh 5o
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e R e e W era e B e e a W e i e a R ca e e MY 'a R aa B 'a Y a'a Y 2 a a | (P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF DNMG110404-XF 04 |0,5-2,0/0,1-0,25| @
DNMG110408-XF 0,8 10,5-2,0/0,1-030| ®
‘ DNMG150604-XF 04 10,5-2,5/0,1-025| @ °
DNMG150608-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Acabado
DNMG150612-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-0,35| ® °
XM DNMG110404-XM 04 [1-385(02-04 | e o
DNMG110408-XM 08 [1-385(/02-04 | e o
’ DNMG110412-XM 1,2 [1-385|/0,2-06 | ® o
. DNMG150604-XM 04 |1-525|0,2-04 | e °
Mecanizado
medio DNMG150608-XM 08 |1-525|0,2-04 | e °
DNMG150612-XM 1,2 |1-525| 0,2-06 | ® °
DNMG150616-XM 1,6 | 1-525/0,2-065| ® °
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

PR

www.zccct-europe.com
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Placas intercambiables negativas Torneado general

SNMG L 1.C S d
O Buenas condiciones de mecanizado 1204 | 127 127 | 476 | 516
€3 Condiciones normales de mecanizado 1506 |15875/15875| 635 | 635
Placa de torneado §2 Condiciones desfavorables 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
Placa negativa SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOGHE &0 O8O
oo R — M 08 008890080
o K SEEE
L\ N 00 o8
o S S COBHBHBO o8
H
f50) NN NN N Nkf\Jlx—NLnLn — \—._E
IS0 r | oa f |SolRS@prgotuneoSg8ad el |59
P OB80U0U0U==0R00000OURDGKUVUEO =&
[Sa g a i ea R ea Re'a e Wi aa e a i aa M s a W e a W a'a | s WY a'a i a'a Wi a'a W a'a B2 Wi a'a || ==l I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>5>
XF SNMG120404-XF 04 10,5-25|0,1-0,25| @ °
i SNMG120408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| @ °
- SNMG120412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-0,35| @
Acabado
XM SNMG120404-XM 04 | 1-42 | 0204 |0 o
SNMG120408-XM 08 | 142 0204 |e °
SNMG120412-XM 12| 142 | 0206 |e °
. SNMG120416-XM 1,6 | 1-42 |0,2-0,65|0 o
Mecanizado
medio SNMG150608-XM 08 | 1-525| 0,204 | e °
SNMG150612-XM 1,2 [1-525]0,2-06 | ® °
SNMG150616-XM 1,6 | 1-5,25(0,2-0,65| 0 °
SNMG190608-XM 08 | 1-665| 0,2-04 | o o
SNMG190612-XM 1,2 |1-665| 0,2-06 | o o
SNMG190616-XM 1,6 |1-6,650,2-0,65| 0 o
SNMG190624-XM 24 11-6,65| 0,2-1,2 | o o
® Desde elalmacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
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Torneado general Placas intercambiables negativas

O Buenas condiciones de mecanizado TNMG L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
Placa negativa TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OI%)(@)
M O QOBHBHO0BIO
K OBHBB
N ©)@) OF)
S OCOBHBBO @)Y
H
m M Y 3
150 r]oa f 18203 QR0n RS Ran5588828bb |50
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e R e e W era e B e e a W e i e a R ca e e MY 'a R aa B 'a Y a'a Y 2 a a | (P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF TNMG160404-XF 04 10,5-2,5/0,1-0,25| @ °
g TNMG160408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Acabado
XM TNMG160404-XM 04 | 1-56 [02-04 | e o
TNMG160408-XM 08 | 1-56 [02-04 |e® °
TNMG160412-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
. TNMG160416-XM 1,6 | 1-5,6 |0,2-0,65|0 °
Mecanizado
medio TNMG220408-XM 08 | 1-77 | 0204 | e °
TNMG220412-XM 1,2 | 1-7,7 | 02-06 | ® °
TNMG220416-XM 1,6 | 1-7,7 |0,2-0,65| 0 °
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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www.zccct-eu rope.com

N
e <



Placas intercambiables negativas Torneado general

Placa de torneado

O Buenas condiciones de mecanizado
€3 Condiciones normales de mecanizado
§2 Condiciones desfavorables

VNMG L I.C S d
16 04 | 16,6 | 9525 | 4,76 | 3,81

Placa negativa VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHEE SR o880
M @L%) OCOHBHBBO0BIO
K CLBHBB
N ©]0) o%
S OO0BBBO O
H
[5a) N NN DN Ng‘—Nmm — \—._\L—)
150 | oa f |S-hghbmgo-biscsg]ogohe 5z
P OB800U0U==0R0000OURDGKUEL =&
[oa Qe R e e W e e R e s W wa e a R ca N aa } faa WY 'a i aa M 'a Y a'a Y 2 Wa a | D=~ I~ [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |[>5>
XF VNMG160404-XF 04 10,5-25|0,1-0,25| @ °
VNMG160408-XF 0,8 |0,5-2,5|/0,1-0,30| ® °
0 VNMG160412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-0,35| @ °
Acabado
XM VNMG160404-XM 04 | 1-56 | 0204 | e o
VNMG160408-XM 08 | 1-56 | 0,204 | e °
’ VNMG160412-XM 12| 156 | 02-06 |® °
. VNMG160416-XM 1,6 | 1-5,6 10,2-0,65|0 o
Mecanizado
medio

® Desde el almacén o Bajo pedido

HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento

HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
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Torneado general Placas intercambiables negativas

