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La empresa

huzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd.

(ZCC-CT) con sede en Zhuzhou, Hunan (Republica Popular

China) es el mayor fabricante chino de herramientas de
metal duro y una empresa clave de China Tungsten High-Tech
Material Co. Ltd, dentro de China Minmetals Corporation.

Desde su fundacién en 1953, ZCC Cutting Tools Co., Ltd., gracias
al uso de las méas modernas tecnologias y a su persona altamente
cualificado, se ha convertido en uno de los lideres mundiales
en fabricacion de metal duro con mas de 2000 empleados en
todo el mundo. Sus tecnologias de produccién se modernizan
constantemente, al mismo tiempo que se amplian sus capacidades
de produccién para hacer posible el crecimiento de la empresa.
Como integrante de Minmetals Corporation, ZCC-CT puede
abarcar integramente por si misma la totalidad de la cadena de
valor de la produccion moderna de herramientas de metal duro,
desde la extraccion de las materias primas hasta la fabricacion del
producto final terminado, asi como todos los pasos intermedios.

Asi pues, gracias a las mas modernas tecnologias de produccién
europeas, es capaz de ofrecer en todo momento productos del
mas alto nivel con una calidad constante. Su amplia gama de
productos incluye placas intercambiables de metal duro, placas
intercambiables de cermet, CBN, PCD y cerdmica, herramientas
de metal duro integral, soportes giratorios, cuerpos de fresas y los
correspondientes sistemas de herramientas. Todos los productos
se fabrican basicamente conforme a los estdndares internacionales,
tales como ISO, DIN, ANSI, JIS y BSI. Ademds, ZCC-CT ofrece
soluciones especificas para clientes y productos especiales de
metal duro conforme a especificaciones individuales.

En ZCC-CT le damos una especial importancia a la investigacion y
el desarrollo. Para esta area se emplean también las instalaciones
mas modernas y las maquinas mas avanzadas procedentes, entre
otros lugares, de Alemania y Suiza. Las inversiones para ello son
superiores a la media. Con ingenieros, cientificos naturalistas
y un competente equipo internacional, todos ellos con una
excelente formacion, ZCC Cutting Tools analiza detenidamente
los fundamentos necesarios y, sobre esta base, desarrolla
permanentemente productos nuevos y mejorados.

La empresa aspira a mejorar continuamente la calidad para dar
respuesta a la demanda cada vez mayor de productos nuevos e
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innovadores en beneficio del cliente, y poder aumentar asi la
utilidad para el cliente. Tanto la produccién como la administracién
en China estén sujetas a las normas ISO 9001:2008 y, en materia de
gestion medioambiental, a la norma ISO 14001:2004.

esde 2003, la sede de la central europea de ZCC-CT, ZCC

Cutting Tools Europe GmbH, incluido el almacén central

europeo, se encuentra en Diisseldorf (Alemania). Ahora,
desde alli se atiende a todos los paises europeos y los mercados
vecinos.

El sistema de gestién de calidad de ZCC Cutting Tools Europe
GmbH estd certificado conforme a la norma DIN EN ISO 9001:2008
en el drea de «Comercializaciéon y logistica de herramientas para el
procesamiento de metales».

El centro de pruebas y demostraciones también esta disponible
para la optimizacion de procesos de los clientes conforme a sus
requisitos individuales.

Nuestros representantes de ventas y socios de distribucion
atienden codo con codo a los clientes sobre el terreno. Asimismo,
los ingenieros de aplicaciones de ZCC-CT ponen a su disposicion
toda su competencia, experiencia y personalidad y estardn
encantados de atenderle por teléfono, por correo electronico o
personalmente en su entorno de produccién.

Todo el equipo del departamento de ventas externas e internas
cuenta con hablantes nativos en toda Europa para atender sus
consultas y, en colaboraciéon con los empleados de logistica y
sobre la base de un sofisticado sistema de servicio, se encarga
de que todos los pedidos le lleguen lo mas rapidamente posible.
Las filiales en Francia y Reino Unido garantizan una cercania aun
mayor con el cliente a nivel regional.

odos juntos formamos ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

una gran empresa que esta a su disposicion y le ayuda

como un socio competente en todas sus dudas sobre la
fabricaciéon con mecanizado. Esa es nuestra definiciéon de «Valor
anadido mediante la colaboracion».

SEDE
Zhuzhou (China)

Diisseldorf
(Germany/Europe)

Detroit (USA)
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Vista general: Contenidos de anteriores folletos sobre nuevos

productos

Nuevos Productos 09/2023

TORNEADO GENERAL
Rompevirutas XLR: Con facilidad mediante el mecanizado de desbaste

Sistema de giro de avance rapido ONMX: Nueva serie de placas intercambiables octaédricas y portaplacas para
operaciones de torneado productivas

Sistema de giro de avance rapido PNMX: Nueva serie de placas intercambiables pentaédricas y portaplacas para
operaciones de torneado productivas

RANURADO Y TRONZADO
Portaherramientas roscado zType con refrigeracion interna: Nueva serie para el mecanizado de gran calidad de roscas

BROCAS DE METAL DURO INTEGRAL
Taladro plano FD: Broca de metal duro con 180° para cualquier aplicacién

Nuevos Productos 03/2023

“ Ir ahora a PDF en

linea

TORNEADO GENERAL
Tipo YBG205H: Resistente a la temperatura en el torneado

RANURADO Y TRONZADO

Rompevirutas MU: De uso universal con méximo control de virutas

FRESA DE PLACAS INTERCAMBIABLES

Sistema de fresas para planear FME17: Productivo todoterreno para el mecanizado de superficies planas y contornos
Sistema de fresado en rampa EMPO5: Un auténtico todoterreno del mecanizado

Sistema de fresado de placas redondas FMR06: Maxima estabilidad para el mecanizado plano

Tipo CSX1000: Alto rendimiento para superaleaciones

Rompevirutas APL: Geometria universal

Nuevos Productos 09/2022
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TORNEADO GENERAL
Rompevirutas XMH: Con facilidad mediante los mecanizados medios

