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Das Unternehmen

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

mit Sitzin Zhuzhou, Hunan, in derVolksrepublik Chinaist der

grofite chinesische Hersteller von Hartmetallwerkzeugen.
ZCC-CT gehort zur ,Zhuzhou Cemented Carbide Group” (ZCC),
die Hartmetall-Produkte und Hartmetall-Pulver herstellt. Beide
Unternehmen sind Teil der ,Minmetals Corporation’, die Metalle
und Mineralien abbaut und mit diesen handelt.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools durch Einsatz
neuester Technologien und seines hochqualifizierten Personals zu
einem der weltweit flihrenden Hartmetallhersteller mit inzwischen
mehr als 2.000 Mitarbeitern entwickelt. Als Unternehmen
der Minmetals Corporation kann ZCC-CT die gesamte
Wertschopfungskette der modernen Hartmetallwerkzeug-
ProduktionvonderGewinnungderRohstoffe biszumbeschichteten
Endprodukt und aller dazugehdoriger Zwischenschritte vollstandig
selber abdecken.

Auf Basis neuester, europdischer Produktionstechnologien ist es
daher jederzeit moglich, Produkte gleichbleibender Qualitat auf
héchstem Niveau anzubieten. Die umfangreiche Produktpalette
beinhaltetHartmetallwendeschneidplatten, Wendeschneidplatten
aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeuge
sowie Drehhalter, Fraskdrper und passende Werkzeug-Systeme. Die
Produkte werden grundsatzlich nach den géngigeninternationalen
Standards, wie z.B. ISO, DIN, ANSI, JIS und BSI produziert. Darliber
hinaus bietet ZCC Cutting Tools kundenspezifische Losungen und
spezielle Hartmetallprodukte nach Spezifikation an.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen besonders
hohen Stellenwert. Auch fiir diesen Bereich kommen die weltweit
modernsten Anlagen und fortschrittlichsten Maschinen aus
Deutschland und der Schweiz zum Einsatz, die Investitionen
hierzu sind Gberdurchschnittlich. Mit hervorragend ausgebildeten
Ingenieuren und einem kompetenten, internationalen Team
erforscht ZCC Cutting Tools die erforderlichen Grundlagen und
entwickelt auf dieser Basis permanent neue und verbesserte
Produkte. Das Unternehmen strebt kontinuierlich nach
Qualitatsverbesserungen,umdenstetigsteigenden Anforderungen
an neue und innovative Produkte im Kundeninteresse gerecht zu
werden und Kundennutzen individuell steigern zu konnen.
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Sowohl Produktion als auch die Verwaltung in China unterliegen
den ISO Normen 9001:2008, im Bereich Umwelt-Management der
ISO 14001:2004.

eit 2003 hat ZCC Cutting Tools eine Nieder-
lassung in Europa

DerSitzdereuropdischenZentrale unddaseuropdischeZentrallager
befinden sich in Dusseldorf (Deutschland). Inzwischen werden
von dort alle europdischen Lander und Russland sowie die Turkei
betreut. Das Qualitdtsmanagementsystem des Unternehmens
ist im Bereich ,Vertrieb und Logistik von Werkzeugen firr die
Metallverarbeitung” nach der DIN EN I1SO 9001:2008 zertifiziert.

Um den hohen eigenen Anspriichen an tberdurchschnittlichen
Kundenservice gerecht zu werden, wéchst die Anzahl der
Mitarbeiter in Vertrieb und Vertriebsinnendienst, im technischen
Support und der Anwendungstechnik, der Forschung und
Entwicklung aber natiirlich auch in den Bereichen Logistik,
Marketing, IT, Personal und Buchhaltung bei ZCC Cutting Tools
Europe parallel mit dem Wachstum des Unternehmens insgesamt.

Unsere Auflendienstmitarbeiter und unsere Vertriebspartner

in Europa betreuen hand-in-hand Kunden vor Ort. ZCC-
CT Anwendungstechniker stehen Ihnen darliber hinaus
auch telefonisch, per E-Mail oder persénlich in Ilhrer

Produktionsumgebung mit aller Kompetenz und Erfahrung zur
Verfligung.

Das Team im Vertriebsinnendienst kiimmert sich europaweit mit
Muttersprachlern um lhre Anfragen und sorgt zusammen mit den
Mitarbeitern in der Logistik dafiir, dass alle Bestellungen so schnell
wie moglich auf den Weg zu lhnen und allen unseren Kunden
kommen.

Alle gemeinsam sind wir als ZCC Cutting Tools Europe fiir Sie da
und stehen lhnen als kompetenter Partner in allen Fragen der
zerspanenden Fertigung zur Seite. Das ist unsere Definition von
Mehrwert durch Partnerschaft.

HAUPTSITZ
Zhuzhou (China)

Diisseldorf
(Germany/Europe)

Detroit (USA)



Allgemeine Drehbearbeitung

Spanbrecheriibersicht
Anwendungsbereiche der Spanbrecher

Sorteniibersicht

ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

XF Spanbrecher

XM Spanbrecher

YBC Sorte

Negative Wendeschneidplatten

Positive Wendeschneidplatten

RF / RH Spanbrecher

LNUX Wendeschneidplatten

Negative Wendeschneidplatten
CNMM / CNMG Wendeschneidplatten
Negative Wendeschneidplatten

Systemcode - Auf3endrehhalter — Bahntechnik
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ZNEX Miniausdrehsystem
PCBN & PCD Wendeschneidplatten
Bohrstangen

Halter — Bohrstangen

A4-A5
A6
A7

A8-A9
A10

A11

A12
A13-A18
A19-A24

A25
A26
A27
A28
A29

A30-A31
A32-A34

A35
A36
A37
A38

A3

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
A Schlichten

XF P

. BeEA-a

Doppelseitige Spanleitstufe fir die Schlichtbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit geringen

Drehen

Schnittkraften.

