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2Ein- und Abstechen System RC/2000

Recessing and cut off System RC/2000

0406 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

RC-System
Stechsystem der neuen Generation

Schneidplatte mit geschliffenem Auflageprisma
Optimale Schnittleistung durch neu entwicklete 
Spanleitstufen für Einsatzfälle mit niedrigen und hohen 
Vorschüben
Eine Weiterentwicklung unseres bewährten 
Selbstklemmsystem 2000
Stechbreiten: 1.6 - 12.0 mm
Stechschwerter in den Größen 19/26/32/60/100 mm
Automatenhalter ab Quadratschaft 10 mm, in 
schraubgeklemmter Ausführung, speziell auch für 
unterbrochene Schnitte
Automatenhalter zum Axialstechen
Universalaufnahmehalter passend für alle japanischen  
CNC - Drehmaschinen
Problemloser Plattenwechsel durch den neu entwickelten 
Montageschlüssel















RC-System
Cutting tool of the new generation

Insert with grindet base - V - prism
Optimal cutting power by the new developed  
chip - breakers for operations with low and high feeds
A further development of our well proven  
self - clamping - system 2000
Cutting width: 1.6 - 12.0 mm
Support blades in the sizes 19/26/32/60/100 mm
Compact holder with square shank 10 mm upwards, screw 
clamped edition also special for interrupted cuts
Compact holder for axial grooving
Universal base holder suitable for all japanese  
CNC - lathes
With the new developed assembly - key, the „changing of 
the insert“ can be handled very easy
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CCN - KL & ZUK - Grundhalter und Unterstützblätter - Schwerzerspanung  / CCN - KL - ZUK - base holder and support blades - heavy machining 12
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KLRC-RD-DB - Automatenhalter - schraubgeklemmte Ausführung / KLRC-RD-DB - base holder - screw clamped design 15
KLRC-L-DB - Automatenhalter - schraubgeklemmte Ausführung / KLRC-L-DB - base holder - screw clamped design 16
KLRC-R-DB - Automatenhalter - schraubgeklemmte Ausführung / KLRC-R-DB - base holder - screw clamped design 17
MG & MPUK - Grundhalter und Unterstützblätter - Schwerzerspanung / MG / MPUK - base holder and support blades - heavy machining 18 - 19
TCIA - Rundschafthalter - schraubgeklemmte Ausführung / TCIA - cylindrical shank - screw clamped design 20

Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved

�	2 - 3 Tage �	2 - 3 days
©	innerhalb 1 Woche ©	within 1 week
²	auf Anfrage ²	on request
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Wechselplatten  / Inserts

Technische Informationen  / Technical information

Achtung! Wichtig!
Mindestbestellmenge für Wechselplatten 
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) und 

Ersatzteile (gleiche Bestell-Nr.) = 10 Stück.

Attention! Important!
Minimum order quantity for inserts (having the 
same type and carbide quality) and spare parts 

(having the same order-no.) = 10 piece.

Achtung!  Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unsere vorherigen schriftlichen Zustimmung
Attention!  Reproduction, also in part, requires our previous written agreement 
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Technische Informationen zum Schneidplattenwechsel
Technical information to change the inserts

Einsetzen des Montage-Schlüssels 
in die Eckbohrung
Insert the assembly-key in the 
corner hole.





Der „Dreh“ mit dem Plattenwechsel
The „Clue“ for changing the insert

Durch verdrehen des Schlüssels 
(~90°) wird die Vorspannung der 
Klemmung aufgehoben
By turning the key (~90°), the 
prestress of the clamping will be 
cancelled.





Die Schneidplatte kann gewechselt 
werden.
Die Wechselplatte muss absolut 
am Festanschlag anliegen.
The insert can be changed.
The insert has to sit close the fixed-
stop.
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Ein- und Abstechwerkzeughalter
Recessing- and cut-off-toolholder

speziell für Werkzeugrevolver mit 
verdeckt liegenden Spannelementen
special for turret-heads with covered 
clamping fixtures





CCN - KL

CCN

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order




Unterstützblätter siehe Seite 6 - 10
Support blades look at page 6 - 10




Grundhalter rechts und links einsetzbar
base-holder for right-hand and left-hand 
application




Grundhalter / base holder

Artikel-Nr. Typ
h b L h1 b1 H B

order no. type

205.10190 CCN-10/19-KL 10 9 75 20 19 28 19

205.12190 CCN-12/19-KL 12 11 75 20 21 28 19

205.16190 CCN-16/19-KL 16 14 75 20 24 28 19

205.20260 CCN-20/26-KL 20 19 85 29 35 42 26

205.25320 CCN-25/32-KL 25 23 100 33 39 46 32

Grundhalter / base holder

Artikel-Nr. Typ
h b L h1 b1 H B

order no. type

205.01619 CCN-16/19 16 16 75 20 26 29 19

205.01626 CCN-16/26 16 16 90 28 29 39 26

205.02026 CCN-20/26 20 20 90 228 33 39 26

205.02532 CCN-25/32 25 20 110 33 36 48 32

205.03232 CCN-32/32 32 25 110 37 41 52 32
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Ein- und Abstechwerkzeughalter DIN 69880 - höheneinstellbar
Recessing- and cut-off-toolholder DIN 69880 - height adjustable

VDI (DIN 3425 Bl. 2)

Rechtsausführung für Linkslauf (M 04)
Right-hand execution for Left-hand rotation (M 04)




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





ZRC -  -  - 10
(siehe Seite 6 - 10)
(look to page 6 - 10)

VDI-Grundhalter mit Wechselhalter (komplett) 
VDI-base holder with change holder (complete)

Artikel-Nr. Typ
Ø D b h c d B

order no. type

205.12026 VDI-20/26 WR 20 55 55 24 25 26

205.13032 VDI-30/32 WR 30 70 66 28 25 32

205.14032 VDI-40/32 WR 40 85 80 29 25 32

Unterstützblätter siehe Seite 6 - 10
Support blades look at page 6 - 10
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Unterstützblätter - Normalausführung
Support-blades - normal design

ZRC

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
St-B ST-Tmax B L H

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type order no. order no.