O Buenas condiciones de mecanizado WNMG L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 0604 | 65 |9525]| 476 | 381
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
Placa negativa WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OI%)(@)
= M 06 008660080
B K 088
od| N Q0 oF2)
- S OCOBHBBO @)Y
H
m M Y 3
150 r e | f 83208 QROKRS2RNEES88R8880h 5o
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e R e e W era e B e e a W e i e a R ca e e MY 'a R aa B 'a Y a'a Y 2 a a | (P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF WNMG080404-XF 04 10,5-2,5/0,1-0,25| @ °
WNMGO080408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| ® °
WNMGO080412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| @ °
Acabado
XM WNMG060404-XM 04 1210204 |e o
WNMG060408-XM 08 | 1-21 (0204 |e °
WNMG060412-XM 1,2 1 1-21 (0206 |® °
. WNMG080404-XM 04| 1-28 | 0204 |e °
Mecanizado
medio WNMG080408-XM 08 | 128 | 0204 |e °
WNMGO080412-XM 1,2 1 1-28 | 02-06 |® °
WNMGO080416-XM 1,6 | 1-2,8 |0,2-0,65|0 o
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Placas intercambiables positivas Torneado general

ccmMT L 1.C S d
O Buenas condiciones de mecanizado 06 02 64 635 | 238 28
€3 Condiciones normales de mecanizado 09 T3 97..]1.9525 | 397 44
Placa de torneado §2 Condiciones desfavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
Placa positiva CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGHE &0 O8O
o
N7 M oo 008860080
K OBDBB
N ©]@) oo
S OCOBBRBO (@)%}
H
[5) NN NN N Nkf\Jlx—NLnLn — \—._E
IS0 r|oa f |SohgoRblgo?nnSosgaRag il 5o
P OB80U0U0U==0R00000OURDGKUVUEO =&
[Sa g a i ea R ea Re'a e Wi aa e a i aa M s a W e a W a'a | s WY a'a i a'a Wi a'a W a'a B2 Wi a'a || ==l I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>5>
XF CCMT060204-XF 04 |0,5-1,5/0,08-0,15| ®
CCMTO09T304-XF 04 ]0,5-2,0| 0,08-02 | e
E CCMTO09T308-XF 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25| ® o
Acabado
XM CCMTO09T304-XM 04 | 1-25 (01503 |e o
CCMTO09T308-XM 08 | 1-2,5 (0,15-0,35| e °
) CCMT09T312-XM 1,21 125 (01504 |e °
. CCMT120404-XM 04 | 1-3,0 | 0,15-0,3 |o o
Mecanizado
medio CCMT120408-XM 08 | 1-3,0 |0,15-0,35| 0 o
CCMT120412-XM 1,2 | 1-3,0 | 0,15-04 |0 o
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT  Cermet sin recubrimiento
Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

HC?
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Torneado general Placas intercambiables positivas

O Buenas condiciones de mecanizado DCMT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables 11713 | 11,6 | 9525 | 397 | 44
Placa positiva DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P OOOHBH s StAY OI%)(@)
o
T M 08 008830080
a1.C TN \
AN o K 0888
; (0]
r S OCOBHBBO @)Y
H
m M Y 3
IS0 rloa fo82038QaR0KSNaN588880280bQb 5z
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a f faa MY 'a WY aa B 'a Y a'a MY W< o | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF DCMT070204-XF 04 |0,5-1,5/0,08-0,15| 0
DCMTO070208-XF 0,8 [0,5-1,5/0,08-0,25| 0
“ DCMT11T304-XF 04 |0,5-2,0/0,08-0,15| @
DCMT11T308-XF 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25| ®
Acabado
XM DCMT11T304-XM 04 | 12501503 |e o
DCMT11T308-XM 08 | 1-25 |0,15-0,35| e °
‘ DCMT11T312-XM 12| 125101504 |e °
Mecanizado
medio
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Placas intercambiables positivas Torneado general

O Buenas condiciones de mecanizado SCMT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 0973 | 9525|9525 | 397 | 44
Placa de torneado §%  Condiciones desfavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
Placa positiva SC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOOHBH s SEAY 080
e M M O 0086 a00g0
. / N\
™ K ODBHBB
N N Q0 08
~ | -
r L S OCO0SBHBBO O
H
m M b4 s
150 | oa foB20g8RannerRnEec88888hh o2
P OB800U0U==0R0000OURDGKUEL =&
[oa Qe R e e W e e R e s W wa e a R ca N aa } faa WY 'a i aa M 'a Y a'a Y 2 Wa a | D=~ I~ [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |[>5>
SCMTO09T304-XM 04 11-25|015-03 |0 o
SCMTO09T308-XM 08 |1-25/0,15-0,35| 0 o
SCMTO09T312-XM 1,2 | 1-25]0,15-04 | o o
. SCMT120408-XM 08 | 1-3,0(0,15-0,35| o o
Mecanizado
medio SCMT120412-XM 1,2 [1-3,0/0,15-04 | o o
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT  Cermet sin recubrimiento

HC?

Cermet con recubrimiento

HW Metal duro sin recubrimiento
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Torneado general Placas intercambiables positivas

O Buenas condiciones de mecanizado TCMT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 16 T3 | 165 | 9525 | 3,97 | 44
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables
Placa positiva TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OI%)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OBHBB
N ©]0) OF)
S OCOBHBBO O
H
o0 N NN DN Ng‘—mmm — \—._‘L—)
150 r | oa f |[Soh2RbngerhnSoSg RS Snpin |53
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a f faa MY 'a WY aa B 'a Y a'a MY W< o | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XM TCMT16T304-XM 04 [ 1-3,0]0,15-03 | o o
TCMT16T308-XM 0,8 |1-3,0/0,15-0,35| 0 o
A TCMT16T312-XM 12 (13001504 |0 o
Mecanizado
medio
® Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
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Placas intercambiables positivas Torneado general