B RE P

Doppelseitige Spanleitstufe zum Schlichten bis zur mittleren Bearbeitung. (Bahntechnik)

Frasen

Mittlere Bearbeitung
C XM P K

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle bei hohen

Bohren

und geringen Vorschiiben.

Schruppen
RH P

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung. (Bahntechnik)
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spanbrecheriibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

Positive Wendeschneidplatten

Schlichten

XF P

Einseitige Spanleitstufe fir die Schlichtbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit geringen
Schnittkraften.

Mittlere Bearbeitung

XM P

=

Einseitige Spanleitstufe fur die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle bei hohen und
geringen Vorschiiben.
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A"gemEine DrEhbearbeitung Anwendungsbereiche der Spanbrecher

Negative WSP
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sortenibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sortenbeschreibung

Sorte ISO
P10 Sorte mit ausgezeichneter Verschlei3festigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.
YBC103 P05-P15 Neueste Sinterverfahren und CVD Beschichtungstechnologien erméglichen ein breites
Anwendungsspektrum im P-Material Bereich.
P20 Sorte mit ausgezeichneter Verschleiffestigkeit und Bruchzahigkeit fur eine
YBC203 P15-P25 prozesssichere Bearbeitung. Neueste Sinterverfahren und CVD Beschichtungstechnologien
ermaoglichen ein breites Anwendungsspektrum im P-Material Bereich.
Anwendungsbereich
Ve A
P10
YBC103
YBC203
P20
+f
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Allgemeine Drehbearbeitung iso-code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ISO-Standard

T

N M G 22 04 08 (N) -

2 3

4

5 6

7

8

9

DM

Plattenform

Freiwinkel

Toleranzklasse

= 3 5 N ,
1.C X |.C—~m: S
D E H<:> Code | IC(mm] | m[mm] | S[mm]
C S D E A +0,025 +0,005 +0,025
7° °
C +0,025 +0,013 40,025
K L I:I M s E +0,025 +0,025 +0,025
E S . S F +0,013 +0,005 +0,025
o O b Q R Q 20° 25° G +0,025 +0,025 +0,130
H +0,013 +0,013 40,025
E —— J +0,05-0,15 +0,005 40,025
G N
s T A T 30° Mo K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
E M +0,05-0,15  +0,08-0,20 40,130
v w Z Sonder P 7 O Sonder N $0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,025
u +0,08-025  +0,13-0,38 40,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65° I.C
[mm] ﬂ 'q
A T 17 B S d [ [ = R -
C D R S T v W K
> 65° 3,97 06
b=q e 0s
5,56 09
> 65" 6,0 06
¢ i '
SR 635 | 05 o7 oo
o 8,0 08
-
J = m Iy 9525 | 09 11 09 09 16 16 06 16
10,0 10
<65 12,0 12
N T Q 127 | 12 15 12 12 22 22 08
i 15875| 16 15 15 27
<65
R Q T ﬁ 16,0 19 16
1905 | 19 19 19 33
<65° <65° 20,0 20
v w ﬁ 250 | 25 25 25
254 25 25
X Sonder 3175 31
32 32
4 5
N




ISO-Code — Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten  Allgemeine Drehbearbeitung

Plattendicke S [mm)]

Eckenradius 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 04
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 Sonder
05 5,56 MO Runde Platten

6 7

Schnittrichtung

Spanbrecher-Ubersicht
(ab Seite A16 im Hauptkatalog 2019)

of) 4] A

ANSI-Standard

5 6 7
Innenkreis Plattendicke Eckenradius
Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll

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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XF Spanbrecher

Maximale Kontrolle

IHRE VORTEILE

- Maximale Spankontrolle durch Spanformelemente bei geringen Schnitttiefen

- Geringe Vibrationsneigung durch optimierte Schneidkantenprédparation

- Geringe Hitzeentwicklung und Leistungsaufnahme durch optimierten Spanwinkel
- Hervorragende Oberflachengiiten tiber einen groBen Anwendungsbereich

Positiver Spanwinkel zur Reduzierung
von Schnittkraften und Vibrationen

Hervorragende
Oberfldchengiiten

Spankontrolle durch optimierte

Abb.: CNMG120408-XF YBC103 Spanformelemente

N
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XM Spanbrecher

Leistungsstarker Allrounder

IHRE VORTEILE

- Geringe Schnittkrafte bei hohen Vorschiiben durch positiven Spanwinkel

- Empfehlenswert fir Maschinen mit geringer Leistungsaufnahme

— Exzellente Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen durch optimal positionierte Spanelemente
- Verstarkte Schneidkante zur Reduzierung von Spanschlagschaden

Positiver Spanwinkel zur Reduzierung
von Schnittkraften und Vibrationen

Verstarkte Schneidkante

Spankontrolle durch optimierte

Abb.: CNMG120408-XM YBC103 Spanformelemente

N
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YBC Sorte

Produktiv und prozesssicher

IHRE VORTEILE

- Hochste Produktivitat bei maximaler Prozesssicherheit

- Ausgezeichnete Verschlei3festigkeit bei hohen Schnittgeschwindigkeiten durch verbesserte
Schichthaftung

- Vermeidung von ploétzlichen Ausbriichen durch geringe Eigenspannung der CVD Beschichtung