255.22191 ZRC-2.2-19-10 2.2 20 19 86 15.4  694.22 

255.30191 ZRC-3.0-19-10 3.0 20 19 86 15.4  694.3 693.03015

255.16261 ZRC-1.6-26-10 1.6 15 26 110 21.4  694.16 

255.22261 ZRC-2.2-26-10 2.2 25 26 110 21.4  694.22 

255.30261 ZRC-3.0-26-10 3.0 40 26 110 21.4  694.3 693.03015

255.40261 ZRC-4.0-26-10 4.0 40 26 110 21.4  694.4 693.04020

255.56261 ZRC-5.0/6.0-26-10 5.0/6.0 40 26 110 21.4  694.50  693.05025

694.60  693.06030

255.22321 ZRC-2.2-32-10 2.2 30 32 150 25.0  694.22 

255.30321 ZRC-3.0-32-10 3.0 50 32 150 25.0  694.3 693.03015

255.40321 ZRC-4.0-32-10 4.0 50 32 150 25.0  694.4 693.04020

255.56321 ZRC-5.0/6.0-32-10 5.0/6.0 60 32 150 25.0  694.50  693.05025

694.60  693.06030
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Unterstützblätter verkürzte Ausführung
Support-blades shortened design

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002

ZRC-90
ZRC-100

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
St-B ST-Tmax B L H

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type order no. order no.

ZRC-90

255.22260 ZRC-2.2-26/90-10 2.2 20 26 90 21.4  694.22 

255.30260 ZRC-3.0-26/90-10 3.0 30 26 90 24.1  694.3 693.03015

255.40260 ZRC-4.0-26/90-10 4.0 30 26 90 21.4  694.4 693.04020

ZRC-100

255.30320 ZRC-3.0-32/100-10 3.0 40 32 100 25.0  694.3 693.03015

255.40320 ZRC-4.0-32/100-10 4.0 40 32 100 25.0  694.4 693.04020

255.56320 ZRC-5.0/6.0-32/100-10 5.0/6.0 40 32 100 25.0  694.50  693.05025

694.60  693.06025
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Unterstützblätter - teilbar für spezielle Maschinen
Support-blades - devideable for special machines

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002

ZRC-150

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
St-B ST-Tmax B L H

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type order no. order no.

ZRC-150

255.22262 ZRC-2.2-26/150-10 2.2 20 26 150 21.4  694.22 

255.30262 ZRC-3.0-26/150-10 3.0 30 26 150 21.4  694.3 693.03015
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Unterstützblätter verstärkte Ausführung
Support-blades reinforced design

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002

ZRCR

ZRCL

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
St-B ST-Tmax B L H

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type order no. order no.

ZRCR

255.24261 ZRCR-2.2-42-26/110-10 2.2 21 26 110 21.4  694.22 

255.34261 ZRCR-3.0-42-26/110-10 3.0 21 26 110 21.4  694.3 693.03015

255.44261 ZRCR-4.0-42-26/110-10 4.0 21 26 110 21.4  694.4 693.04020

255.24321 ZRCR-2.2-42-32/110-10 2.2 21 32 110 25.0  694.22 

255.34321 ZRCR-3.0-42-32/110-10 3.0 21 32 110 25.0  694.3 693.03015

255.44321 ZRCR-4.0-42-32/110-10 4.0 21 32 110 25.0  694.4 693.04020

ZRCL

255.24262 ZRCL-2.2-42-26/110-10 2.2 21 26 110 21.4  694.22 

255.34262 ZRCL-3.0-42-26/110-10 3.0 21 26 110 21.4  694.3 693.03015

255.44262 ZRCL-4.0-42-26/110-10 4.0 21 26 110 21.4  694.4 693.04020

255.24322 ZRCL-2.2-42-32/110-10 2.2 21 32 110 25.0  694.22 

255.34322 ZRCL-3.0-42-32/110-10 3.0 21 32 110 25.0  694.3 693.03015

255.44322 ZRCL-4.0-42-32/110-10 4.0 21 32 110 25.0  694.4 693.04020
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Unterstützblätter verstärkte Ausführung
Support-blades reinforced design

ZRCR

ZRCL

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
St-B ST-Tmax B L H

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type order no. order no.

ZRCR

255.36321 ZRCR-3.0-60-32/110-10 3.0 30 32 110 25.0  694.3 693.03015

255.46321 ZRCR-4.0-60-32/110-10 4.0 30 32 110 25.0  694.4 693.04020

255.36322 ZRCL-3.0-60-32/110-10 3.0 30 32 110 25.0  694.3 693.03015

255.46322 ZRCL-4.0-60-32/110-10 4.0 30 32 110 25.0  694.4 693.04020

ZRCL

255.48321 ZRCR-4.0-80-32/110-10 4.0 40 32 110 25.0  694.4 693.04020

255.58321 ZRCR-5.0/6.0-80-32/110-10 5.0/6.0 40 32 110 25.0  694.50  693.05025

694.60  693.06030

255.48322 ZRCL-4.0-80-32/110-10 4.0 40 32 110 25.0  694.4 693.04020

255.58322 ZRCL-5.0/6.0-80-32/110-10 5.0/6.0 40 32 110 25.0  694.50  693.05025

694.60  693.06030               

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002
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Automatenhalter schraubgeklemmte Ausführung speziell auch für unterbrochene Schnitte
Holder for automatic-lathe screw-clamped design also special for interruped cuts

KLRC

Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts
Ersatzteile / spare 
parts