Placa de torneado

O Buenas condiciones de mecanizado

€3 Condiciones normales de mecanizado
§2 Condiciones desfavorables

VBMT L 1.C S d

16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 4,4

Placa positiva VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHEE SR o880
M @L%) OCO&BHBBO0B0
K CLBHBB
N ©]0) @)
S OO0BBBO oS
H
[} N NN DN Ng‘—Nmm — \—._\L—)
150 | oa f |Sobg@miugolbasocg8a8nhn 5o
P OB800U0U==0R0000OURDGKUEL =&
fora e e R eva W era e R e W wa W e WY a'a WY e i el fa'a B a'a Wi a'a B a'a Wi o'a RSN a § [P=li=d) b= [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |[>5>
XM VBMT160404-XM 04 |1-25(0,15-0,25| @ o
VBMT160408-XM 08 |1-25(/0,15-03 | e o
@ VBMT160412-XM 1,2 11-25(0,15-0,35| @ o
Mecanizado
medio

@ Desde el almacén

0 Bajo pedido

HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento

HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
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Torneado general Placas intercambiables positivas

O Buenas condiciones de mecanizado veMT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 1604 | 16 | 9525 | 476 | 44
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables
Placa positiva VC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OI%)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OBHBB
N ©)@) OF)
S OCOBHBBO O
H
mmNmNNmmNmNg‘—Nmmo-— \—.—‘L—)
150 ra | f |[SnhS@allco-bndocecRo8nhn 5o
OUB0000==0R000000RaKVEL |=&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a f faa MY 'a WY aa B 'a Y a'a MY W< o | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XM VCMT160412-XM 1,2 1 1-2,5|0,15-0,35| o o
Mecanizado
medio
® Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Rompevirutas RF / RH

Los especialistas en trenes

SUVENTAJA

Rompevirutas RF
- Excelente control de virutas incluso con profundidades de corte escasas
gracias al 6ptimo posicionamiento de los elementos de viruta

Rompevirutas RH

- Fuerzas de corte reducidas con avances elevados gracias a un angulo de

desprendimiento positivo
— Filo de corte reforzado para reducir los dafos por impacto de virutas

Optimo control de virutas gracias a elementos de viruta optimizados

Fig.: LNUX191940-RF

Preparacion estable de los filos de corte
para un proceso de produccién seguro

Fig.: LNUX191940-RH

Rompevirutas activo
para una optima rotura
de virutas

Filo de corte curvado para
reducir las fuerzas de corte

N
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Placas intercambiables LNUX

Los especialistas en trenes

SUVENTAJA

- Manejo sencillo gracias a su funcion «Plug & Play»

- Gran flexibilidad

— Minimizacién de sus gastos de almacén
- Sin necesidad de una costosa adaptacién a un nuevo sistema de herramientas

Fig.: LNUX191940-RF

Disponible en los siguientes modelos

LNUX301940-RF
LNUX191940-RF

LNUX301940-RH
LNUX191940-RH

A26

Solucién todo en uno:

Compatible con los sistemas de
fijacién mas habituales del mercado
gracias a nuestro innovador disefo
de taladrado

Cartuchos compatibles (ver pagina A32)

RW-PLANR/L-19

RW-PLANR/L-30 RW-PLFNR/L-19




Placas intercambiables negativas Torneado general

O Buenas condiciones de mecanizado LNUX L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 1919 11905 | 10 | 1905 635
Placa de torneado §% Condiciones desfavorables 3019 | 30 10 | 19,05 | 6,35
Placa negativa LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P OOOHBH s SEAY 080
M O OCOHBHBBO0BIO
@ s K OBHBN
ed h90" N ©]0) @)
@@ [T fw s 008880 08
s
H
m M b4 4
150 r f|8203QRnRSan5S88828bh |5
P OB800U0U==0R00000OURDGKUEL =&
[oa Qe R e e W e e e e R wa i e a R ca My a (e MY 'a i aa M 'a Y a'a Y W e | (D=~ I~ [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
RF LNUX191940-RF 1,0-5,5| 0,2-0,8 () )
’ LNUX301940-RF 1,0-6,0| 0,2-1,2 ) ()
RH LNUX191940-RH 1,5-6,0/0,35-1,2 ° )
u LNUX301940-RH 2,0-7,0/0,35-1,5 () ()
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

www.zccct-europe.com
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Placas intercambiables
CNMM / CNMG

Los especialistas en trenes

SUVENTAJA

- Uso sencillo gracias a su funcion «Plug & Play»
- Placas intercambiables compatibles con todos los portaherramientas habituales

- Bajos costes de inversion y almacenamiento

Disponible en nuestros dos
materiales de corte de alto
rendimiento YBC152 e YBC252

Placas intercambiables
de una cara o de dos

Disponibles en los nuevos mo-
delos de rompevirutas RF y RH

Fig.: CNMM191140-RF

Disponible en los siguientes modelos Cartuchos compatibles (ver pagina A34)

CNMM190740-RF
CNMG191140-RF CNMM190740-RH RW-PCLNR/L-1907 RW-PCLNR/L-1911

CNMM191140-RF CNMM191140-RH

N
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Placas intercambiables negativas Torneado general

O Buenas condiciones de mecanizado CN** L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 1907 | 193 | 1905 | 7,94 | 7,93
§% Condiciones desfavorables 1911 193 | 19,05 n 7.8
Placa negativa CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BHEE SEAY O8O0
ol I _ M O 009ae00g0
' od K OBHHB
N QO oo
S s 008880 o8
<] H
M m b4 4
IS0 r | a f B8R R8RR0LRS P RNES888R858hbph oo
P OB800U0U==0R00000OURDGKUEL =&
[oa Qe R e e W e e e e R wa i e a R ca My a (e MY 'a i aa M 'a Y a'a Y W e | (D=~ I~ [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
CNMG191140-RF 4 1,0-4,0 | 0,15-0,6 ()
CNMM190740-RF 4 1,0-4,0 | 0,15-0,6 °
n CNMM191140-RF 4 1,0-40| 0,15-0,6 ()
CNMM190740-RH 4 1,5-70| 0,2-0,7 ° )
. 1 CNMM191140-RH 4 1,5-70| 0,2-0,7 () )
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HT  Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Torn eado general Codigo de sistema - Portaherramientas - Tecnologia ferroviaria