ROSCADO
Placas de roscado zType: Nueva serie para el mecanizado de gran calidad de roscas

FRESA DE PLACAS INTERCAMBIABLES

Sistema de fresas para planear FMA12: Ahora con el nuevo tamario de placa ONHUQ9T5
Sistema de fresado para aluminio EMP14: Angulo exacto de 90° para el mecanizado de hombros
Sistema de fresado de placas redondas FMR11: Maxima potencia de mecanizado

FRESA DE METAL DURO INTEGRAL
Serie VPM: Ahora también como fresas toroidales y con superficie de fijacion Weldon

(* Ir ahora a PDF en
linea



Nuevos Productos 05/2022

TORNEADO GENERAL
miniTURN: Mas rendimiento con el nuevo tipo YPG202

FRESA DE PLACAS INTERCAMBIABLES

Tipo YBG205H: El resistente a la temperatura

FMPO6: Eficiente mecanizado de aceros templados con 88°

FMA17: Sistema de fresado versatil para el mecanizado plano productivo

FMP17: Productivo todoterreno para el mecanizado de superficies planas y contornos
FMRO4: Ahora con placas y rompevirutas nuevas

FRESA DE METAL DURO INTEGRAL
Serie UM: Ampliacion: Fresa cilindrica de 5 filos con rebaje
Serie UMC: Virutas cortas incluso con filos de corte largos

BROCAS DE METAL DURO INTEGRAL
Serie UD: Ahora desde @1,0 mm con refrigeracion interna

“ Ir ahor:

linea
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Torneado general

Cédigo ISO - placas para el torneado general

Rompevirutas QF
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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
©
(]
c
S
= Forma de placa Angulo de incidencia Clase de tolerancia
A B [~82° C <> A n B h “ m
= 3 5 U
1.C |.C~-m S
B D E H <:> Code | 1CImm] [ mmm] S [mm]
C J; D E A 40,025 +0,005 +0,025
7° °
C 40,025 +0,013 40,025
K L I:I LROES) E +0,025 +0,025 +0,025
S E \ F S F 40,013 +0,005 40,025
2 o O b Q R Q 20° 25° G +0,025 +0,025 +0,130
C H +0,013 +0,013 +0,025
E — J +0,05-0,15 +0,005 40,025
G N
s T A v 30° o0 K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15  +0,08-0,20 40,130
C w Z Especial P JL:W O Especial N +0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,025
u +0,08-025  +0,13-0,38 40,130
1 2 3
o
5 Caracteristicas de fijacion (sistema métrico) Longitud de hélice | [mm]
(1]
E Forma de placa Forma de placa
>65° I.C
==
A 5 11/ oA R e | e S
C D R S T v W K
> 65° 3,97 06
D ¢ F > 50 05
5,56 09
> 6,0 06
¢ b '
NP 635 | 06 07 noom
c 8,0 08
S ) == m Iy 9,525 | 09 1 09 09 16 16 06 16
= '
€S 10,0 10
N & = 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 1905 | 19 19 19 33
= 65° <65° 20,0 20
v =0 w T 250 | 25 25 25
254 25 25
X Especial 3175 31
) 32 32
9
©
= 4 5
N

As



Cédigo ISO - 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 3,2
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 Catalogo Principal 2023)
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
N
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Rompevirutas QF

Maximo control de viruta durante la operacién de acabado

- Maximo control de viruta y excelente acabado superficial para un amplio ambito de
aplicaciones

- Baja inclinacién a la vibracion en piezas de paredes delgadas mediante una preparaciéon
optimizada de los filos de corte

— Gran precision gracias a los filos de corte con rectificado periférico.

Angulo de desprendimiento positivo para
reducir fuerzas de corte y vibraciones

Extraordinarios acaba-
dos de superficie

Control de virutas gracias a elementos
de formacion de viruta optimizados

Fig.: DCGT11T304-QF YBG205H

N
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Placas intercambiables positivas Torneado general

O Buenas condiciones de mecanizado CCGaT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 0602 | 64 | 635 | 238 | 28
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables 09T3 | 97 |9525| 397 | 44
Placa positiva CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s 8 080
M O OO &BHO0BO
K OBHHB
N QO @)
S OO0 ®80 O
H
mmNmNNmmNme&)‘—Nma:\o-—m\—,_‘L—)
IS0 rloa SrlLRlid2 iR 2eelNRS 2L |55
VoUUUUZSZAONOQVVVYaO0®NnYEY =
[oa Qe R e e W o e R e e R e e a Qi e (e B 'a i aa B 'a Y a'a Y W | D=~ I—d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
CCGT060201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 o
CCGT060202-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 o
CCGT060204-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-0,3 °
QF CCGT09T301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 °
) CCGT09T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 °
u CCGT09T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 b
CCGT09T304-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-0,3 °
°
Acabado | CCGT09T304-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-03
CCGT09T308-QF 08 | 05-2,0 |0,15-0,35 °
CCGT09T308-QF 08 | 05-2,0 |0,15-0,35 hd
@ Desde el almacén 0 Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
Portaherramientas
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
' : g : /
i) G V W \/ \/ \/
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr95® .
////
=
A5
N
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Torneado general Placas intercambiables positivas

O Buenas condiciones de mecanizado DC** 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 OOOHBHEE STEY) O8O
o
7 M 08 008&BH0080
gl1.C TN } -
| K ODBDBB
D/ «
N o0 oo
r S OO0SBBBO OFY)
H
mmNmNNmmNmNg-—NmE’(:\o-— \—._-L—)
IS0 r] o a f |Somokblgotnndoogs]agnln oo
P OB0U0U0UsS=0RC000DLURDGIUEL =&
[ea g e R o e W o e B wa W ea R ca o a Qi ca e (faa Wfe'a Y aa W 'a Y a'a NY W< | =il I~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
DCGT070201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 °
DCGT070202-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 005-0,2 °
DCGT070204-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-0,3 °
DCGT11T301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 °
QF DCGT11T302-QF 02 | 0,1-05 | 0,050.2 .
DCGT11T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 °
ﬂ DCGT11T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ()
DCGT11T304-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-0,3 °
Acabado
DCGT11T304-QF 04 | 04-10 | 0,1-03 °
DCGT11T304-QF 04| 04-10 | 0,1-0,3 °
DCGT11T308-QF 08 | 05-2,0 [0,15-0,35 °
DCGT11T308-QF 08 | 0,5-2,0 |0,15-0,35 °
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
Portaherramientas
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
®
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
/ / / s
A .}
A336 A337 A338 A357
N