— Breites Anwendungsspektrum im P-Anwendungsbereich

- Einsatzerkennung an der Freifliche

YBC103
Erste Wahl fiir maximale Produktivitat

YBC203
Erste Wahl fir maximale Prozesssicherheit

Abb.: CNMG120408-XM YBC103

N
A2 Dol



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

CNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7.94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BHE: SEA O8O0
ol I\ _ M o 00&HH000
' g K OBBSB
(7]
N QO O
? S COBLBHO O
| H
[5) NN NN N Nkf\Jl‘—NLnLn — \—._E
IS0 r | oa f |SolS@prgouneoegadinln 59
P OB0000U==0R00000LURAKUEL =&
[oa e R eva aa W eva R a'a R o Y a'a W e S o a W e iy a'a § (fa'a Wi 'a R a'a M 'a R a'a NY Vs a | D=~} I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
XF CNMG120404-XF 04 |0,5-25|0,1-0,25| @ °
CNMG120408-XF 08 |0,5-2,5/0,1-0,30| ® °
CNMG120412-XF 1,2 {0,5-2,5(0,1-035| ® °
Schlichten
XM CNMG120404-XM 04 | 142 0203 |e o
CNMG120408-XM 08 | 1-42 | 0204 | e °
CNMG120412-XM 12| 142 | 0206 | e °
. CNMG120416-XM 1,6 | 1-42 |0,2-065| e °
Mittl. Bearb.
CNMG160608-XM 08 | 1-56 | 02-04 | e °
CNMG160612-XM 1,2 | 156 | 0,2-06 |® °
CNMG160616-XM 1,6 | 1-56 |0,2-0,65| 0 °
CNMG190608-XM 08 |1-6,65|0,2-04 | e °
CNMG190612-XM 1,2 [1-665| 0,2-06 |0 °
CNMG190616-XM 1,6 | 1-6,65 |0,2-0,65| © °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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www.zccct-eu rope.com
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OIX)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OHBH B
N ©)@) OF)
S OO0SBHBBO O
H
™M N NN MN Ngt—NLﬂLﬁ — \—,—-L—J
150 r| oa f [SomgRnngoRunSSSg9888non 53
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa R ca e (e MY 'a S aa B 'a Y a'a Y W2 | [P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF DNMG110404-XF 04 |0,5-2,0/0,1-0,25| @
DNMG110408-XF 0,8 |0,5-2,0/0,1-0,30| ®
‘ DNMG150604-XF 04 10,5-2,5/0,1-025| @ °
) DNMG150608-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Schlichten
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 °
Mittl. Bearb.
DNMG150608-XM 0,8 |1-525| 0,2-04 | e °
DNMG150612-XM 1,2 |1-525] 0,2-06 | ® °
DNMG150616-XM 1,6 | 1-525]0,2-065| ® °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite

und bestellen Sie jetzt online.
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7.94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOO&BHE SEAY) o880
I — M of% COBEB0060
I Y K osee
A\ N 00 o8
o 3 S 008880 08
Bl H
[52) NN DN Nkf\Jl‘—NLnln — \—._E
IS0 r | oa f |SolS@prgouneoegadinln 59
° OB0000U==0R00000LURAKUEL =&
[oa e R eva aa W eva R a'a R o Y a'a W e S o a W e iy a'a § (fa'a Wi 'a R a'a M 'a R a'a NY Vs a | D=~} I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
XF SNMG120404-XF 0,4 |0,5-2,5(0,1-0,25| ® °
SNMG120408-XF 08 |0,5-2,5/0,1-0,30| ® °
SNMG120412-XF 1,2 {0,5-2,5(0,1-035| ®
Schlichten
XM SNMG120404-XM 04 | 1-42 | 0,2-04 |o ¢}
SNMG120408-XM 08 | 1-42 | 0204 | e °
SNMG120412-XM 1,2 | 1-42 | 02-06 | e °
. SNMG120416-XM 1,6 | 1-4,2 |0,2-0,65| 0 [}
Mittl. Bearb.
SNMG150608-XM 08 [1-525(02-04 | e °
SNMG150612-XM 1,2 |1-525|0,2-06 | ® °
SNMG150616-XM 1,6 | 1-525|0,2-0,65| o °
SNMG190608-XM 08 | 1-6,65| 0,2-04 | o o
SNMG190612-XM 1,2 [1-665| 0,2-06 |0 o
SNMG190616-XM 1,6 | 1-6,65 |0,2-0,65| © o
SNMG190624-XM 24 11-6,65|0,2-1,2 | o ¢}
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P OOOHBH s StAY OIX)(@)
[}
< M O COBHBBOO0BIO
a K OHBH B
N ©)@) OF)
S OO0SBHBBO O
H
™M N NN MN Ngt—NLﬂLﬁ — \—,—-L—J
150 r| oa f [SomgRnngoRunSSSg9888non 53
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa R ca e (e MY 'a S aa B 'a Y a'a Y W2 | [P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF TNMG160404-XF 04 |0,5-25/0,1-0,25| @ °
TNMG160408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| ® °
c é;
[}
(%2}
o
L Schlichten
XM TNMG160404-XM 04 | 156 | 02-04 | e o
TNMG160408-XM 08 | 156 | 02-04 | e °
TNMG160412-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 | ® °
. TNMG160416-XM 1,6 | 1-5,6 |0,2-0,65| 0 °
C Mittl. Bearb.
TNMG220408-XM 08 | 1-77 10204 | e °
TNMG220412-XM 12| 1-7,7 10206 |® °
TNMG220416-XM 1,6 | 1-7,7 10,2-0,65| 0 °
- o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
] HT  Unbeschichtetes Cermet
'S HC? Beschichtetes Cermet
4] HW Unbeschichtetes Hartmetall