Artikel-Nr. Typ
St-B

ST-T 
max

Ø 
max

H x B L l h h1
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Schraube

order no. type order no. order no. order no. - screw

Rechts / right

260.10161 KLRC-10/R-1.6 1.6 11 22 10 x 10 91 66 21 6 694.16  910.35512

260.10221 KLRC-10/R-2.2 2.2 11 22 10 x 10 91 66 21 6 694.22  910.35512

260.12161 KLRC-12/R-1.6 1.6 11 22 12 x 12 91 66 21 4 694.16  910.35612

260.12221 KLRC-12/R-2.2 2.2 11 22 12 x 12 91 66 21 4 694.22  910.35612

260.16221 KLRC-16/R-2.2 2.2 16 32 16 x 12 95 66 21 --- 694.22  910.35612

260.16301 KLRC-16/R-3.0 3.0 16 32 16 x 12 95 66 21 --- 694.3 693.030 910.35612

260.20221 KLRC-20/R-2.2 2.2 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.22  910.35620

260.20301 KLRC-20/R-3.0 3.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.3 693.030 910.35620

260.20401 KLRC-20/R-4.0 4.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.4 693.040 910.35620

260.20561 KLRC-20/R-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620

260.25221 KLRC-25/R-2.2 2.2 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.22  910.35620

260.25301 KLRC-25/R-3.0 3.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.3 693.030 910.35620

260.25311 KLRC-25/R-3.0 3.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.3 693.030 910.35620

260.25401 KLRC-25/R-4.0 4.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.4 693.040 910.35620

260.25411 KLRC-25/R-4.0 4.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.4 693.040 910.35620

260.25561 KLRC-25/R-5.0/6.0 5.0/6.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620

260.25511 KLRC-25/R-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620

Links / left

260.10162 KLRC-10/L-1.6 1.6 11 22 10 x 10 91 66 21 6 694.16  910.35512

260.10222 KLRC-10/L-2.2 2.2 11 22 10 x 10 91 66 21 6 694.22  910.35512

260.12162 KLRC-12/L-1.6 1.6 11 22 12 x 12 91 66 21 4 694.16  910.35612

260.12222 KLRC-12/L-2.2 2.2 11 22 12 x 12 91 66 21 4 694.22  910.35612

260.16222 KLRC-16/L-2.2 2.2 16 32 16 x 12 95 66 21 --- 694.22  910.35612

260.16302 KLRC-16/L-3.0 3.0 16 32 16 x 12 95 66 21 --- 694.3 693.030 910.35612

260.20222 KLRC-20/L-2.2 2.2 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.22  910.35620

260.20302 KLRC-20/L-3.0 3.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.3 693.030 910.35620

260.20402 KLRC-20/L-4.0 4.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.4 693.040 910.35620

260.20562 KLRC-20/L-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 20 x 16 150 115 30 5 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620

260.25222 KLRC-25/L-2.2 2.2 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.22  910.35620

260.25302 KLRC-25/L-3.0 3.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.3 693.030 910.35620

260.25312 KLRC-25/L-3.0 3.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.3 693.030 910.35620

260.25402 KLRC-25/L-4.0 4.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.4 693.040 910.35620

260.25412 KLRC-25/L-4.0 4.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.4 693.040 910.35620

260.25562 KLRC-25/L-5.0/6.0 5.0/6.0 31 80 25 x 20 165 115 40 10 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620

260.25512 KLRC-25/L-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 25 x 20 150 115 30 --- 694.50  693.050 910.35620

694.60  693.060 910.35620
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Unterstützblatt (Spanwinkel 8°/0°) / support blade (rake angle 8°/0°) Wechselplatte / inserts Ersatzteile / spare parts

Montageschlüssel / assembly-key

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Stechtiefe
B L

Artikel-Nr. Artikel-Nr. Typ

order no. type width of cut depth of cut order no. order no. type

215.50608 ZUK-5.0-60-10 5 110 60 230 694.50 920.14002 MS-RC/6N

215.60608 ZUK-6.0-60-10 6 110 60 230 694.60 920.14002 MS-RC/6N

215.80600 ZUK-8.0-60-0 8 110 60 230 685.8000 920.14001 MS-RC8

215.10600 ZUK-10-60-0 10 110 60 230 685.1000 920.14001 MS-RC8

215.12600 ZUK-12-60-0 12 110 60 230 685.1200 920.14001 MS-RC8

Schwerzerspanung - Radial - einstellbar
Heavy machining - radial - adjustable

CCN - KL

Achtung!
Die Montageanleitung der Wechselplatten-

finden Sie auf Seite 3

Wechselplatten siehe Seite 26 - 29
insert look at page 26 - 29




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
You will find the assembly insturction for 

inserts on page 3

speziell für Werkzeugrevolver mit 
verdeckt liegenden Spannelementen.
special for turret-heads with covered 
clamping fixtures.





ZUK

Grundhalter/ base holder Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ
h b L h1 b1 H

Artikel-Nr. - Schraube

order no. type order no. - screw

205.25600 CCN-25/60-KL 25 23 120 78 58 102 910.35140

205.32600 CCN-32/60-KL 32 30 120 78 65 102 910.35140

205.40600 CCN-40/60-KL 40 38 120 78 73 102 910.35140

205.50600 CCN-50/60-KL 50 43 120 78 78 102 910.35140



130406 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

Schwerzerspanung - Radial - einstellbar
Heavy machining - radial - adjustable

Grundhalter / base holder Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ
h b L h1 b1 H

Artikel-Nr. - Schraube

order no. type order no. - screw

205.40100 CCN-40/100-KL 40 38 250 140 78 165 910.35140

205.50100 CCN-50/100-KL 50 48 250 140 88 165 910.35140

Unterstützblatt / support blade Wechselplatte / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Stechtiefe max Ø 
max

Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Montageschlüssel

order no. type width of cut depth of cut order no. order no. - assemly-key

max.