A12



Placas intercambiables positivas Torneado general

O Buenas condiciones de mecanizado VBGT L 1.C S d
€3 Condiciones normales de mecanizado 1103 n 635 | 318 | 28
Placa de torneado $%  Condiciones desfavorables
Placa positiva VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s &S O8I0
M O QOBHBBOOBI0
K ODBHBB
N QO @)%}
S OOBBBO @)Y
H
IS0 r |l oa f |efhgnbhuolunsSccoRS8 e 5o
P OBLUU0OU=S=0Ro00OLLURDRIVEL (=&
[oa Qe R e e W o e R e e R e e a Qi e (e B 'a i aa B 'a Y a'a Y W | D=~ I—d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
QF VBGT110301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 o
VBGT110302-QF 02| 0,1-04 | 0,05-0,2 o
<@ | VBGT110302-QF 02 | 0,1-04 | 0,05-0,2 )
VBGT110304-QF 0,4 0,4-1 0,1-0,3 o
Acabado
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
Portaherramientas
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_S\VXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93°
”~~
@ il i//
A274 A275 A276 A347
N
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Sistema de fresa de
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Fresa de placas intercambiables csdigo de sistema - cuerpo de Ia fresa

FM A 12 050-A22 O - N 06 - 04 (L) (AQ)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Tipo de fresa Angulo de ajuste
Code Descripcién
45° 75°
BM Fresa conformadora A % E %
c™M Fresa de chaflanes
EM Fresa de escuadrar
60° 90°
FM Fresa para planear D % P %
HM Fresa tipo frontal
SM Fresa de disco
™ Fresa pararanuradoenT R %
XM Especial
1 2
Diametro nominal [mm]
Code Descripcién
025 25
Numero de serie 050 50
160 160
315 315
3 4
Modelo y tamaiio de alojamientos de herramienta
Code Modelo Code Modelo
Didmetro nominal @50-80 mm Didmetro nominal @100-160 mm
022,27 ©27,32,40
20 : !
33| 22 | |
A 7 x o : 1 2
! 50 +
; 63 T 70
. \
11,135 :
218,20 ?38,45,56 '
250,63,80 2100, 125,160
-
Didmetro nominal @200-250 mm Didmetro nominal @315mm
101,6 R 177,8 ‘
@60 1 01,6
' t i 260
C \ 1 | D ‘ ‘ ‘ ‘ ;
| | | 32 y ! | : |
1 ; - @ Ly | A
218 ' 7 + } T } }
226 22| (|28 ;
N 234 | |@26
@200,250 r A\ ] @315
[l hl | >
G Mango cilindrico XP Mango Weldon
K Taladrado con arrastre transversal

5

Por lo que respecta a la fijacion, respete las indicaciones del fabricante del alojamiento de herramienta.

B16



Cédigo de sistema - cuerpo de la fresa Fresa de p|acaS intercambiables

Forma de placa

Angulo de incidencia

Longitud de hélice | [mm]

x

50000
>00[0%

Especial

N

Especial

s [ < =
5° 7°

S Y N
15° 20°

Forma de placa

H

[
——]
H,O,P L
& =
R S
*IS ;IJ
T w

Direccion de corte

Refrigeracion

. A Code Descripcion Code D ipcid
Numero de dientes P escripeion
L A izquierdas C Refrigeracién interior
AC Air cooling
9 10 11

Las herramientas con acoplamiento B y paso de refrigerante interno necesitan las siguientes piezas de

recambio:

tornillo de sujecion de refrigerante

disco de refrigerante

Piezas de recambio (acoplamiento B con paso de refrigerante interno)

B27 B32 B40 B40
(%) 80 100 125 160
& tornillo de sujecion de refrigerante LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
ﬁ disco de refrigerante B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP
.

Al comprar una herramienta con paso de refrigerante interno y acoplamiento B estaran incluidas las siguientes piezas de recambio en el volumen de

entrega.
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Tornear

Fresa de placas intercambiables Cédigo ISO - placas intercambiables

DM

wnn

P K N 12 04 ED T21K R -

Fresado

N

Taladrar

O

7

Informacion
técnica

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Forma de placa Angulo de incidencia Clase de tolerancia
] <> o [~ [ — A
N
I.C
H <:> L I:I \E E \Em Code ‘ 1.C [mm] m [mm] ‘ S [mm]
A +0,025 +0,005 +0,025
E C +0,025 +0,013 +0,025
M <> ° 5 N 5 E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
b Q . O ﬁ G +0,025 +0,025 +0,130
’ H +0,013 +0,013 40,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
S T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
w O X Espedial N +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Z  Especial
1 2 3
Caracteristicas de fijacion (sistema métrico) Longitud de hélice | [mm]
Forma de placa Forma de placa
> 65°
A 17 q q
> 65° —|— |-~
c >
A M
> 65°
G 4l
> 65° Q —]—
H,O,P L
<65°
N 7
R 3
R S
<65° <65°
u =7
X Especial a |-
T w

Indice




Cédigo 1SO - placas intercambiables Fresa de placas intercambiables

Espesor de placa S [mm] Angulo
S S
e I - . wrd]
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ Kr Code ‘ an
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 Z Especial F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 11 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 Z Especial
6 7
Code Modelo Code Angulo Code Anchura [mm] Code Posicion
0 5° 0 0,10
F
E _ 7 2 15° 2 0,20
T ] 3 20° 3 0,25 P <>
4 25° 4 0,30
s _7
5 30° 5 0,35
6 0,40 w (@)
7 0,45