O

Technische
Information

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen

€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

VNMG

16 04 | 16,6 | 9525 | 4,76 | 3,81

Dreh-WSP §%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s SEAY O8O0
M O OCOHBHBBO0BIO
K OBHHB
N QO @)
S OCO0BHBBO O
H
™M NN NN MN Ng‘—mmm — \—.—\L—)
150 r | oa f [SomgRhngonunSSSg888non 53
P OB800U0U==0R00000OURDGKUVUEL =&
[oa Qe R e e W e e e e W wa e a R ca N a § (faa MY 'a i aa MY 'a Y a'a Y 2N | (=i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>(>>>>>>>>>> > >
XF VNMG160404-XF 04 |0,5-25|0,1-0,25| @ °
VNMG160408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Q VNMG160412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| @ °
Schlichten
XM VNMG160404-XM 04 | 1-56 | 0204 | e o
VNMG160408-XM 08 | 1-56 | 0204 | e °
’ VNMG160412-XM 1,2 | 1-56 | 0,2-06 | ® °
. VNMG160416-XM 1,6 | 1-5,6 [0,2-0,65| 0 o
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 | 9525 476 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OIX)(@)
= M 06 00BHB0080
B K BB
od| N 00 oF)
- S OO0SBHBBO O
H
™ NN NN DM N Ngt—NLﬂLﬁ — \—,—-L—J
150 r | oa f |S-hghphmgo-biscsglog ol g3
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa R ca e (e MY 'a S aa B 'a Y a'a Y W2 | [P=alib—l I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XF WNMG080404-XF 04 10,5-25/0,1-025| @ °
WNMG080408-XF 08 10,5-2,5/0,1-030| ® °
WNMGO080412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| @ °
Schlichten
XM WNMG060404-XM 04 12110204 |e o
WNMG060408-XM 08 1210204 |e °
WNMG060412-XM 1,2 112110206 |® °
. WNMG080404-XM 04| 1-28 0204 |e °
Mittl. Bearb.
WNMG080408-XM 08| 1-28 | 0204 |e °
WNMG080412-XM 1,2 1-28 | 0206 |® °
WNMG080416-XM 1,6 | 1-2,8 10,2-0,65|0 o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

ccmMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 13 9.7 19525 397 44
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BHE: SEA O8O0
o
N7 M oo 008880080
K OBHHB
N QO O
S COBLBHO O
H
[5) NN NN N Nkf\Jl‘—NLnln — \—._E
IS0 r|oa f |SohgoRiblgo?nnBSosgaRag o 5o
P OB0000U==0R00000LURAKUEL =&
foa Y e'a B e WY a W 'a MY oa B s a W s Wi o WY s a Qi o i aa |l a'a WY 'a W w'a W a'a WY 'a R W o | [~li~ I=d [ala)
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
XF CCMT060204-XF 04 |/0,5-1,5/0,08-0,15| @
CCMTO09T304-XF 04 /0,5-2,0/ 0,08-0,2 | ®
E CCMTO09T308-XF 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25| ® o
Schlichten
XM CCMTO09T304-XM 04 | 1-25 101503 |e o
CCMTO09T308-XM 08 | 1-25 0,15-035| e °
. CCMT09T312-XM 1,2 125101504 |e °
. CCMT120404-XM 04 | 1-30 | 0,15-03 | o o
Mittl. Bearb.
CCMT120408-XM 08 | 1-3,0 |0,15-0,35|0 o
CCMT120412-XM 1,2 | 13,0 | 0,15-04 | o o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

DCMT L 1.C S d
07 02 7,8 635 | 2,38 2,8
11 T3 | 11,6 | 9525 | 3,97 4,4

Dreh-WSP §8  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P OOO&HEE SRR O8O
o
T M 0% 00BBB00s0
a1.C TN \
) K OHBH B
D/ o
N ©)@) OF)
r S OO0SBHBBO O
H
™M N NN MN Ng‘—Nmm — \—.—‘L—)
150 r|oa f |Sonh2pbngerhnSoSg RS pn 5o
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a (e MY 'a S aa B e'a Y a'a MY W2 | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>5>5>5>>>>>>>>>>55> > >
XF DCMT070204-XF 0,4 |0,5-1,5/0,08-0,15| o
DCMT070208-XF 0,8 |0,5-1,5/0,08-0,25| o
“ DCMT11T304-XF 0,4 10,5-2,0/0,08-0,15 | ®
) DCMT11T308-XF 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25| ®
Schlichten
XM DCMT11T304-XM 04 | 12501503 |e o
DCMT11T308-XM 08 | 1-2,5 [0,15-035| @ °
‘ DCMT11T312-XM 1,2 | 1-25|0,15-04 | e °
Mittl. Bearb.

e AblLager o Auf Anfrage

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09713 | 95259525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOOHBH s SEAY O8O0
e M M O 008863000
. / N\
™ od K OBHHB
Nl N QO oo
~ | -
r L S OCO0BHBBO O®
H

150 | oa fo|820300angoranse88888bQh oo

P OUB00U00U==0R0000LLVURARUEL =&

fora e e e W era e S e W wa W e Wi a'a Y e i e fe'a Wi a'a Wi a'a B a'a W o'a R 2N a } P=li=d) I~ [alya)

SSESSSSSESSSSESSSESSSSESSESS 55
SCMTO09T304-XM 04 11-25]015-03 |0 o
SCMTO09T308-XM 08 |1-25(0,15-0,35| o o
SCMTO09T312-XM 1,2 | 1-25]0,15-04 | o o
. SCMT120408-XM 08 |1-3,0/0,15-0,35| o o

Mittl. Bearb.

SCMT120412-XM 1,2 [1-3,0] 0,15-04 | o o

e AblLager o Auf Anfrage

HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet

HW  Unbeschichtetes Hartmetall
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

TCMT

16 T3 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4

Dreh-WSP §8  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OIX)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OHBH B
N ©]0) OF)
S OO0SBHBBO O
H
[0} N NN DN Ng‘—Nmm — \—.—‘L—)
150 o oa f o |S@obg@mingolibngocg a8 5o
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a (e MY 'a S aa B e'a Y a'a MY W2 | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XM TCMT16T304-XM 04 (13,0 01503 |o o
TCMT16T308-XM 0,8 | 1-3,0/0,15-0,35| o o
A TCMT16T312-XM 12 [1-30] 01504 |0 o
Mittl. Bearb.
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