215.80100 VUK-8.0-100-0 8 250 500 685.8000 920.14001

215.10100 VUK-10-100-0 10 250 500 685.1000 920.14001

215.12100 VUK-12-100-0 12 250 500 685.1200 920.14001

Wechselplatten siehe Seite 29
insert look at page 29




CCN - KL

VUK

speziell für Werkzeugrevolver mit 
verdeckt liegenden Spannelementen.
special for turret-heads with 
covered clamping fixtures.
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Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausführung)
Holder-axial grooving (screw-clamped design)

KLRC-LD-DB

Stechbreite 3 mm
Cutting width 3 mm




Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ St-B ST-T 
max

DB H x B L l h h1 Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Schraube

order no. type D min. - 
D max.

order no. order no. order-no. - screw

272.23025 KLRC-20/LD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23030 KLRC-20/LD-3.0-10-DB30-35 3.0 10 30-35 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23035 KLRC-20/LD-3.0-10-DB35-40 3.0 10 35-40 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23040 KLRC-20/LD-3.0-12-DB40-50 3.0 12 40-50 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23050 KLRC-20/LD-3.0-12-DB50-60 3.0 12 50-60 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23060 KLRC-20/LD-3.0-12-DB60-75 3.0 12 60-75 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

272.23075 KLRC-20/LD-3.0-15-DB75-100 3.0 15 75-100 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

272.23100 KLRC-20/LD-3.0-15-DB100-180 3.0 15 100-180 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

272.23180 KLRC-20/LD-3.0-20-DB180-250 3.0 20 180-250 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

272.23250 KLRC-20/LD-3.0-20-DB250-350 3.0 20 250-350 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

272.23350 KLRC-20/LD-3.0-20-DB350- 3.0 20 350- 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

272.53025 KLRC-25/LD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53030 KLRC-25/LD-3.0-10-DB30-35 3.0 10 30-35 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53035 KLRC-25/LD-3.0-10-DB35-40 3.0 10 35-40 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53040 KLRC-25/LD-3.0-12-DB40-50 3.0 12 40-50 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53050 KLRC-25/LD-3.0-12-DB50-60 3.0 12 50-60 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53060 KLRC-25/LD-3.0-12-DB60-75 3.0 12 60-75 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

272.53075 KLRC-25/LD-3.0-15-DB75-100 3.0 15 75-100 25 x 25 150 118.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

272.53100 KLRC-25/LD-3.0-15-DB100-180 3.0 15 100-180 25 x 25 150 118.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

272.53180 KLRC-25/LD-3.0-20-DB180-250 3.0 20 180-250 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

272.53250 KLRC-25/LD-3.0-20-DB250-350 3.0 20 250-350 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

272.53350 KLRC-25/LD-3.0-20-DB350- 3.0 20 350- 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

Rechtslauf (M 03)
clockwise rotation (M 03)






150406 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausführung)
Holder-axial grooving (screw-clamped design)

Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ St-B ST-T DB H x B L l h h1 Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Schraube

order no. type max D min. - order no. order no. order-no. - screw

D max.

271.23025 KLRC-20/RD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23030 KLRC-20/RD-3.0-10-DB30-35 3.0 10 30-35 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23035 KLRC-20/RD-3.0-10-DB35-40 3.0 10 35-40 20 x 20 150 120.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23040 KLRC-20/RD-3.0-12-DB40-50 3.0 12 40-50 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23050 KLRC-20/RD-3.0-12-DB50-60 3.0 12 50-60 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23060 KLRC-20/RD-3.0-12-DB60-75 3.0 12 60-75 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03400 693.03115 910.35620

271.23075 KLRC-20/RD-3.0-15-DB75-100 3.0 15 75-100 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

271.23100 KLRC-20/RD-3.0-15-DB100-180 3.0 15 100-180 20 x 20 150 118.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

271.23180 KLRC-20/RD-3.0-20-DB180-250 3.0 20 180-250 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

271.23250 KLRC-20/RD-3.0-20-DB250-350 3.0 20 250-350 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

271.23350 KLRC-20/RD-3.0-20-DB350- 3.0 20 350- 20 x 20 150 113.5 30 5 693.03300 693.03115 910.35620

271.53025 KLRC-25/RD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53030 KLRC-25/RD-3.0-10-DB30-35 3.0 10 30-35 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53035 KLRC-25/RD-3.0-10-DB35-40 3.0 10 35-40 25 x 25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53040 KLRC-25/RD-3.0-12-DB40-50 3.0 12 40-50 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53050 KLRC-25/RD-3.0-12-DB50-60 3.0 12 50-60 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53060 KLRC-25/RD-3.0-12-DB60-75 3.0 12 60-75 25 x 25 150 118.5 30 693.03400 693.03115 910.35620

271.53075 KLRC-25/RD-3.0-15-DB75-100 3.0 15 75-100 25 x 25 150 118.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

271.53100 KLRC-25/RD-3.0-15-DB100-180 3.0 15 100-180 25 x 25 150 118.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

271.53180 KLRC-25/RD-3.0-20-DB180-250 3.0 20 180-250 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

271.53250 KLRC-25/RD-3.0-20-DB250-350 3.0 20 250-350 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

271.53350 KLRC-25/RD-3.0-20-DB350- 3.0 20 350- 25 x 25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620

KLRC-RD-DB

Stechbreite 3 mm
Cutting width 3 mm




Linkslauf (M 04)
counter clockwise rotation (M 04)
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Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausführung)
Holder-axial grooving (screw-clamped design)

KLRC-DB Stechbreite 4+5+6 mm
Cutting width 4+5+6 mm




Rechtslauf (M 03)
clockwise rotation (M 03)




Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ St-B ST-T 
max

DB H x B L l h h1 Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Schraube

order no. type D min. - 
D max.

order no. order no. order no. - screw

262.24025 KLRC-20/L-4.0-10-DB25-30 4.0 10 25-30 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

262.24030 KLRC-20/L-4.0-10-DB30-35 4.0 10 30-35 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

262.24035 KLRC-20/L-4.0-20-DB35-40 4.0 20 35-40 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

262.24040 KLRC-20/L-4.0-25-DB40-50 4.0 25 40-50 20 x 20 165 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

262.24050 KLRC-20/L-4.0-25-DB50-60 4.0 25 50-60 20 x 20 165 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

262.24060 KLRC-20/L-4.0-25-DB60-75 4.0 25 60-75 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.24075 KLRC-20/L-4.0-25-DB75-100 4.0 25 75-100 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.24100 KLRC-20/L-4.0-25-DB100-180 4.0 25 100-180 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.24180 KLRC-20/L-4.0-25-DB180-250 4.0 25 180-250 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.24250 KLRC-20/L-4.0-25-DB250-350 4.0 25 250-350 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.24350 KLRC-20/L-4.0-25-DB350 4.0 25 350- 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