Direccion de corte

Code Descripcion
R A derechas Rompevirutas
L Aizquierdas
N A derechas y a izquierdas
9 10
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Sistema de fresa de disco SMP09

Sistema versatil de fresado tangencial

- Excelentes posibilidades de aplicacion para el ranurado, el fresado para planeary el fresado en
escuadra
- Maxima flexibilidad con anchos de ranura de 10-20 mm y didmetros de 80-315mm

- Excelentes acabados superficiales gracias a su extraordinaria suavidad y alta estabilidad
- Especialmente adecuado para acero, acero inoxidable y fundicion
- Mecanizado rentable gracias a la placa intercambiable LNGX de cuatro filos

Montaje tangencial,
estabilidad para una mayor
productividad

Con alojamiento Ky como fresa tipo
frontal en las versiones A,By C

Fig.: SMP09-080x10-K27-LN08-08

Rango de didmetro: 80-315mm

N
B20 >



Tipos de placa

\BiM253 \(B9320

CcvD PVD
P20-P40 P10-P30
M15-M35 M10-M25

Rompevirutas

LNGX-GM

Mecanizado general

Gran cubeta de virutas para una
evacuacion controlada de estas Radios de corte de 0,4-5,0 mm

Fig.: LNGX0804-GM YB9320

Fuerza de corte reducida gracias al
disefo de corte suave

N
> B21
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Fresa de placas intercambiables Fresade disco

Fresa de disco

&y

a0R10-K2;

Qo /
- D &7
t-:§/—\ b

H

2 (]

©

[ T

B22

_ =
. ’ 4 =
=]
oo )
Dimensiones [mm] Placa
Articulo sz |Almacén o0 Dientes| Alojamiento ot
od @c H a, Qe max =)
SMP09-080x10-K27-LN08-08 o 80 27 43 14 10 17 8 K 0,20
SMP09-100x10-K32-LNO8-10 o 100 32 47 14 10 25 10 K 0,37
SMP09-125x10-K40-LN08-12 ° 125 40 55 14 10 34 12 K 0,50 LNGX0804*
SMP09-160x10-K40-LN08-14 ° 160 40 62 14 10 47 14 K 1,00
SMP09-200x10-K50-LN08-16 o 200 50 72 14 10 62 16 K 1,60
SMP09-100x12-R32-LN08-10 ° 100 32 47 16 12 25 10 K 0,40 -----
SMP09-125x12-K40-LN08-12 . 125 40 55 16 12 34 12 K 0,60
SMP09-160x12-K40-LN08-14 ° 160 40 62 16 12 47 14 K 1,10 LNGX0804*
SMP09-200x12-K50-LN08-16 [ 200 50 72 16 12 62 16 K 1,80
SMP09-100x1£-l--Iz3;2-LN10-10 ¢} 100 32 47 18 14 25 10 K 0,40 -----
SMP09-125x14-K40-LN10-12 o 125 40 55 18 14 34 12 K 0,90
SMP09-160x14-K40-LN10-14 ¢} 160 40 62 18 14 47 14 K 1,60 LNGX1005™
SMP09-200x14-K50-LN10-16 ¢ 200 50 72 18 14 62 16 K 2,50
SMP09-125X1-6--I-(-4-10-LN10-12 o 125 40 55 20 16 34 12 K 1,00 -----
SMP09-160x16-K40-LN10-14 ° 160 40 62 20 16 47 14 K 1,80 LNGX1005**
SMP09-200X16-K50-LN10-16 ° 200 50 72 20 16 62 16 K 2,90
SMPO9-125X18-k40-LN10-12 [¢) 125 40 55 24 18 34 12 K 1,20 -----
SMP09-160x18-K40-LN10-14 [¢) 160 40 62 24 18 47 14 K 2,10
SMP09-200x18-K50-LN10-16 ¢} 200 50 72 24 18 62 16 K 3,40 tNGX1005
SMP09-250x18-K50-LN10-18 o 250 50 80 24 18 83 18 K 5,50
SMP09-125X20-k40-LN14-10 ° 125 40 55 26 20 34 10 K 1,20 -----
SMP09-160x20-K40-LN14-12 [ 160 40 62 26 20 47 12 K 2,10
SMP09-200x20-K50-LN14-14 o 200 50 72 26 20 62 14 K 3,50 tNGX1407
SMP09-250x20-K50-LN14-16 . 250 50 80 26 20 83 16 K 5,80
SMP09-1 60x25-k40-LN 14-12 ¢} 160 40 62 30 25 47 12 K 2,80 -----
SMP09-200x25-K50-LN14-14 o 200 50 72 30 25 62 14 K 4,50 LNGX1407**
SMP09-250x25-K50-LN14-16 o 250 50 80 30 25 83 16 K 7,50
® Desde el almacén o Bajo pedido
* Con refrigeracion interior
N



Fresadedisco  Fresa de placas intercambiables

Fresa de disco

SMP09 Kr:90°

N7 . it H
—y : -
== 2d] \gc
y N
ap
A B C
Dimensiones [mm] Placa
Articulo s |Almacén Dientes| Alojamiento L
@D | od | @c | H 3% | Bema J

SMP09-080x10-A22-LN08-08 [ 80 22 45 40 10 20 8 A 0,40
SMP09-100x10-B27-LN08-10 ] 100 27 55 45 10 24 10 B 0,60

SMP09-125x10-B32-LN08-12 ° 125 32 65 45 10 33 12 B 1,00 LNGX0804*
SMP09-160x10-B40-LN08-14 ° 160 40 80 50 10 42 14 B 2,00
SMP09-200x10-C40-LN08-16 ° 200 22 92 50 10 53 16 C 2,90
SMP09-100x12-B27-LN08-08 [ 100 27 55 45 12 24 10 B 0,60
SMP09-125x12-B32-LN08-12 ° 125 32 65 45 12 33 12 B 1,00