RwW P L F N

L/

R

19

1 2 3 4 5 6 7
Sistema de sujecion Forma de placa
Code Descripcién
c :
P Sistema de sujecion de palancas [EE‘}
D
M Sistema de sujecién de ganchos /
pasadores O
R
(RW = Rail Way)
Portaherramientas para S Sistema de sujecion de tornillos S
la tecnologia ferroviaria
! JAN
c/) Sujecion de ganchos
\"
D Sujecion doble @
L
1 2 3

Forma del portaherramientas y angulo de ajuste

Angulo de incidencia

90°
90° 75° 5 60° B h C ﬁ
5° 7°
A B C D E
90° 250
93°
O o D E
F G H J K
o 117°30°
- s0° 63 62°30' —— J;
N P
95 ~l0° 11°
L M N (0] P
107°30" 90°
7@ 45:& 60‘0@
Q R S T U
720% ﬁ I 1}200
\' w X
4 5

<
A30 >
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Q
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G
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Cédigo 1SO - Portaherramientas — Tecnologia ferroviaria Torneado general

Direccion de corte

Longitud de hélice | [mm]

Forma de placa

1.C &:} 42)

o QD H A L4
C D R S T v W

5,56 09

6,35 06 07 11

9,525 09 1 09 09 16 16 06

12,7 12 15 12 12 22 22 08

15875 16 19 15 15 27

19,05 19 19 19 33

25,4 25 25 25 44

32 32

- =) ) A
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Torneado general Portaherramientas — Tecnologia ferroviaria

A Portaherramientas LN** (exterior) P-Sujecion
PLANR/L
S
©
g
S
l>
L
B Almacén Dimensiones [mm)] Placa
Articulo i
R|L h, I, I, b f
o RW-PLANR-19 ° 32 43 35 22,5 23 LNUX19**
S .
o RW-PLANL-19 ° 32 43 35 22,5 23 LNUX19**
i -
A= RW-PLANR-30 ° 32 43 35 22,5 23 LNUX30**
RW-PLANL-30 ° 32 43 35 22,5 23 LNUX30**
® Desde el almacén o Bajo pedido
* Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa LNUX19** LNUX30**
I
5 B | Palna LSRWL L5RWL
©
= ¢ | Tomilo LEM8x25RWL LEM8x25RWL
il Llave WH30L WH30L

O

Informacion
técnica

m

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Portaherramientas - Tecnologia ferroviaria Torneado general

Portaherramientas LN** (exterior) P-Sujecion

PLFNR/L

h
I,
lx
Almacén Dimensiones [mm] Placa
Articulo s
R | L h, I, I, b f
RW-PLFNR-19 ° 32 43 35 18,6 19 LNUX19**
RW-PLFNL-19 ° 32 43 35 18,6 19 LNUX19**

® Desde el almacén o Bajo pedido

* Con refrigeracion interior

Piezas de recambio

Placa LNUX19%*
b Palanca L5RWL
@@ | Tomillo LEM8X25RWL
' Llave WH30L
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Torneado general Portaherramientas — Tecnologia ferroviaria

A Portaherramientas CN** (exterior) P-Sujecién
PCLNR/L
S
©
< b
S
R hy
I
h
B Almacén Dimensiones [mm)] Placa
Articulo i
fe) RW-PCLNR-1907 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1907
S -
o RW-PCLNL-1907 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1907
]
e RW-PCLNR-1911 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1911
RW-PCLNL-1911 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1911
® Desde el almacén o Bajo pedido
* Con refrigeracion interior
Piezas de recambio
Placa CNM*1907 CNM*1911
o
5 B | Palanaa LSRWC LSRWC
©
= @@ | Tomilo LEM8X25RWC LEM8X25RWC
[ » | Base C19RWC C19RWC
' Pasador tubular SPSRWC SPSRWC
D (base)
w Llave WH30L WH30L

Informacion
técnica

m

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Minisistema de mandrinado ZNEX

El especialista para el mecanizado duro
con arranque de viruta

SUVENTAJA

- Mecanizado de pequefos orificios con filos de corte intercambiables
— Modernos materiales de corte

- Distintos radios angulares

— Sistema estable

Adaptador de barrena para una
sujecion segura en la maquina

Sistema de barrena con filos de corte
intercambiables para pequenos
orificios a partir de los 7 mm

Fig.: C06X SZLNR04

Fig.: ZNEX040102501515 YCB113 Fig.: SHSZ 1600.06.100

Mango de metal duro integral
para un mecanizado con pocas
vibraciones durante el mecani-
zado interior de acero templado

YCB113 eYCB121
Modernos materiales de
corte para un arranque
de viruta econémico

N
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Torneado general Placas intercambiables para PCBN y PCD

ZNEX 1.C S d
04 01 4,76 1,59 2,3

@  Buenas condiciones de mecanizado
€3 Condiciones normales de mecanizado

Placa de torneado (CBN) &8 Condiciones desfavorables
ZN** Placa negativa BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
s O &8
H OGS O
[ONCRV)
N M= — N - — n
ISO r ap f 2@ b (/o N
[salaalaaliyaa] [aalaaliyaal o
$EYY ¥¥¥ =
ZNEX040102S01515 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o O
.Q_:d: ZNEX040104S01515 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 o o
® Desde el almacén 0 Bajo pedido BL CBN con porcentaje reducido de CBN