A22
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

VBMT

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

Dreh-WSP §%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s SEAY O8O0
M O OCOHBHBBO0BIO
K OBHHB
N QO @)
S OCO0BHBBO O
H
™M NN NN MN Nkf;l)t—NLnLh — \—.—\L—)
IS0 r | a f |SowngnbngolumsSosSoRe3upn oo
P OB800U0U==0R00000OURDGKUVUEL =&
[oa Qe R e e W e e e e W wa e a R ca N a § (faa MY 'a i aa MY 'a Y a'a Y 2N | (=i~ I~ [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XM VBMT160404-XM 04 |1-25/0,15-0,25| @ o
VBMT160408-XM 08 [1-25]015-03 | e o
o VBMT160412-XM 1,2 11-25(0,15-035| @ o
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall

A23

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

VCMT

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

Dreh-WSP §8  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBH s StAY OIX)(@)
M O COBHBBOO0BIO
K OHBH B
N ©)@) OF)
S OO0SBHBBO O
H
™M N NN MN Ng‘—Nmm — \—.—‘L—)
150 | oa f |Sonh2pbngerhnSoSg RS pn 5o
P OCB800U0U==0R0c0000OURDGKUEL =&
[oa e e e W era e B e e W e i aa S ca e a (e MY 'a S aa B e'a Y a'a MY W2 | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>5>
XM VCMT160412-XM 1,2 |1-2,5/0,15-0,35| o o
Mittl. Bearb.
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

A24
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RF / RH Spanbrecher

Die Bahnspezialisten

IHRE VORTEILE

RF Spanbrecher
- Exzellente Spankontrolle bereits bei geringen Schnitttiefen durch optimal
positionierte Spanelemente

RH Spanbrecher
- Geringe Schnittkrafte bei hohen Vorschiiben durch positiven Spanwinkel
- Verstarkte Schneidkante zur Reduzierung von Spanschlagschaden

Optimale Spankontrolle durch optimierte Spanelemente

Abb.: LNUX191940-RF

Stabile Schneidkantenpraparation
fur prozesssicheres fertigen

Abb.: LNUX191940-RH

Aktiver Spanbrecher fiir Geschwungene Schneidkante zur
optimalen Spanbruch Reduzierung der Schnittkrafte

N
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LNUX Wendeschneidplatten

Die Bahnspezialisten

IHRE VORTEILE

- Einfache Handhabung durch ,Plug & Play”

- Hohe Flexibilitat

— Minimierung lhrer Lagerkosten

- Keine kostenintensive Umstellung auf ein neues Werkzeugsystem nétig

All-in-One Losung:

Kompatibel zu allen marktiiblichen
Spannsystemen durch unser
innovatives Bohrungsdesign

Abb.: LNUX191940-RF

In den folgenden Varianten erhaltlich Kompatible Kassetten (siehe Seite A32)
LNUX301940-RF LNUX301940-RH RW-PLANR/L-19
LNUX191940-RF LNUX191940-RH RW-PLANR/L-30 RW-PLFNR/L-19

N
A2s Dol



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen LNUX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1919 11905 | 10 | 1905 635
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 3019 | 30 10 | 19,05 | 635
LN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P | OOO&HBHEE: SEAS O8O0
M O OCO&BHBBO0B0
@ s K OBHBN
ed h90" N ©]0) @)
@@ [T fw s 008880 08
s
H
[} NN DN Ng‘—Nmm — \—,_‘L—)
150 r|oa f |SolS@ergotnwnscSg e 59
° OUB00U00U==0Ra0000LURARUEL =&
fora i era e e W era e R e W wa R e W a'a Yy e i aa ] fe'a B a'a Wi a'a B a'a Wi o'a RSV o} [P=li=d) I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
RF LNUX191940-RF 1,0-5,5| 0,2-0,8 ° °
n 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 ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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CNMM / CNMG
Wendeschneidplatten

Die Bahnspezialisten

IHRE VORTEILE

- Einfache Plug & Play Losung
- WSP kompatibel zu allen anwendungsiiblichen Werkzeughaltern
- Geringere Investitions- und Lagerkosten

Erhéltlich in unseren beiden Als einseitige und

Hochleistungsschneidstoffen doppelseitige
YBC152 und YBC252 Wendeschneidplatten
Erhaltlich in den neuen Span-
brechervarianten RF und RH
Abb.: CNMM191140-RF
In den folgenden Varianten erhaltlich Kompatible Kassetten (siehe Seite A34)

CNMM190740-RF
CNMG191140-RF Esmmg(ﬁig:ﬁg RW-PCLNR/L-1907 RW-PCLNR/L-1911
CNMM191140-RF

N
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CN** L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1907 | 193 | 19,05 | 7,94 | 7,93
§%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1911 193 | 19,05 n 7.8
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO& SEAR) O8O0
ol I _ M O 009ae00g0
' od K OBHHB
N QO @)
B s 008880 o8
| H
™M NN NN MN Ng‘—Nmm — \—,—‘L—)
150 r | oa f |Soh2RbngerhnnSoSg RS npn 5o
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 4,0 | 1,040 0,15-0,6 °
CNMM190740-RF 4,0 | 1,0-40| 0,15-0,6 °
n CNMM191140-RF 4,0 | 1,0-40| 0,15-0,6 °
CNMM190740-RH 40 | 1,570 0,2-0,7 ° )
a CNMM191140-RH 40 | 1,570 0,2-0,7 ° )
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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Al IgemEine Drehbea rbeitung Systemcode — AuBendrehhalter - Bahntechnik

RwW P L F N

L/R

1 2 3 4 5 6
Spannsystem Plattenform
Code Beschreibung

c :

P Kniehebel-Spannsystem
D

M Pratzen-/Pin-Spannsystem
R O

(RW = Rail Way)
Halter fiir die Bahntechnik S Schrauben-Spannsystem S

BhERE

T
c/) Pratzenklemmung
\'
D Doppelklemmung
L
1 2 3
Halterform und Einstellwinkel Freiwinkel