262.25045 KLRC-20/L-5/6-25-DB45-60 5.0 + 6.0 25 45-60 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25060 KLRC-20/L-5/6-25-DB60-75 5.0 + 6.0 25 60-75 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25075 KLRC-20/L-5/6-30-DB75-100 5.0 + 6.0 30 75-100 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25100 KLRC-20/L-5/6-30-DB100-180 5.0 + 6.0 30 100-180 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25180 KLRC-20/L-5/6-30-DB180-250 5.0 + 6.0 30 180-250 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 5.0 + 6.0 30 250-350 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 5.0 + 6.0 30 350- 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 10 25-30 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 10 30-35 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 20 35-40 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 40-50 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 50-60 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 60-75 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 75-100 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 100-180 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 180-250 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 250-350 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 350- 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

262.55045 KLRC-25/L-5/6-25-DB45-60 5.0 + 6.0 25 45-60 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55060 KLRC-25/L-5/6-25-DB60-75 5.0 + 6.0 25 60-75 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55075 KLRC-25/L-5/6-30-DB75-100 5.0 + 6.0 30 75-100 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55100 KLRC-25/L-5/6-30-DB100-180 5.0 + 6.0 30 100-180 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55180 KLRC-25/L-5/6-30-DB180-250 5.0 + 6.0 30 180-250 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55250 KLRC-25/L-5/6-30-DB250-350 5.0 + 6.0 30 250-350 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

262.55350 KLRC-25/L-5/6-30-DB350 5.0 + 6.0 30 350- 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620
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Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausführung)
Holder-axial grooving (screw-clamped design)

KLRC-DB Stechbreite 4+5+6 mm
Cutting width 4+5+6 mm




Linkslauf (M 04)
counter clockwise rotation (M 04)




Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ St-B ST-T 
max

DB H x B L l h h1 Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel Nr. - Schraube

order no. type D min. - 
D max.

order no. order no. order no. - screw

261.24025 KLRC-20/R-4.0-10-DB25-30 4.0 10 25-30 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

261.24030 KLRC-20/R-4.0-10-DB30-35 4.0 10 30-35 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

261.24035 KLRC-20/R-4.0-20-DB35-40 4.0 20 35-40 20 x 20 150 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

261.24040 KLRC-20/R-4.0-25-DB40-50 4.0 25 40-50 20 x 20 165 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

261.24050 KLRC-20/R-4.0-25-DB50-60 4.0 25 50-60 20 x 20 165 115 30 5 693.04400 693.04120 910.35620

261.24060 KLRC-20/R-4.0-25-DB60-75 4.0 25 60-75 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.24075 KLRC-20/R-4.0-25-DB75-100 4.0 25 75-100 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.24100 KLRC-20/R-4.0-25-DB100-180 4.0 25 100-180 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.24180 KLRC-20/R-4.0-25-DB180-250 4.0 25 180-250 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.24250 KLRC-20/R-4.0-25-DB250-350 4.0 25 250-350 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.24350 KLRC-20/R-4.0-25-DB350 4.0 25 350- 20 x 20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620

261.25045 KLRC-20/R-5/6-25-DB45-60 5.0 + 6.0 25 45-60 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25060 KLRC-20/R-5/6-25-DB60-75 5.0 + 6.0 25 60-75 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25075 KLRC-20/R-5/6-30-DB75-100 5.0 + 6.0 30 75-100 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25100 KLRC-20/R-5/6-30-DB100-180 5.0 + 6.0 30 100-180 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25180 KLRC-20/R-5/6-30-DB180-250 5.0 + 6.0 30 180-250 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 5.0 + 6.0 30 250-350 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 5.0 + 6.0 30 350- 20 x 20 165 115 30 5 693.053 693.063 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 10 25-30 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 10 30-35 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 20 35-40 25 x 20 150 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 40-50 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 50-60 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 60-75 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 75-100 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 100-180 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 180-250 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 250-350 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 350- 25 x 20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620

261.55045 KLRC-25/R-5/6-25-DB45-60 5.0 + 6.0 25 45-60 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55060 KLRC-25/R-5/6-25-DB60-75 5.0 + 6.0 25 60-75 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55075 KLRC-25/R-5/6-30-DB75-100 5.0 + 6.0 30 75-100 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55100 KLRC-25/R-5/6-30-DB100-180 5.0 + 6.0 30 100-180 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55180 KLRC-25/R-5/6-30-DB180-250 5.0 + 6.0 30 180-250 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55250 KLRC-25/R-5/6-30-DB250-350 5.0 + 6.0 30 250-350 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620

261.55350 KLRC-25/R-5/6-30-DB350 5.0 + 6.0 30 350- 25 x 20 165 115 30 693.053 693.063 920.35620
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Schwerzerspanung-Axial
Heavy machining-axial

Grundhalter / base holder

Artikel-Nr. Typ
H A B L

order no. type

203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140

203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140

203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140

Unterstützblatter / support blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Durchmesserbereich Artikel-Nr.

order no. type width of cut diameter range order no.