LNGX0804*
SMP09-160x12-B40-LN08-14 ° 160 40 80 50 12 42 14 B 2,10
SMP09-200x12-C40-LN08-16 ° 200 40 92 50 12 53 16 C 2,90
SMP09-100x14-B27-LN10-10 o 100 27 55 50 14 24 10 B 0,70
SMP09-125x14-B32-LN10-12 o 125 32 65 50 14 33 12 B 1,20

LNGX1005**
SMP09-160x14-B40-LN10-14 o 160 40 80 50 14 42 14 B 2,40
SMP09-200x14-C40-LN10-16 o 200 40 92 50 14 53 16 C 3,60
SMP09-125x16-B32-LN10-12 [ ] 125 32 65 50 16 33 12 B 1,40

SMP09-160x16-B40-LN10-14 ° 160 40 80 50 16 42 14 B 2,60 LNGX1005%*
SMP09-200x16-C40-LN10-16 ° 200 40 92 50 16 53 16 C 4,00
SMP09-125x18-B32-LN10-12 ° 125 32 65 50 18 33 12 B 1,50
SMP09-160x18-B40-LN10-14 o 160 40 80 50 18 42 14 B 2,90

LNGX1005**
SMP09-200x18-C40-LN10-16 o 200 40 92 50 18 53 16 C 4,30
SMP09-250x18-C60-LN10-18 o 250 60 132 50 18 58 18 C 7,20
SMP09-125x20-B32-LN14-10 ° 125 32 65 50 20 33 10 B 1,60
SMP09-160x20-B40-LN14-12 ° 160 40 80 50 20 42 12 B 2,70

LNGX1407**
SMP09-200x20-C40-LN14-14 ° 200 40 92 50 20 53 14 C 4,60
SMP09-250x20-C60-LN14-16 ° 250 60 132 50 20 58 16 C 7,40
SMP09-160x25-B40-LN14-12 ° 160 40 80 50 25 42 12 B 3,20
SMP09-200x25-C40-LN14-14 o 200 40 92 50 25 53 14 C 5,20

LNGX1407**
SMP09-250x25-C60-LN14-16 o 250 60 132 50 25 58 16 C 8,60
SMP09-315x25-C60-LN14-20 o 315 60 132 50 25 920 20 C 13,20

@ Desde el almacén o Bajo pedido

> Con refrigeracion interior
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Fresa de placas intercambiables Fresade disco

Piezas de recambio

Informacion

Placa LNGX0804** | LNGX0804** | LNGX1005** | LNGX1005** | LNGX1407** | LNGX1407%*
@D 80-200 100-250 80-200 100-250 100-200 125-315
< Tornillo . . I60M3,5%08TT | I60M3,5*08TT |  160M4*10 160M4%12 U
_ L (placa) 160M3*7 I6OM3*7 | “oanm) | @3Nm) | BaN/m) | (34N/m) | o ‘
; e
g . { )
5 A
o | Llave (placa) | WT09IP/IS | WTO09IP/IS WT10IS WT10IS WT15IS WT151S g ‘ ;
| d
LNGX L 1.C S d
© Buenas condiciones de mecanizado 08 04 | 7,75 8,5 4 35
o €3 Condiciones normales de mecanizado 10 05 | 10,00 | 990 | 550 | 4,10
o Placa de fresado £ Condiciones desfavorables 14 07 | 14,00 | 13,40 | 7,50 | 4,40
wv
(]
' Placa de fresado LNGX HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BDBBHDBeE D Dz DHeE OO O
M| DHBHDBHB B DBHBRBOO O
K L O @) EX]
C N St D
r S 2 o 0B BBB
H
m o~ N o NN o o o~ 2
N = — nin g m 0o [5a) P s
= ISO r 2o oY RoocecolaQownn v ==
S $80222525258882588382 2 &8
'g S>> >>>>>>>>>>>>>>> > > > >
E LNGX080404-GM 0,4 o e o
LNGX080408-GM 0,8 o e o
= LNGX080412-GM 1,2 ) e o
:9/ LNGX080416-GM 1,6 o e o
LNGX080420-GM 2,0 o e o
D LNGX080424-GM 2.4 o e o
LNGX100504-GM 0,4 o e o
LNGX100508-GM 0,8 o o .
LNGX100510-GM 1,0 ) e o
= LNGX100512-GM 1,2 .
O T~
c ) LNGX100516-GM 1,6 °
\U -
g LNGX100520-GM 2,0 o e o
LNGX100524-GM 2,4 o
LNGX100530-GM 3,0 o o o
LNGX100540-GM 4,0 o o o

® Desde el almacén © Bajo pedido Metal duro con recubrimiento
Cermet sin recubrimiento
Cermet con recubrimiento

Metal duro sin recubrimiento

Indice

B24



Fresadedisco  Fresa de placas intercambiables

LNGX L 1.C d
O Buenas condiciones de mecanizado 08 04 | 7,75 8,5 3,5
€3 Condiciones normales de mecanizado 10 05 | 10,00 | 990 | 550 | 4,10
Placa de fresado g% Condiciones desfavorables 14 07 | 14,00 | 13,40 | 7,50 | 4,40
Placa de fresado LNGX HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©B3HB3BDBH & D DBHHE OO0 O
M| DOBBBEH D& BOHBRHOO O
L K D& O @) EX
N S X
S CCIEX O&B DBBHB &
H
0 NssRnEaRsascnEganns b
r 2 Q2SR - |- |55
O0TS=250000003020a00 |o 2]
[ o R ol s Rl =l s el =a |l a R aa Wi a'a WY a'a Jifa a R a'a Wi a'a R a'a Wi a R wa § Il =z an
S>E>>>>>>5>>>>>>>>>>= > > >
LNGX140704-GM 0,4 o ° o
LNGX140708-GM 0,8 o o )
LNGX140710-GM 1,0 o o
LNGX140712-GM 1,2 o
LNGX140716-GM 1,6 o o
= LNGX140720-GM 2,0 o o o
’ﬁ; LNGX140724-GM 2,4 o
LNGX140730-GM 3,0 o o o
LNGX140732-GM 3,2 e}
LNGX140740-GM 4,0 o o
LNGX140750-GM 5,0 o o
LNGX140760-GM 6,0 o o
@ Desde el almacén o Bajo pedido HC' Metal duro con recubrimiento
HT  Cermet sin recubrimiento
HC? Cermet con recubrimiento
HW Metal duro sin recubrimiento
N
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Fresa de placas intercambiables condiciones de corte recomendadas