90°

9‘0Em 75;@ 45@
A B C D
G J
M
R
60°
w

F H
95° 17°30'
63
95
L N (0}
107°30'
45:&

q &

(o))

=)

o
§

62°30

R

90

SUlE

B h
5o
\EH"

A30

Q S
725%
Vv
4 5

N
Q

1
G
=)




Systemcode — AuBendrehhalter — Bahntechnik A"gemeine Drehbearbeitung

Schnittrichtung

Schneidenlange | [mm]

Plattenform

1.C Q Q

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

A31

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

R

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

Allgemeine Drehbearbeitung augendrenhalter - Bahntechni

LN** Halter (auf3en)

PLANR/L

P-Klemmung

Abmessungen [mm] WSP
h, I, I, b f u
RW-PLANR-19 32 43 35 22,5 23 LNUX19**
RW-PLANL-19 32 43 35 22,5 23 LNUX19**
RW-PLANR-30 32 43 35 22,5 23 LNUX30**
RW-PLANL-30 32 43 35 22,5 23 LNUX30**
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP LNUX19** LNUX30**
B5 | Knichebel LSRWL LSRWL
@ | Schraube LEM8x25RWL LEM8x25RWL
¢ | Schiissel WH30L WH30L

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite

und bestellen Sie jetzt online.
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AuBendrehhalter — Bahntechnik A"gemeine DrehbearbEitung

LN** Halter (auB3en)

PLFNR/L

P-Klemmung

h,

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel 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**
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP LNUX19%*
Kniehebel L5RWL
@® | Schraube LEM8x25RWL
¢ | schlssel WH30L
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Allgemeine Drehbearbeitung augendrenhalter - Bahntechni

CN** Halter (auBen) P-Klemmung

PCLNR/L
b
h,
I
h
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel i

RW-PCLNR-1907 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1907

RW-PCLNL-1907 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1907

RW-PCLNR-1911 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1911

RW-PCLNL-1911 ° 32 43 35 24,8 26 CNM*1911
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WSP CNM*1907 CNM*1911

B | Kniehebel LSRWC LSRWC

@ | Schraube LEM8x25RWC LEM8x25RWC

L | unterlage C19RWC C19RWC

By Fohwuft SPSRWC SPSRWC

(Unterlage)
¢ | Schiissel WH30L WH30L

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
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ZNEX Miniausdrehsystem

Spezialist bei der Hartzerspanung

IHRE VORTEILE

- Bearbeitung von kleinen Bohrungen mit auswechselbaren Schneiden
— Moderne Schneidstoffe

—Verschiedene Eckenradien

— Stabiles System

Bohrstangenadapter fiir sicheres
Spannen in der Maschine

Bohrstangensystem mit aus-
wechselbaren Schneiden fir
kleine Bohrungen ab 7 mm

Abb.: C06X SZLNR04

Abb.: ZNEX040102501515 YCB113 Abb.: SHSZ 1600.06.100

YCB113 und YCB121 Vollhartmetallschaft fur eine
Moderne Schneidstoffe vibrationsarme Bearbeitung
fur eine wirtschaftliche bei der Innenbearbeitung von
Zerspanung gehéartetem Stahl

N
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & rco wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen ZNEX 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0401 | 476 | 159 | 23
Dreh-WSP (CBN) $% Unginstige Bearbeitungsbedingungen
ZN** Negative WSP BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O D
H OGS O
[CNCRT,
AN M — — M — — wn
ISO r ap f |22 b (/o N
[salaalaaliyaa] [aalaaliyaal o
$EYY ¥ =
) ZNEX040102S01515 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o o
‘.._dj ZNEX040104S01515 0,4 |0,08-0,50(0,05-0,20 o o
e Ablager o AufAnfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil

BC CBN mit Beschichtung

BH CBN mit hohem CBN-Anteil

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
Eﬁﬁi;gl
v
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sohrstangen  Allgemeine Drehbearbeitung

ZNEXVHM-Bohrstange S-Klemmung

SZLNR Kr: 95°

Il
1\—_—]:7 ] I - o
~ ! Dmin
7
95°
RO |
‘ "
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk
"IR|L|Dw|ed| h | s | L | L | e K3
C06X-SZLNRO4 ° 7 6 55 3,4 80 = -14 ZNEX0401**

e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung

Ersatzteile
WsP ZNEX0401**
od 6
160M2x3,7
v Schraube (0,5 Nm)
Schlissel
,/ (Schraube) WwrosIP
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Allgemeine Drehbearbeitung Haiter - sohrstangen

C06X** Halter

SZLNR Kr: 95°

Ly

Artikel

Lager

Abmessungen [mm]

d L,

SHSZ1600.06.100

16

6 100

e Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
. Schraube M4x5SH
( Schlissel WH20L

(Schraube)

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite

und bestellen Sie jetzt online.

% RE
! o

AR 4
EbLe

www.zccct-eu rope.com
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Modulares Stechsystem

zFlex — Jetzt auch zum tiefen Abstechen
Werkzeugausrichtung

Basiskassette — Abstechen
Primarkassette — Abstechen

Wendeschneidplatten
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ZFLEX)

Modulares Stechsystem
Jetzt auch zum tiefen Abstechen @

Der Grundhalter ist kompatibel mit
allen Priméarkassetten und so fiir
jede Stechoperation einsetzbar

Verzahnung fiir optimalen Formschluss
von Halter und Kassette

Abb.: ZF.0.3.3.0.AR

ELI (External Like Internal)
Kihlmittelzufuhr

Weitere Informationen zu unserem
modularen Stechsystem zFlex finden Sie Verstarkter Unterbau
auch in den Produktneuheiten 05/2021: fiir maximale Stabilitit

ek 2

Produktneuheiten 05/2021

N
A40 >



IHRE VORTEILE

- Jetzt auch mit verstarkter Basis- und Priméarkassette fiir das Abstechen bis @ 80 mm
- Planebenheit durch hohe Systemsteifigkeit