252.08060 MPUK-8-50-0L-DB60-80 8 60-80 685.8000

252.08080 MPUK-8-50-0L-DB80-100 8 80-100 685.8000

252.08100 MPUK-8-50-0L-DB100-130 8 100-130 685.8000

252.08130 MPUK-8-50-0L-DB130-160 8 130-160 685.8000

252.08160 MPUK-8-50-0L-DB160-200 8 160-200 685.8000

252.08200 MPUK-8-50-0L-DB200-250 8 200-250 685.8000

252.08250 MPUK-8-50-0L-DB250-350 8 250-350 685.8000

252.08350 MPUK-8-50-0L-DB350- 8 350- 685.8000

252.10060 MPUK-10-50-0L-DB60-80 10 60-80 685.1000

252.10080 MPUK-10-50-0L-DB80-100 10 80-100 685.1000

252.10100 MPUK-10-50-0L-DB100-130 10 100-130 685.1000

252.10130 MPUK-10-50-0L-DB130-160 10 130-160 685.1000

252.10160 MPUK-10-50-0L-DB160-200 10 160-200 685.1000

252.10200 MPUK-10-50-0L-DB200-250 10 200-250 685.1000

252.10250 MPUK-10-50-0L-DB250-350 10 250-350 685.1000

252.10350 MPUK-10-50-0L-DB350- 10 350- 685.1000

252.12060 MPUK-12-50-0L-DB60-80 12 60-80 685.1200

252.12080 MPUK-12-50-0L-DB80-100 12 80-100 685.1200

252.12100 MPUK-12-50-0L-DB100-130 12 100-130 685.1200

252.12130 MPUK-12-50-0L-DB130-160 12 130-160 685.1200

252.12160 MPUK-12-50-0L-DB160-200 12 160-200 685.1200

252.12200 MPUK-12-50-0L-DB200-250 12 200-250 685.1200

252.12250 MPUK-12-50-0L-DB250-350 12 250-350 685.1200

252.12350 MPUK-12-50-0L-DB350- 12 350- 685.1200

MG / MPUK Stechtiefe = 50 mm (Standard)
Stechtiefe = 80 mm auf Anfrage
Depth of cut = 50 mm (standard)
Depth of cut = 80 mm available on request






Linksausführung für Rechtslauf (M03)
left hand execution for clockwise rotation(M 03)

Wechselplatten siehe Seite 29
insert look at page 29
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Schwerzerspanung-Axial
Heavy machining-axial

Grundhalter / base holder

Artikel-Nr. Typ
H A B L

order no. type

203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140

203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140

203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140

Unterstützblatter / support blades Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Durchmesserbereich Artikel-Nr.

order no. type width of cut diameter range order no.

251.08060 MPUK-8-50-0R-DB60-80 8 60-80 685.8000

251.08080 MPUK-8-50-0R-DB80-100 8 80-100 685.8000

251.08100 MPUK-8-50-0R-DB100-130 8 100-130 685.8000

251.08130 MPUK-8-50-0R-DB130-160 8 130-160 685.8000

251.08160 MPUK-8-50-0R-DB160-200 8 160-200 685.8000

251.08200 MPUK-8-50-0R-DB200-250 8 200-250 685.8000

251.08250 MPUK-8-50-0R-DB250-350 8 250-350 685.8000

251.08350 MPUK-8-50-0R-DB350- 8 350- 685.8000

251.10060 MPUK-10-50-0R-DB60-80 10 60-80 685.1000

251.10080 MPUK-10-50-0R-DB80-100 10 80-100 685.1000

251.10100 MPUK-10-50-0R-DB100-130 10 100-130 685.1000

251.10130 MPUK-10-50-0R-DB130-160 10 130-160 685.1000

251.10160 MPUK-10-50-0R-DB160-200 10 160-200 685.1000

251.10200 MPUK-10-50-0R-DB200-250 10 200-250 685.1000

251.10250 MPUK-10-50-0R-DB250-350 10 250-350 685.1000

251.10350 MPUK-10-50-0R-DB350- 10 350- 685.1000

251.12060 MPUK-12-50-0R-DB60-80 12 60-80 685.1200

251.12080 MPUK-12-50-0R-DB80-100 12 80-100 685.1200

251.12100 MPUK-12-50-0R-DB100-130 12 100-130 685.1200

251.12130 MPUK-12-50-0R-DB130-160 12 130-160 685.1200

251.12160 MPUK-12-50-0R-DB160-200 12 160-200 685.1200

251.12200 MPUK-12-50-0R-DB200-250 12 200-250 685.1200

251.12250 MPUK-12-50-0R-DB250-350 12 250-350 685.1200

251.12350 MPUK-12-50-0R-DB350- 12 350- 685.1200

MG / MPUK Stechtiefe = 50 mm (Standard)
Stechtiefe = 80 mm auf Anfrage
Depth of cut = 50 mm (standard)
Depth of cut = 80 mm available on request






Rechtsausführung für Linkslauf (M 04)
right hand execution for counter-clockwise rotation (M 04)

Wechselplatten siehe Seite 29
insert look at page 29
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Rundschafthalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausführung)
Cylindrical-shank-axial grooving (screw-clamped design)

TCIA

Ausführung für 
Rechtslauf (M 03)
Design for 
clockwise rotation 
(M 03)





Ausführung für 
Linkslauf (M 04)
Design for counter 
clockwise rotation 
(M 04)





Wechselplatten siehe Seite 28
insert look at page 28




Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ St-B ST-T DB Ø D L l B E Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. - Schraube

order no. type D min. - order no. order no. order no. - screw

D max.

263.25001 TCIA-25/R-3.0-10-DB25-32 3.0 10 25-32 25 150 50 23 21.3 693.03400 693.03115 910.35512

263.25002 TCIA-25/L-3.0-10-DB25-32 3.0 10 25-32 25 150 50 23 21.3 693.03400 693.03115 910.35512

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order
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Inneneinstechhalter
tool-holder for internal recessing

Wechselplatten siehe Seite 29
insert look at page 29




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Die Wechselplatte mit 
einem Kunstoffhammer auf 
Anschlang bringen.
The inserts are to be driven to 
the stop by means of a plastic 
hammer.

Lösen der Wechselplatte 
mittels Hebelbewegung.
After use remove inserts by 
lever movement.

Wechselplatte 
insert

Auswerfer in Öffnung 
einführen.
Put ejector into inlet.

Die Wechselplatte muss 
absolut am Festanschlag 
anliegen.
The insert has to sit close to 
the stop.