BC CBN con recubrimiento
BH CBN con porcentaje elevado de CBN

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.
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Barras de mandrinar Torneado general

Barra de mandrinar de m.d.i. ZNEX  S-Sujecion
SZLNR Kr: 95°
|/ ] I f
= I |n 6
~i ! Dmin
7
95°
ﬁ@?{\i | ad
‘ o
Almacén Dimensiones [mm] Placa
Articulo s
"I R|L|Dm| ed | h s L | L | ® o
CO06X-SZLNRO4 ° 7 6 55 34 80 - -14 ZNEX0401**

@ Desde el almacén 0 Bajo pedido

> Con refrigeracion interior

Piezas de recambio

Placa ZNEX0401**
od 6
v Tornillo 160M2x3,7
(0,5Nm)
¢ | Llave (Tornillo) WToslP

A37
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Torneado general Portaherramientas — Barras de mandrinar

A Portaherramientas CO6X**

SZLNR Kr: 95°

—_ L1

©

(]

S T LI
'9 d ¥ W W

D
B Almacén Dimensiones [mm]
Articulo
D d, L,

le) SHSZ1600.06.100 ° 16 6 100
ke

< @ Desde el almacén o Bajo pedido

@ < Con refri P

i * Con refrigeracion interior

Piezas de recambio

Tornillo M4x5SH

N

( Llave (Tornillo) WH20L

Taladrar

O

Informacion
técnica

m

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

ndice

www.zccct-eu rope.com
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Sistema modular de ranurado

zFlex — Ahora también para el ranurado profundo
Alineacién de la herramienta

Cartucho bésico - Ranurado

Cartucho primario - Ranurado

Placas intercambiables

A40-A41
A42
A43
A44
A45-A46

A39
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N
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O
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ZFLEX)

Sistema modular de ranurado
Ahora también para el ranurado profundo @

El soporte base es compatible con
todos los cartuchos primarios y se
puede emplear en todas las opera-

ciones de ranurado

Engranaje para union positiva 6ptima
entre el portaherramientas y el cartucho

Fig: ZF0.3.3.0AR

ELI (External Like Internal)
Suministro de refrigerante

Encontrara mas informacién sobre nuestro
sistema modular de ranurado zFlex en el Infraestructura reforzada
catalogo de Nuevos productos 05/2021: 2 f .12

) para una maxima estabilidad

Nuevos productos 05/2021

N
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- Ahora también con cartucho basico y cartucho primario reforzados para el ranurado
de hasta @ 80 mm

- Planicidad gracias a la gran rigidez del sistema

- Flexibilidad y ahorro de tiempo en la produccién

- Menor desgaste de las piezas de repuesto gracias a un sistema estable de herramientas

- Suministro de refrigerante ELI como alternativa econémica a la refrigeracién interna

- El agarre de placa flexible evita la deformacion plastica

Fig.: ZF.1.2.R.EC @

Cartucho bésico para cambio sencillo
del cartucho primario

Maxima flexibilidad mediante la
tension del resorte

-
ANy A41



Alineacion de la herramienta

Alojamiento base VDI

Alojamiento radial de la herramienta con direccién de giro del husillo a la izquierda

F-

B2

-4

[

N
A©2 Dol



Cartucho basico - Ranurado ~ Sistema modular de ranurado

Cartucho béasico - Ranurado

Tr
5 |
[
- ¢ Tw
H i
- -
‘ L B
) Almacén Dimensiones [mm]
Articulo . R L B L H
ZF.1.2.R/L.EC ext. ° ° 14,25 102,5 68
e Desde el almacén o Bajo pedido
Piezas de recambio
Articulo Almacén
@/ Tornillo ZF.1.M5x25 o
D Junta ZF1.5.0 °
‘ Llave WH40L °

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

www.zccct-europe.com
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Sistema modular de ranurado cartucho primario - Ranurado

Cartucho primario - Ranurado

Almacén Dimensiones [mm] Placa
Articulo l R L w H ar max. L b V
ZF.2.2.B.R/L80.EC ext. ° ° 2,0 37,4 80 118,5 4,0 Z*BS02002
ZF.2.2.E.R/L80.EC ext. 2,5 37,4 80 118,5 4,0 Z*ES02502
ZF.2.2.F.R/L80.EC ext. ° ° 3,0 37,4 80 118,5 4,0 Z*FS0303
® Desde el almacén o Bajo pedido
Piezas de recambio
Articulo Almacén
“/ Tornillo ZF.2.M6x28 °
V Tornillo ZF.2.M5x12 °
§ Pasador ZF.2.D6x13 °
§ Pasador ZF.2.D8x13 o
‘ Llave WH40L °

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

www.zccct-europe.com

Aas



Placas intercambiables

Sistema modular de ranurado

Placa para ranurado y tronzado

O Buenas condiciones de mecanizado

&3 Condiciones normales de mecanizado

§% Condiciones desfavorables

Placa de ranurado (de una cara) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L S P 0
ﬁ M :
K
N
(%]
R; s &
Modelo a la derecha H
IS0 L+0.1 | Rx0.1 | S+0.1 8 f S
[e)]
[aa]
>
ZPES02502-MG-6L NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 °
ZPES02502-MG-6R NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 °
7 ZPFS0302-MG-6L NEW! 19,9 0,2 3 6° | 0,04-0,1 °
ZPFS0302-MG-6R NEW! 19,9 0,2 3 6° 0,04-0,1 °
e Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HW  Metal duro sin recubrimiento
O Buenas condiciones de mecanizado
&> Condiciones normales de mecanizado
Placa para ranurado y tronzado §%  Condiciones desfavorables
Placa de ranurado (de una cara) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L s P B DO
ﬁ M S OB
K
N D
»
2 s e ©
1 hélice H
— o [
ISO L+0.1 | R+0.1|5+0.10 f 0 = 1S 2 S
|9 o)} (VU] N
[a) [ [~ajyea) [a)
> > > > >
ZPES02502-MG 19,9 | 0,2 2,5 | 0,03-0,1 o0
ZPFS0302-MG 19,9 | 0,2 3 0,04-0,13 o0
ZPGS0402-MG 199 | 0,2 4 0,07-0,18 o0 o
ZPGS0402-MG-25 NEW! 246 | 0,2 4 0,07-0,18 °
/ ZPHS0503-MG 199 | 03 5 0,1-0,24 o e
ZPHS0503-MG-25 NEW! 246 | 03 5 0,1-0,24 °
ZPKS0604-MG 199 | 04 6 |0,12-0,29 e o
ZPKS0604-MG-25 NEW! 246 | 04 6 0,12-0,29 °