- Flexibilitat und Zeitersparnis in der Produktion

— Geringer Verschleil3 der Ersatzteile dank stabilem Werkzeugsystem

— ELI KGhImittelzufuhr als wirtschaftliche Alternative zur Innenkihlung

- Federspannung minimiert plastische Verformungen vom Spannfinger

Abb.: ZF.1.2.REC @

Basiskassette fur einfachen Wechsel
der Primarkassette

Maximale Flexibilitat durch
Federspannung

-
ANy A41



Werkzeugausrichtung
VDI-Grundaufnahme

Werkzeugausrichtung radial, bei linker Spindeldrehrichtung

=4 -

N
A©2 Dol



Basiskassette — Abstechen MOd u Ia res Stech SyStem

Basiskassette — Abstechen

Tr
5 | A
p °
¢ > O=
H i
- -
’ & S H
‘ L B
) Lager Abmessungen [mm]
Artikel ' R L B L H
ZF.1.2.R/L.EC ext. ° ° 14,25 102,5 68
e AbLager o AufAnfrage
Ersatzteile
Artikel Lager
gf Schraube ZF.1.M5x25 °
D Dichtung ZF1.5.0 °
°

‘ Schliissel WH40L

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.

www.zccct-europe.com
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MOd u Ia res StEChsyStem Priméarkassette — Abstechen

Primarkassette — Abstechen

J

3 |
e
b
W:— ]
‘ L
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel l R L w H ar max. L b /
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. ° 3,0 374 80 118,5 4,0 Z*FS0303
e Ab Lager o Auf Anfrage
Ersatzteile
Artikel Lager
“/ Schraube ZF.2.M6x28
V Schraube ZF.2.M5x12
s Stift ZF.2.D6x13
~ Stift ZF2.D8x13
‘ Schlissel WH40L

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.

Aas

Www.zccct-europe.com



wendeschneidplatten  MlOdulares Stechsystem

WSP zum Ein- und Abstechen

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

§% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Stech-WSP (einseitig) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L S P 8
ﬁ b :
K
N
)
R; s &
Rechtsausfiihrung H
ISO L+0.1 | R#0.1 | 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 °
~ 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 Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HW Unbeschichtetes Hartmetall
O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
WSP zum Ein- und Abstechen §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Stech-WSP (einseitig) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L s P © S O
ﬁ M o o6
K
N D
%)
2 s e ©
1 Schneide H
— o [
1SO L+0.1 | R+0.1|5+0.10 f 0 = 1S 2 S
V) o 9 O N
[<a) [=a) [~ajfaal a
> > > > >
ZPES02502-MG 199 | 0,2 2,5 0,03-0,1 o0
ZPFS0302-MG 199 | 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 10,12-0,29 o0
ZPKS0604-MG-25 NEW! 246 | 04 6 0,12-0,29 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

HC' Beschichtetes Hartmetall
HW  Unbeschichtetes Hartmetall

A45
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Modulares Stechsystem wendeschneidplatten

WSP zum Ein- und Abstechen

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
§8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Stech-WSP (einseitig) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L S P &
T : :
K
N
%)
o[BI ; 5
H
IS0 L+0.1 |R=0.1|5+0.10|  f §
i~
ZTES02503-MM NEW! 199 | 03 | 25 |0,03-0,1 °
ZTFS0303-MM NEW! 199 | 03 3 10,04-0,13 °
’ ZTGS0404-MM-25 NEW! 246 | 04 4 10,06-0,18 °
ZTHS0504-MM-25 NEW! 246 | 04 5 10,08-0,23 °
ZTKS0608-MM-25 NEW! 246 | 08 6 0,12-0,27 °
HC' Beschichtetes Hartmetall

e Ab Lager o Auf Anfrage

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.
Eﬁﬁi;gl
v
EA T

www.zccct-europe.com

Ase

HW Unbeschichtetes Hartmetall
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zFlex — Modulares Stechsystem
Bleiben Sie in Ihrer Produktion flexibel!
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VHM-Fraser

Systemcode - JIS Serie

2 E L P

D12 RO0.5

- MO8

1 2 3 4 5 6 7 8
Anwendung
Code Beschreibung
GR Allgemeine Schruppbearbeitung
GM Mittlere Bearbeitung
GF Schlichtbearbeitung
PM Hochleistungsbearbeitung
EPM «Ecoline» — Hochleistungsbearbeitung
VPM Vollnutanwendungen
HM Hartbearbeitung g\gﬁzzgc?eer:
NM Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen
AL Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALP Hochleistungsbearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALG Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
UM HSC/HPC Bearbeitung
uMmc HSC Bearbeitung mit Spanteilergeometrie
VSM Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
™ Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
1 2
Schneidenausfiihrung Schneidenldnge Typ
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
E Eckfraser mit Schutzfase L Lang S Mini-Durchmesser
F Eckfraser mit scharfen Schneidkanten X Extra lang P Freigeschliffener Hals
B Kugelfraser F Kurz C Konischer Hals
R Torusfraser
w Kordelfraser
H Hochvorschubfraser
3 4 5
Durchmesser [mm] Radius [mm] Besonderheiten
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
D3.0 3,0 RO.5 0,5 G Spiralwinkel 30°
D20.0 20,0 R3.0 3,0 M Halsldnge [mm]
S Schmaler Schaft
AIR Fur Luftfahrtindustrie
6 7 8

P C O PO P

a Bohrnutenfrasen

Bs0

b Eckfrasen c Formfrasen d Nutenfrasen e Planfrasen f Fasenfrasen

N

~.