Fresa de placas intercambiables - Grupo 5 (SMP01/03/05/09)

] Velocidad de corte vc [m/min]
o
§ @ HC (CVD) HC (PVD)
£
Grupo de materiales Composicién/microestructura/tratamiento en caliente BE::IZ;B o ‘E YBC302 YBM253 YBG101 YB9320
©
i
§"° a./D a./D a./D a./D
G /4 /4 /4 14
aprox. 0,15 % C recocido 125 1 165 180 190 175
aprox. 0,45 % C recocido 190 2 145 155 165 150
Acero no aleado aprox. 0,45 % C bonificado 250 3 135 145 155 140
aprox. 0,75 % C recocido 270 4 120 130 135 125
aprox. 0,75 % C bonificado 300 5 110 120 125 115
P recocido 180 6 145 155 165 150
bonificado 275 7 120 130 135 125
Acero de baja aleacion
bonificado 300 8 110 120 125 115
bonificado 350 9 95 100 105 100
Acero de alta aleacion y acero para recocido 200 10 85 20 95 20
herramientas de alta aleacion templado y revenido 325 1 60 65 70 65
ferritica/martensitica recocido 200 12 90 95 90
martensitica bonificado 240 13 80 80 75
M Acero inoxidable
austenitica templado 180 14 100 105 95
ferritica austenitica 230 15 80 80 75
perlitica/ferritica 180 16 215 190
Fundicion gris
perlitica (martensitica) 260 17 125 115
ferritica 160 18 145 135
K Fundiciones con grafito esferoidal
perlitica 250 19 95 90
ferritica 130 20 175 160
Fundiciéon maleable
perlitica 230 21 115 105
no templable 60 22
Aleaciones de forja de aluminio
templable ‘ templado 100 23
<12 % Si, no templable 75 24
AIeaqqnes de fundicién de <12 % Si, templable ‘ templado 90 25
N aluminio
> 12 % Si, no templable 130 26
Aleaciones para torno automatico, PB> 1% 110 27
Cobrely aleaciones de cobre (bron- @y, Eufin %2 28
ce/laton)
CuSn, cobre sin plomo y cobre electrolitico 100 29
recocido 200 30
abase de Fe
templado 280 31
Aleaciones resistentes al calor recocido 250 32
S abase de Nio Co templado 350 33
fundido 320 34
Titanio puro Rm 400 35
Aleaciones de titanio
Aleaciones alfa- + beta templado Rm 1050 36
Acero templado templado y revenido 55 HRC 37
H templado y revenido 60 HRC 38
Fundicién dura fundido 400 39
Funcién templada templado y revenido 55 HRC 40
Termoplasticos 41
Duropldsticos 42
Plastico reforzado con fibra de vidrio PRFV 43
X Materiales no metalicos
Plastico reforzado con fibra de carbono PRFC 44
Grafito 45
Madera 46

B26

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.
Las recomendaciones de avance se encuentran e la pagina B254.

Se proporcionan ejemplos de materiales para grupos de arranque de virutas en la pagina D11.




Condiciones de corte recomendadas  Fresa de placas intercambiables

Velocidad de corte vc [m/min]

HC (PVD)
YBG205H YBG302
ae/D ae/D

1/4 /4
190 160
165 140
155 130
135 115
125 105
165 140
135 115
125 105
105 920
95 80
70 60
95 80
80 70
105 85
80 70
215 175
125 105
145 120
95 80
175 145
115 100

HC  Metal duro con recubrimiento

HT  Metal duro sin recubrimiento, componente principal (TiC) o (TiN), Cermet
HC; Cermet con recubrimiento

HW  Metal duro sin recubrimiento, componente principal (WC)

B27

Tornear

Fresado

N

U Taladrar

7

Informacion
técnica

m

Indice



Fresa de placas intercambiables condiciones de corte recomendadas

A Avance recomendado

Fresa de placas intercambiables — Grupo 5 (SMP01/03/05/09)

Avance por hélice [mm]
SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMP03 SMP03 SMPO03 SMPO5
E Grupo de materiales XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ12T4 MPHT06 MPHTO08 MPHT12 QcC16
qc) Diametro de la herramienta [mm]
|§ 63-100 63-100 63-160 63-160 63-160 80-125 125-200 120-200 25-39
Acero no aleado 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,08
P Acero de baja aleacion 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
;\Ii:r;)lsaedaéltna aleacion y acero para herramientas de 0,10 010 011 01 012 012 013 014 0,07
M Acero inoxidable 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
B Fundicion gris 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
K Fundiciones con grafito esferoidal 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Fundiciéon maleable 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Aleaciones de forja de aluminio
N Aleaciones de fundiciéon de aluminio
'§ Cobre y aleaciones de cobre (bronce/latén)
@ S AIeacTones reS|s-ten-tes al calor
[ Aleaciones de titanio
Acero templado
H Fundicién dura
Funcién templada
x Materiales no metalicos

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 placas intercambiables

Avance por hélice [mm]

SMPO5 SMP09 SMP09 SMP09

QC22 LNGX0804 LNGX1005 LNGX1407
Diametro de la herramienta [mm]
44 - - -

0,08 0,14 0,15 0,16
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,12 0,13 0,13
0,07 0,12 0,13 0,14
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,13 0,14 0,15
0,07 0,10 0,11 0,12
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zClamp Hydro

Sujecién fiable para una maxima seguridad del proceso 32-33

Mandril de expansion hidraulica
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38-41
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32

2L [ AMW hHypro

Sujecion fiable para una maxima seguridad del proceso

— Reduccion de los costes de herramientas gracias a una vida util hasta un 300 % mas larga*

- Sujecion fiable gracias a una fuerza de sujecion de hasta 2000 Nm

- Maxima calidad de superficiey minima emisién de ruido gracias a la amortiguacién de vibraciones

- Menos tiempo de preparacion gracias al rapido cambio de herramientas en cuestion de segundos sin
dispositivos periféricos

- Concentricidad continua < 0,003 mm que garantiza el maximo rendimiento

Fig.: zClamp Hydro SK40 @20 L64,5

* Probado por un estudio del wbk, instituto de Ciencias de la Produccién del Instituto Tecnoldgico de Karlsruhe (KIT).