e Desde el almacén o Bajo pedido

HC' Metal duro con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento

A45
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Sistema modular de ranurado riacas intercambiables

O Buenas condiciones de mecanizado
&3 Condiciones normales de mecanizado

Placa para ranurado y tronzado §% Condiciones desfavorables

Placa de ranurado (de una cara) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L s P &
— : :
K
N
%)
BI;@ED] = S
H
IS0 L+0.1 |[R0.1|5+0.10|  f §
e
ZTES02503-MM NEW! 199 | 03 2,5 | 0,03-0,1 °
ZTFS0303-MM NEW! 199 | 03 3 0,04-0,13 °
, ZTGS0404-MM-25 NEW! 246 | 04 4 0,06-0,18 °
ZTHS0504-MM-25 NEW! 246 | 04 5 0,08-0,23 °
ZTKS0608-MM-25 NEW! 246 | 08 6 0,12-0,27 °
e Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento

HW Metal duro sin recubrimiento

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

S

S

www.zccct-europe.com

-
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zFlex — Sistema modular de ranurado
iMantenga su produccion flexible!

/-
r




Sistema modular de ranurado riacas intercambiables
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Fresa de metal duro integral csdigo de sistema - serie Jis

E L P

D12 R0.5 - MO8
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1 3 4 5 6 7
Aplicacion
Code Descripcién
GR Desbastado general
GM Mecanizado medio
GF Acabado
PM Mecanizado de alto rendimiento
EPM «Ecoline» - Mecanizado de alto rendimiento
VPM Aplicaciones de ranuras completas i
HM Mecanizado de aceros templados de alta velocidad Nuhné1|ei£ce>sde
NM Mecanizado general de metales no ferriticos
AL Mecanizado general de aluminio y aleaciones de aluminio
ALP Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y aleaciones de aluminio
ALG Mecanizado general de aluminio y aleaciones de aluminio
UM Mecanizado HSC/HPC
uMc Mecanizado HSC con dividor de viruta
VSM Mecanizado general de materiales de alta resistencia térmica
™ Mecanizado general de materiales de alta resistencia térmica
1 2
Modelo de hélice Longitude de hélice Tipo
Code Descripcién Code Descripcién Descripcion
E Fresa de escuadrar con bisel de proteccion L Largo Didmetro mini
F Fresa de escuadrar con filos de corte puntiagudos X Extra largo Cuello rebajado
B Fresa de punta esférica F Corto Cuello conico
R Fresa toroidal
w Fresa de desbaste
H Fresa con avance rapido
3 4 5
Diametro [mm] Radio [mm] Particularidades
Code Descripcién Code Descripcion Code Descripcién
D3.0 3,0 RO.5 G Hélice 30°
D20.0 20,0 R3.0 M Longitud de cuello [mm]
S Mango estrecho
AIR Para la industria aerondutica
6 7 8
a b c d e f @ g h
& C© O P SO
a Fresado de ranuras b Fresado en esquina ¢ Fresado para conformado d Fresado para ranurado e Fresado para planear

f Fresado de chaflanes g Fresado en rampa h Fresado circular/rampas

Bs0

o

zcc-cT




UM Serie

High Speed Cutter (HSC)

UM-5EP
@ Fresa frontal de 5 filos con rebaje para una mayor

productividad y versatilidad

B Para el desbastado y el acabado de acero de hasta 55HRC,
acero inoxidable y fundiciones con elevado volumen de
desprendimiento

B Geometria optimizada con hélice desigual (38°/41°) y paso
desigual

Fresa integral y fresa toroidal

Rango de didmetros, 4,0-25,0 mm

UM-SEP @ UM-4RFP

UM-4R

UM-4EFP

UM-4RFP

B51
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Fresa de metal duro integral serieum

Fresa integral Mecanizado HSC/HPC

UM-5EP-W o 0 &

- Modelo de mango: Norma de fabrica ZCC-CT mango cilindrico
- de corte no central
— Hélice 38°/39°/40°

Dimensiones [mm] Tipo
Articulo b D d (h6) d, H M L Dientes KMG405
UM-5EP-D6.0-W 6 6 57 16 22 58 5 °
UM-5EP-D8.0-W 8 8 7,7 21 27 63 5 °
UM-5EP-D10.0-W 10 10 9,5 24 35 75 5 °
UM-5EP-D12.0-W 12 12 11,5 31 43 88 5 °
UM-5EP-D16.0-W 16 16 15,5 36 52 100 5 °
UM-5EP-D20.0-W 20 20 19,5 41 72 126 5 °
UM-5EP-D25.0-W 25 25 24 51 102 160 5 ¢}
e Desde el almacén o Bajo pedido
s Con refrigeracion interior
Ambito de aplicacién
P M K N S H v Muy apropiado
v v v v v Apropiado

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

www.zccct-eu rope.com
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Serie UMC