Bestellbeispiel:
  1 Halter 207.20000 RIAK
  1 Unterstützblatt 210.22180 RUK
10 Wechselplatten 686.23840-01 JM

Sample order:
  1 Toolholder 207.20000 RIAK
  1 support blade 210.22180 RUK
10 inserts 686.23840-01 JM

RIAK / RUK
Grundhalter / base holder
Artikel-Nr. Typ

H A B RUK
order no. type
207.20000 RIAK-20 20 200 30 ../22
207.25000 RIAK-25 25 250 40 ../27
207.30000 RIAK-30 30 250 50 ../32
207.32000 RIAK-32 32 250 50 ../32
207.40000 RIAK-40 40 250 60 ../42

Unterstützblatt 6° / support blade 6° Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Artikel-Nr. Typ
kleinster  

Bohr-Ø D1

ST-B 
Stechbreite

ST-T 
Stechtiefe Artikel-Nr. Type Artikel-Nr. / order-no.

order no. type min. hole-Ø D1 width of cut max. depth of 
cut max.

order no. type Zylinderstift 
cylinder pin

Schraube 
screw

Auswerfer 
ejector

210.22180 RUK-1.8/22 23 2.0 7 686.20840 JM-2.0-N-6-GR4 920.31408 920.14410 920.14100

2.3 686.23840 JM-2.3-N-6-GR4 920.31408 920.14410 920.14100
210.22250 RUK-2.4/22 23 3.0 10 686.30840 JM-3.0-N-6-GR4 920.31408 920.14410 920.14100

3.8 686.38840 JM-3.8-N-6-GR4 920.31408 920.14410 920.14100
210.27180 RUK-1.8/27 28 2.0 12 686.20830 JM-2.0-N-6-GR3 920.31510 920.14510 920.14100

2.3 686.23830 JM-2.3-N-6-GR3 920.31510 920.14510 920.14100
210.27250 RUK-2.4/27 28 3.0 12 686.30830 JM-3.0-N-6-GR3 920.31510 920.14510 920.14100
210.27300 RUK-2.8/27 28 4.0 12 686.40830 JM-4.0-N-6-GR3 920.31510 920.14510 920.14100
210.32180 RUK-1.8/32 33 2.0 12 686.20820 JM-2.0-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100

2.3 686.23820 JM-2.3-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100
210.32250 RUK-2.4/32 33 3.0 12 686.30820 JM-3.0-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100
210.32300 RUK-2.8/32 33 4.0 12 686.40820 JM-4.0-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100
210.32400 RUK-3.7/32 33 5.0 12 686.50820 JM-5.0-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100
210.32500 RUK-4.7/32 33 6.0 12 686.62820 JM-6.0-N-6-GR2 920.31510 920.14612 920.14100
210.42180 RUK-1.8/42 43 2.0 20 686.20810 JM-2.0-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090

2.3 686.23810 JM-2.3-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090
210.42250 RUK-2.4/42 43 3.0 20 686.30810 JM-3.0-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090
210.42300 RUK-2.8/42 43 4.0 20 686.40810 JM-4.0-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090
210.42400 RUK-3.7/42 43 5.0 20 686.50810 JM-5.0-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090
210.42500 RUK-4.7/42 43 6.0 20 686.60810 JM-6.0-N-6-GR1 920.31610 920.14612 920.14090
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Passend für alle Grundhalter der Typen.
Suitable for all base holder types.

G - S (101.) 
Unterstützblatt rechts und links verwendbar
G - S (101.)
Support blade for right and left-hand 
application






11

11

Radial Ein- und Abstechwerkzeug
Resessing- and cut-off-tool

Grundhalter / base holder

Artikel-Nr. Typ
H A B L

order no. type

201.10200 G-10-2000 10 10 22 85

201.12200 G-12-2000 12 12 24 85

201.16200 G-16-2000 16 14 26 85

201.20200 G-20-2000 20 18 30 85

201.25200 G-25-2000 25 18 30 85

201.32200 G-32-2000 32 28 40 85

201.40200 G-40-2000 40 --- 40 85

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

ST-T

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Stechtiefe Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type width of cut depth of cut order no. order no.

257.30200 UKRC-3.0-20-10 3.0 20  694.30 693.03015

257.30300 UKRC-3.0-30-10 3.0 30  694.30 693.03015

257.30400 UKRC-3.0-40-10 3.0 40  694.30 693.03015

Unterstützblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

ST-T

Artikel-Nr. Typ Stechbreite Stechtiefe Artikel-Nr. Artikel-Nr.

order no. type width of cut depth of cut order no. order no.

258.22200 ZUSRC-2.2-20-10 2.2 20  694.22

258.30200 ZUSRC-3.0-20-10 3.0 20  694.3 693.03015

258.40200 ZUSRC-4.0-20-10 4.0 20  694.4 693.04020

Achtung!
Montageschlüssel bitte seperat bestellen: 

Artikel-Nr. 920.14002

Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
insert look at page 26 - 28




Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben
Please specify only order-no. in  
purchase-order





Attention!
Please order the assembly-key seperately: 

Order-no. 920.14002

G-2000
UKRC

Grundhalter rechts und links einsetzbar.
base-holder for right- and left-hand 




GMS / ZUSRC

Grundhalter rechts und links einsetzbar.
base-holder for right- and left-hand 




Grundhalter / base holder
Artikel-Nr. Typ

H B L
order no. type
209.01010 GMS-01010 10 10 100
209.01212 GMS-01212 12 12 100
209.01616 GMS-01616 16 16 100
209.02020 GMS-02020 20 20 100
209.02525 GMS-02525 25 25 100
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Technische Informationen für das Axialeinstechen
Technical information for axial grooving

Auswahl des Durchmesserbereiches „DB“ bei Axialunterstützblättern.
Bei der Auswahl des Durchmesserbereiches ist grundsätzlich der Außen-Ø der Nute maßgebend!
D. h. der 1. Einstich muss innerhalb des angegebenen Durchmesserbereiches „DB“, bezogen auf den Nut-
Außen-Ø liegen.
Beispiel: DB 75-100 
Der 1. Einstich muss im Bereich von Nut-Außen-Ø 75 und 100 erfolgen!
Grundsätzlich kann nach dem 1. Einstich, jeweils um ca. 2/3 der Stechbreite (ST-B), sowohl bis zur Drehmitte 
als auch bis theoretisch unendlich, versetzt eingestochen werden.