Los residuos de aceite y lubricante se
desplazan a la ranura de suciedad, man-
teniendo seca la superficie de sujeciény
conservando la fuerza de sujecion.

El casquillo de expansion con sis-
tema de camaras se curva unifor-
memente alrededor del vastago de
la herramienta y lo sujeta completa-
mente. Al mismo tiempo, el sistema
de camaras garantiza una 6ptima
amortiguacion de vibraciones.

Tornillo de ajuste de longi-
tud para una rapida y sencilla
preconfiguracion de herra-
mientas

El tornillo de apriete puede apre-
tarse hasta el tope sin necesidad de
una llave dinamométrica.

El cuerpo base esta disponible con
las interfaces HSK / SK'y JIS-BT

33



Portaherramientas

Mandril de expansion hidraulica s«

Mandril de expansion hidraulica zClamp Hydro SK DIN ISO 7388-1 AD/AF

- Calidad de equilibrado G2,5 a 25000 rpm
- Concentricidad <0,003 mm con longitud de voladizo de 2,5xD
- Con ajuste de longitud axial

Dimensiones [mm]

Almacén
Articulo SK ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L, ‘ L, ‘ L, ‘ L ‘ G ‘ M
90505014000812050  SK40 12 42 - 32 50 46 10 30.9 - M8x1 110 o
90505014000816064  SK40 16 49.25 - 38 64.5 51 10 454 - M8x1 350 o
90505014000820064  SK40 20 49.25 - 38 64.5 51 10 454 - M8x1 520 o
90505014000832115 SK40 32 62.5 - 58.5 115 61 10 95.95 - M8x1 800 o
90505014000812130 SK40 12 42 445 32 130 46 10 32 - M8x1 110 o
90505014000816130  SK40 16 42 44.5 38 130 51 10 50 - M8x1 400 o
90505014000820130  SK40 20 42 445 38 130 51 10 50 - M8x1 400 o

® Desde el almacén o Bajo pedido

M_ .= Fuerza de sujecion garantizada en Nm



181 Mandril de expansion hidraulica

Mandril de expansidon hidraulica zClamp Hydro JIS-BT

- Calidad de equilibrado G2,5 a 25000 rpm
- Concentricidad <0,003 mm con longitud de voladizo de 2,5xD
- Con ajuste de longitud axial

DIN ISO 7388 JD/JF

L

a3 I
sl gl 8| &
vANEEN j
Dimensiones [mm]
Almacén
Articulo JIS-BT ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L, ‘ L, ‘ L, ‘ L ‘ G ‘ M
90505034000812058 BT40 12 42 - 32 58 46 10 31 - M8x1 110 o
90505034000816072 BT40 16 49.25 - 38 725 51 10 455 - M8x1 350 o
90505034000820072 BT40 20 49.25 - 38 72,5 51 10 455 - M8x1 520 o
90505034000832120 BT40 32 62.5 - 58.5 120 61 10 - 93 M8x1 800 o

® Desde el almacén o Bajo pedido

M_ . = Fuerza de sujecion garantizada en Nm

35
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Portaherramientas

Mandril de expansion hidraulica Hs«a

Mandril de expansion hidraulica zClamp Hydro HSK-A DIN ISO 12164-1

- Calidad de equilibrado G2,5 a 25000 rpm
- Concentricidad <0,003 mm con longitud de voladizo de 2,5xD
- Con ajuste de longitud axial

L

Eﬁ%ﬁjﬂ’*ﬁ
J y /

-

1
(Y]

Dimensiones [mm]

Almacén
Articulo HSK-A ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L, ‘ L ‘ L, ‘ L ‘ G ‘ M
90505046300812080 HSK-A63 12 42 52.5 32 80 46 10 34 54 M8x1 110 o
90505046300816080 HSK-A63 16 52,5 - 38 80 51 10 54 - M8x1 350 o
90505046300820080 HSK-A63 20 52,5 - 38 80 51 10 54 - M8x1 520 o
90505046300832120 HSK-A63 32 62,5 - 58,5 120 61 10 94 - M8x1 800 o
90505046300812130 HSK-A63 12 42 445 32 130 46 10 32 104 M8x1 110 o
90505046300816130 HSK-A63 16 42 445 38 130 51 10 50 104 M8x1 350 o
90505046300820130 HSK-A63 20 42 445 38 130 51 10 50 104 M8x1 400 o

® Desde el almacén o Bajo pedido

M_ .= Fuerza de sujecion garantizada en Nm

Accesorios

Articulo Almacén

Conducto de refrigerante
V MoK 63 9799133 o




zClamp Hydro

Pulir
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Casquillos reductores

Areas de sujecion flexibles gracias a los casquillos
reductores

- Maxima flexibilidad con un control 6ptimo de los costes: un portaherramientas, varios diametros
de sujecién

- Ajuste de longitud flexible gracias al tope deslizante

- Mayor fuerza de sujecion en comparacion con la sujecién directa para que el proceso sea aiin mas
seguro