Virutas cortas incluso con filos de corte largos

SUVENTAJA

- Mayor productividad en el mecanizado trocoidal y de alta velocidad

— Menor fuerza de arranque de viruta gracias al ataque intermitente de la herramienta
— Mejor evacuacién de viruta, especialmente con el mecanizado de cajeras

— Preparacion optimizada de los filos de corte para una mayor suavidad y vida util

Disefno del nucleo en dos
niveles para una 6ptima esta-
bilidad de herramienta

Rebaje del mango para
maxima profundidad
efectiva

Los rompevirutas minimizan las fuerzas
de corte y facilitan la evacuacion de
virutas con una calidad de superficie
constante

Fig.: UMC-4E-D12.0 KMG405

N
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Fresa de metal duro integral serie uvc

Fresa integral Mecanizado HSC/HPC

mcsr &P PP P

- Modelo de mango: Norma de fabrica ZCC-CT mango cilindrico
- de corte central
- Hélice 38°/40°

- TSy

Dimensiones [mm] Tipo
Articulo b D d (h6) d, H M L S Dientes |KMG405
UMC-4E-D6.0 6 6 58 18 24 60 9 4 o
UMC-4E-D8.0 8 8 7,8 24 34 70 12 4 o
UMC-4E-D10.0 10 10 9,6 30 40 80 15 4 o
UMC-4E-D12.0 12 12 11,5 36 45 90 18 4 o
UMC-4E-D16.0 16 16 15,5 48 62 110 24 4 [}
UMC-4E-D20.0 20 20 19,5 60 80 130 30 4 o
e Desde el almacén o Bajo pedido
& Con refrigeracién interior
Ambito de aplicacién
P M K N S H v Muy apropiado
v v v v v Apropiado

Registrese en nuestra pagina web y haga
los pedidos online.

www.zccct-eu rope.com
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seieumc  Fresa de metal duro integral

Fresaintegral = Mecanizado HSC/HPC

mcszw &P & P P P

- Modelo de mango: Norma de fabrica ZCC-CT mango cilindrico
- de corte central
- Hélice 38°/40°

: ﬁ i E i JF— -+ =B

Dimensiones [mm] Tipo
Articulo Kk D ‘ d (h6) ‘ d, ‘ H M ‘ L ‘ S Dientes |KMG405
UMC-4E-D6.0-W 6 6 5,8 18 24 60 9 4 o
UMC-4E-D8.0-W 8 8 7,8 24 34 70 12 4 o
UMC-4E-D10.0-W 10 10 9,6 30 40 80 15 4 o
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 920 18 4 [¢)
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 4 o
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 4 o

e Desde el almacén o Bajo pedido

* Con refrigeracién interior

M K N S H v Muy apropiado
v v v v Apropiado

Ambito de aplicacién
P
4

N
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Fresa de metal duro integral Condiciones de corte recomendadas

Fresa integral - Series HPC/UM/UMC/VSM

Velocidad de corte v, [m/min]
5501R38414GM (-R) 5501R38414GM
" 5502R38414GM (-R) 5502R38414GM
s 5602R38414GM (-R) 5602R38414GM
>
>
é g Ranurado Esquina Ranurado Esquina
[}
= Dureza 2 | 9Imml| an |[DIMm]| A [DImm]l| a .. | @IMm] | ag s
= Grupo de materiales Composicién/microestructura/tratamiento en caliente Brinell HB =
lg rine S |0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD |0<x<3| 03xD |0<x<3|0.15xD
©
3 3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
o
S [12ex<20| 15x0 12<x<20| 15xD
v}
KMG405 KMG406
a,/D a./D
1 12 1710 | Grupof | 171 12 1/10 | Grupof
B aprox. 0,15 % C recocido 125 1 250 300 380 9 230 280 350 9
aprox. 0,45 % C recocido 190 2 240 285 365 9 220 270 340 9
Acero no aleado aprox. 0,45 % C bonificado 250 3 175 210 270 9 160 190 250 9
aprox. 0,75 % C recocido 270 4 150 180 230 9 140 160 210 9
o aprox. 0,75 % C bonificado 300 5 140 165 210 9 130 150 200 9
-g P recocido 180 6 190 225 285 9 180 215 270 9
w0
[} bonificado 275 7 150 180 230 9 130 170 220 9
u‘: Acero de baja aleacion
bonificado 300 8 140 165 210 9 125 150 190 9
bonificado 350 9 130 160 200 9 120 150 190 9
Acero de alta aleacién y acero para recocido 200 10 175 | 210 | 270 9 160 | 190 | 250 9
herramientas de alta aleacion templado y revenido 325 1 135 160 205 9 115 140 190 9
ferritica/martensitica recocido 200 12 80 100 125 9 70 90 110 9
martensitica bonificado 240 13 70 85 110 9 60 80 100 9
M Acero inoxidable
austenitica templado 180 14 85 105 130 9 75 90 120 9
ferritica austenitica 230 15 70 85 110 9 65 80 100 9
perlitica/ferritica 180 16 185 220 280 9 160 200 260 9
Fundicion gris
perlitica (martensitica) 260 17 150 180 230 9 140 170 220 9
E ferritica 160 18 225 270 345 9 215 250 330 9
= K Fundiciones con grafito esferoidal
'g perlitica 250 19 175 210 270 9 160 200 250 9
© ferritica 130 20 250 300 380 9 230 280 360 9
= Fundicién maleable
perlitica 230 21 200 240 305 9 180 230 290 9
no templable 60 22
Aleaciones de forja de aluminio
templable templado 100 23
<12 % Si, no templable 75 24
N i/-;Ieamones de fundicion de alumin- <12%Si, templable templado 2 25
D > 12 % Si, no templable 130 26
Aleaciones para torno automatico, PB > 1% 110 27
Cobreyalegaones de cobre CuZn, Cusnzn % 28
(bronce/laton)
CuSn, cobre sin plomo y cobre electrolitico 100 29
\C recocido 200 30
© © abase de Fe
% o templado 280 31
E S Aleaciones resistentes al calor recocido 250 32
S
‘v
qg - S a base de Nio Co templado 350 33
= fundido 320 34
Titanio puro R, 400 35
Aleaciones de titanio
Aleaciones alfa- + beta templado R, 1050 36
templado y revenido 55 HRC 37 115 140 175 9 100 120 150 9
Acero templado
E H templado y revenido 60 HRC 38
Fundicién dura fundido 400 39 135 165 205 9 110 150 180 9
Funcién templada templado y revenido 55 HRC 40
Termoplasticos 41
Duroplésticos 42
) Plastico reforzado con fibra de vidrio PRFV 43
o x Materiales no metélicos
5 Plastico reforzado con fibra de carbono PRFC 44
£ Grafito 45
Madera 46