N
Q

1
G
=)

g Tauchfrasen

h Zirkularfrasen/Rampen




UM Serie

High Speed Cutter (HSC)

UM-5EP
@ 5-schneidige Schaftfraser mit Freischliff fiir erhohte
Produktivitat und Vielseitigkeit

B Fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl bis 55HRC,
nichtrostendem Stahl und Gusseisen mit hohem
Zeitspanvolumen

B Optimierte Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°)
und ungleicher Teilung

Schaftfraser und Torusfraser

Durchmesserbereich 4,0-25,0 mm

UM-4RFP

UM-4RFP

B51
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VHM-Fraser umserie

Schaftfraser

HSC/HPC Bearbeitung

UM-5EP-W 0 0 &

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- nicht Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/39°/40°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dme | 4 H M L Zihne  |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 o

Ab Lager o Auf Anfrage
Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H

v v v v

Bs2

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.

www.zccct-europe.com

v Sehr geeignet

v Geeignet



UMC Serie

Kurze Spane trotz langer Schneiden

IHRE VORTEILE

— Hohere Produktivitat bei der Trochoidal- und HSC-Bearbeitung

- Niedrigere Zerspanungskrafte durch unterbrochenen Schneideneingriff

— Bessere Spanevakuierung besonders bei der Taschenbearbeitung

- Optimierte Schneidkantenpraparation fiir mehr Laufruhe und langere Standzeiten

Zweistufiges Kerndesign fiir
optimale Werkzeugstabilitat

Spanteiler minimieren Schnittkrafte
und erleichtern die Spanabfuhr bei
gleichbleibender Oberflachenqualitat

Halsfreischliff fir maximale
Nutztiefe

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

B53
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VHM-Fraser umcserie

Schaftfraser HSC/HPC Bearbeitung

mesr P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/40°

- === =
mmm— M
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) d; H M L S Zahne |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 Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite
und bestellen Sie jetzt online.

% RE

www.zccct-eu rope.com
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UMC Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

- Spiralwinkel 38°/40°

HSC/HPC Bearbeitung

mcazw &P & P P P

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
— Uber Mitte schneidend

| ey H B
\ m _u
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) d, H M L S Zahne |KMG405
UMC-4E-D6.0-W 6 6 58 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 [¢)
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 90 18 4 [¢)
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 4 ¢}
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 4 o
e Ab Lager o AufAnfrage
& Mit Innenklihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

B55
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VHM-Fraser

Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser - HPC/UM/UMC/VSM Serien

Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]

5501R38414GM (-R) 5501R38414GM
5502R38414GM (-R) 5502R38414GM
5602R38414GM (-R) 5602R38414GM
4
Q
3 Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
-~ Brinell- | 3 |@Imml| au [@Imml| a [@Imml| a. (@Il A
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlung Harte HB c
arte 2 |0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD [0<x<3| 03xD | 0<x<3| 015xD
Q
q&) 3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD [3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
N
12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD
KMG405 KMG406
a,/D a./D
n 12 110 |f-Gruppe| 1/1 12 1/10 | fGruppe
ca.0,15%C gegliiht 125 1 250 300 380 9 230 280 350 9
ca.045% C gegliiht 190 2 240 285 365 9 220 270 340 9
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergiitet 250 3 175 210 270 9 160 190 250 9
ca.0,75% C gegliiht 270 4 150 180 230 9 140 160 210 9
ca.0,75% C vergutet 300 5 140 165 210 9 130 150 200 9
gegliht 180 6 190 225 285 9 180 215 270 9
vergiitet 275 7 150 180 230 9 130 170 220 9
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 140 165 210 9 125 150 190 9
vergltet 350 9 130 160 200 9 120 150 190 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 175 | 210 | 270 9 160 | 190 | 250 9
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 135 160 205 9 115 140 190 9
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 80 100 125 9 70 90 110 9
martensitisch vergutet 240 13 70 85 110 9 60 80 100 9
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 85 105 130 9 75 90 120 9
austenitisch-ferritisch 230 15 70 85 110 9 65 80 100 9
perlitisch/ferritisch 180 16 185 220 280 9 160 200 260 9
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 180 230 9 140 170 220 9
ferritisch 160 18 225 270 345 9 215 250 330 9
Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 175 210 270 9 160 200 250 9
ferritisch 130 20 250 300 380 9 230 280 360 9
Temperguss
perlitisch 230 21 200 240 305 9 180 230 290 9
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushéartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn 2 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 115 140 175 9 100 120 150 9
Gehérteter Stahl
gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39 135 165 205 9 110 150 180 9
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Bs6

Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B460.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit 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
Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrésen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrésen Eckfrasen
BImm] | ayne [DIMm] | acn, [DIMm] | a., |DIMm] | ag. |@Imm]| a,.. [BImm]| a,. [DImm]| a .. |[@lmm]| a... [DImm]  a,.., SDImml 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
1”71 1/2 1/10  |f-Gruppe ”n 12 110 |f-Gruppe| 1/1 1/2 1/10 | f-Gruppe 7 12 110 |f-Gruppe| 1/1 1/2 1/10 | f-Gruppe
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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VHM-Fraser

Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

VHM-Frasen Gruppe 9 - Eckfraser UM/UMC Serie HSC/HPC-Bearbeitung

Vorschub pro Schneide (f,) [mm]

/D %4 | @5 | 06 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
1/1 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
P 12 | 008 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,0 | 0,10 | 0,10
110 | 014 | 014 | 0,16 | 018 | 022 | 025 | 027 | 03 | 032 | 036
1/1 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,06 | 0,06 | 0,06
M 12 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
1710 | 010 | 0,10 | 0,10 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18
11 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
K 1/2 | 008 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,10 | 0,10
110 | 014 | 014 | 0,16 | 0,18 | 0,22 | 025 | 027 | 03 | 032 | 0,36
1/1 | 0,045 | 0,045 | 0,045 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,06 | 0,06 | 0,06
H 1/2 | 006 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
1/10 | 0,70 | 0,10 | 0,10 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18

Bs8

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden..
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