- Precisién constante gracias a una desviacién de concentricidad <0,003 mm

Fig.: 90507292012

Fig.: zClamp Hydro SK40 @20 L64,5



Refrigeracion periférica

- Mayor vida util gracias a la optimizacién de la salida del refrigerante directamente en el
vastago de la herramienta

- Mejor evacuacion de virutas mediante un medio de refrigeracién dirigido

- Refrigeracion selectiva mediante ranuras para refrigerante con geometria de boquilla

Sellado con
junta torica

Con refrigeracién
periférica

Estanco al refrigerante
hasta 80 bar

La longitud L de la herramienta puede ajustarse de for-
ma flexible en todos los casquillos reductores mediante
un tope deslizante.
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Accesorios Casquillos reductores

Casquillo reductor del mandril de expansion hidraulica zClamp Hydro, estanco al refrigerante

D,

E’g@

(1) Sellado con junta térica (2)Tope ajustable

L

Dimensiones [mm]

Almacén
Articulo D, D, D, ‘ L, Lo
90507291203 3 12 16.5 45 2 o
90507291204 4 12 16.5 45 2 o
90507291205 5 12 16.5 45 2 o
90507291206 6 12 16.5 45 2 o
90507291208 8 12 16.5 45 2 o
90507291210 10 12 16.5 45 2 o
90507292003 3 20 24 50.5 2 o
90507292004 4 20 24 50.5 2 o
90507292005 5 20 24 50.5 2 o
90507292006 6 20 24 50.5 2 o
90507292007 7 20 24 50.5 2 o
90507292008 8 20 24 50.5 2 o
90507292009 9 20 24 50.5 2 o
90507292010 10 20 24 50.5 2 [¢)
90507292011 11 20 24 50.5 2 o
90507292012 12 20 24 50.5 2 o
90507292013 13 20 24 50.5 2 o
90507292014 14 20 24 50.5 2 o
90507292015 15 20 24 50.5 2 o
90507292016 16 20 24 50.5 2 o
90507293206 6 32 355 60.5 2 o
90507293208 8 32 35.5 60.5 2 o
90507293210 10 32 355 60.5 2 o
90507293212 12 32 355 60.5 2 o
90507293214 14 32 355 60.5 2 o
90507293216 16 32 35.5 60.5 2 o
90507293218 18 32 355 60.5 2 o
90507293220 20 32 355 60.5 2 o
90507293225 25 32 355 60.5 2 o
® Desde el almacén o Bajo pedido
Nota: Fur Schafttoleranz h6 oder besser.
Accesorios
Articulo Almacén
)) Extractor de casquillos 9937987 °
<



Casquillos reductores

Accesorios

Casquillo reductor del mandril de expansién hidraulica zClamp Hydro, refrigeracién periférica

2

D,

¥.2%

L,

‘D1

Ds

(1) Sellado con junta térica (2)Tope ajustable

Dimensiones [mm]

Almacén
Articulo D, D, D, ‘ L, Lio
90507301203 3 12 16.5 45 2 o
90507301204 4 12 16.5 45 2 o
90507301205 5 12 16.5 45 2 o
90507301206 6 12 16.5 45 2 o
90507301208 8 12 16.5 45 2 o
90507302003 3 20 24 50.5 2 o
90507302004 4 20 24 50.5 2 o
90507302005 5 20 24 50.5 2 o
90507302006 6 20 24 50.5 2 o
90507302007 7 20 24 50.5 2 o
90507302008 8 20 24 50.5 2 o
90507302009 9 20 24 50.5 2 o
90507302010 10 20 24 50.5 2 o
90507302011 11 20 24 50.5 2 o
90507302012 12 20 24 50.5 2 o
90507302013 13 20 24 50.5 2 o
90507302014 14 20 24 50.5 2 o
90507302015 15 20 24 50.5 2 o
90507302016 16 20 24 50.5 2 o
90507303206 6 32 355 60.5 2 o
90507303208 8 32 355 60.5 2 o
90507303210 10 32 35.5 60.5 2 o
90507303212 12 32 355 60.5 2 o
90507303214 14 32 355 60.5 2 o
90507303216 16 32 355 60.5 2 o
90507303218 18 32 35.5 60.5 2 o
90507303220 20 32 355 60.5 2 o
90507303225 25 32 355 60.5 2 o
o Desde el almacén o Bajo pedido
Nota: Fiir Schafttoleranz hé oder besser.
Accesorios
Articulo Almacén
) Extractor de casquillos 9937987 o
<
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Su camino hacia una herramienta
especial y personalizada

¢Tiene aplicaciones que permitan alcanzar ventajas comerciales, técnicas o logisticas mediante
herramientas especifica e individualmente optimizadas? ZCC Cutting Tools Europe le asesora 'y
ayuda durante los procesos de planificacion, disefio y pedido. Con nuestra nueva herramienta
online para consultas sobre herramientas especiales podra encontrar la oferta adecuada para

usted en unos pocos pasos.

Elija una categoria de herramientas

Placas isecomblables | Soprte girwtoio may T

Vel o8 nbercarmblabies.

g
—_ — — —_

Pagina de inicio de la «Aplicacién en linea para herramientas
especiales» Seleccién de categorfa de herramienta

Especificaciones técnicas

Doseripeién de La aplicacion

sz ps - e,

i _

Definir los parametros relevantes de la herramienta

Seleccion de categoria de herramienta

Si sigue el codigo QR de esta pagina, llegard a la pagina

de inicio de nuestra aplicacion en linea para solicitudes de
herramientas especiales, donde podra empezar directamente
con la categoria de herramienta que necesite. Asi de facil.

Definir parametros de herramienta

A continuacién serd dirigido comodamente a través de todo el
proceso de consulta. También tiene la posibilidad de enviarnos
disefos, bocetos o modelos 3D ya disponibles.

Su camino rapido y directo a las herramientas especiales de
Z/CC Cutting Tools Europe.

Vaya directamente al nuevo
Formulario de herramienta
especial de nuestra pagina
web y péngase a ello.

www.zccct-europe.com/es/herramientas/herramientas-especiales
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