Notas: Las condiciones de corte especificadas son valores orientativos, que se han determinado en condiciones ideales.
En funcién del caso de aplicacion deben adaptarse individualmente.
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Condiciones de corte recomendadas  Fresa de metal duro integral

Velocidad de corte v, [m/min]

UM-4E UM-4EL
UM-4E-W UM-4EL-W UM-4RL UMC-4E VSM-4E
UM-4R UM-4ELP UM-4RFP UMC-4E-W VSM-4R
UM-5EP UM-4EFP
Ranurado Esquina Ranurado Esquina Ranurado Esquina Ranurado Esquina
GImml | ajn [DImMm] | acs [DImml| ajs [DIMm] | a.. |DImm] | a. | DImm] | a,
0<x<3| 03xD | 0<x<3|015xD [0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD |[0<x<3 | 03xD |0<x<3|0.15xD [ 0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD [0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD
3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD |3<x<12| 0,7xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD
12sx<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD
KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405
a./D a./D a,/D a./D a,/D
7 12 1/10 Grupof ”n 12 1710 Grupof 7 12 1/10 Grupof ”n 12 1710 Grupof 7 12 1/10
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9 145 180 250 10
240 285 365 9 145 175 220 9 145 175 220 9 285 9 140 175 240 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10
150 180 230 o 90 110 140 9 920 110 140 9 180 9 920 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10
190 225 285 9 115 135 175 9 115 135 175 9 225 9 110 135 190 10
150 180 230 9 90 110 140 9 920 110 140 9 180 9 920 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10
130 160 200 9 80 95 120 9 80 95 120 9 160 9 80 95 130 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10
135 160 205 9 80 100 125 9 80 100 125 9 160 9 80 100 135 10
80 100 125 9 50 60 75 9 50 60 75 9 100 9 50 60 80 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10
85 105 130 9 55 65 80 9 55 65 80 9 105 9 50 65 85 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10
185 220 280 9 110 135 170 9 110 135 170 9 220 9
150 180 230 9 90 110 140 9 920 110 140 9 180 9
225 270 345 9 135 165 210 9 135 165 210 9 270 9
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9
200 240 305 9 120 145 185 9 120 145 185 9 240 9
45 55 85 10
25 30 45 10
45 55 85 10
25 30 45 10
25 30 45 10
75 90 135 10
45 55 85 10
115 140 175 9 70 85 110 9 70 85 110 9
135 165 205 9 85 100 130 9 85 100 130 9
<
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Fresa de metal duro integral Condiciones de corte recomendadas

Avance recomendado

Fresa de metal duro integral Grupo 9 - Fresa de escuadrar Serie UM/UMC Mecanizado HSC/HPC

Avance por hélice (f,) [mm]

./ D
: 24 | @5 | 06 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20

1 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

P 1/2 0,08 | 0,08 | 0,08 | 009 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10

1/10 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,27 0,3 032 | 0,36

11 0,05 | 005 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06

M 1/2 0,06 | 006 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

1/10 0,10 | 0,70 | 0,170 | 0,12 | 0,72 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18

11 0,06 | 0,06 | 006 | 0,07 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

K 1/2 0,08 | 0,08 | 0,08 | 009 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10

1/10 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,27 | 03 | 032 | 0,36

1 0,045 | 0,045 | 0,045 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,06 | 0,06 | 0,06

H 1/2 0,06 | 0,06 | 0,06 | 007 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

1/10 0,10 | 0,70 | 0,10 | 0,12 | 0,72 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18

Notas: Las condiciones de corte especificadas son valores orientativos, que se han determinado en condiciones ideales.
En funcién del caso de aplicacion deben adaptarse individualmente.
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Condiciones de corte recomendadas  Fresa de metal duro integral
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Oficina central europea

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com

Wanheimer Str. 57, 40472 Dusseldorf, Germany

Tel.: +49 (0) 211-989240-0

Fax: +49 (0) 211-989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com

© Copyright by ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Se reservan todos los derechos.

Sucursal de Francia

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Succursale Francaise

www.zccct-europe.com

14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France

Tel: +33(0) 245410140

Fax: +33(0) 800 74 27 27

E-Mail: ventes@zccct-europe.com

Sucursal de Reino Unido

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
UK Division

Wwww.zccct-europe.com

4200 Waterside Centre, Solihull Parkway
Birmingham Business Park

Birmingham, West Midlands, B37 7YN, UK

Tel.: +44 (0) 121 8095469

Fax: +49 (0) 211-989240-111

E-Mail: infouk@zccct-europe.com

Se reservan todos los derechos. Todas las descripciones e ilustraciones estan protegidos por patente. Queda prohibido du uso, modificacién y reproduccion
sin autorizacidn por escrito. Se reserva el derecho a realizar modificaciones técnicas o en el catalogo de productos. No nos hacemos responsables de las erratas

0 equivocaciones que pudieran existir.
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