Werkzeugposition
Beim axialen Einstechen ist eine Werkzeugposition - Überkopf- vorzuziehen, da ein wesentlich günstigerer 
Spanablauf möglich ist (die Späne fallen durch die Schwerkraft nach unten in die Spänewanne bzw. 
Späneförderer).

Auskammem (Schnittaufteilung / siehe Bild 1)
Bei dieser Bearbeitung erfolgt der 1. Einstich am größtmöglichen Außen-Ø der Nute (abhängig vom 
Durchmesserbereich des vorhandenen bzw. gewählten Axial-Unterstützblattes); danach erfolgt der 2. Einstich 
- versetzt um ca. 2/3 der Stechbreite - in Richtung Drehmitte, usw.
Diese Arbeitsweise sollte bevorzugt auch bei größeren Stechtiefen angewandt werden!

Ausstechen von Scheiben und Kernen (siehe Bild 2)
Beim Ausstechen von Scheiben oder Kernen ist unbedingt darauf zu achten, dass ein Verbindungssteg 
erhalten bleibt - niemals durchstechen! Die Scheibe oder der Kern muss nach dem axialen Einstechen 
separat ausgepresst werden.

Selection of the diameter range for axial support blades
By the selection of the diameter range, the groove outside diameter is decisive!
That means, the first recess has to be within the specified diameter range „DB“, in reference to the groove 
outside diameter.
Sample: DB 75-100 
The first recess has to be ensuing in the range of the groove outside diameter 75 and 100!
Basically, after the first recess is done, the following recesses can be made by moving the tool about 2/3 of the 
width of cut, both to the center line as well as theoretical endless.

Tooling setup
By the axial recessing, a tool position - overhead - should have priority because the escape of chips is 
essential better (due to gravity, the chips drop down into the chip tray or chip conveyor).

Trepanning (cut Sharing / see to picture 1)
In this machining, the first recess ensues at the maximum diameter of the groove (depending on the diameter 
range of the available, respectively choosed axial-support blade); afterwards, the second recess can be done 
by moving the tool about 2/3 of the cutting width in direction of the centerline.
Larger cutting depths should also favor this method of operation!

Recessing of discs and cores (see to picture 2) 
In this operation it is absolutely necessary that a connection gab remains- never cut through! The disc or 
core must be press out separately after the axial cutting.
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picture 2

Bild 2
picture 2
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Wechselplatten - Geometrieübersicht
inserts - summary of geometries

Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel
Baustähle, Einsatzstähle, Vergütungsstähle, NE-Metalle
Primary cutting edge - neutral, positive rake angle.
Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal

Rechts vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel
Baustähle, Einsatzstähle, Vergütungsstähle, NE-Metalle
Verminderung des Abstechbuntzens bei Vollmaterial, bzw. des -Grats beim Abstechen von Rohren. 
Lead angle - right, positive rake angle.
Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

Links vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel 
Baustähle, Einsatzstähle, Vergütungsstähle, NE-Metalle
Verminderung des Abstechbutzens bei Vollmaterial, bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren. 
Lead angle - left, positive rake angle.
Machinery-, case hardening- and treatable-steel, non-ferrous metal
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel mit Schutzfase
Stähle höherer Festigkeit, unterbrochene Schnitte
Primary cutting edge - neutral, positive rake angle with protection chamfer 
Steel with higher strength, interrupted cuts.

Rechts vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel mit Schutzfase
Stähle höherer Festigkeit, unterbrochene Schnitte
Verminderung es Abstechbutzens bei Vollmaterial, bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren. 
Lead angle - right positive rake angle with protective chamfer
Steel with higher strength, interrupted cuts. 
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

Links vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel mit Schutzfase
Stähle höherer Festigkeit, unterbrochene Schnitte
Verminderung des Abstechbutzens bei Vollmaterial, bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren. 
Lead angle - left, positive rake angle with protective chamfer
Steel with higher strength, interrupted cuts. 
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

Neutrale Hauptschneide, hochpositiver Spanwinkel, geschliffener Freiwinkel, speziell für hochwarmfeste und rostfreie 
Werkstoffe. 
Primary cutting edge - neutral, high-positive rake angle, grinded clearance angle, especially for high-temperature-resisting- 
and stainless steel.

Rechts vorschneidende Platte, hochpositiver Spanwinkel, geschliffener Freiwinkel, speziell für hochwarmfeste und rostfreie 
Werkstoffe
Verminderung des Abstechbutzens bei Vollmaterial bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren.
Lead angle - right, high positive rake angle, grinded clearance angle, especially for high-temperature resisting- and 
stainless steel.
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

Links vorschneidende Platte, hochpositiver Spanwinkel, geschliffener Freiwinkel, speziell für hochwarmfeste und rostfreie 
Werkstoffe
Verminderung des Abstechbutzens bei Vollmaterial bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren. 
Lead angle - left, high-positive rake angle, grinded clearance angle, especially for high-temperature-resisting- and stainless 
steel. 
Reduction of the pin – by solid material and the burr - by tubes.

Ein- und Abstechen - Typ 694.
Recessing- cut off - type 694.

MRCN 
-KXV-10

MRCL
-KXF-10

MRCR
-KXF-10

MRCN
-KXF-10

MRCL 
-KXR-10

MRCR 
-KXR-10

MRCN
-KXR-10

MRCR 
-KXV-10

MRCL 
-KXV-10

Definition von rechts und links vorschneidenden Wechselplatten nach DIN. 
Die Platte wird so betrachtet, dass die Hauptschneide auf den Betrachter gerichtet ist, und die Spanfläche oben liegt. 
Liegt die voreilende Schneidecke rechts, so ist es eine rechte Platte, liegt die voreilende Schneidecke links, so ist es eine linke 
Platte.

Definition of right and left-hand inserts according to DIN.
When looking at the insert, the primary cutting edge must point to the person looking at it and the cutting face must be at the top. 
If the pointed edge of the insert is on the right, then it is a right insert; if the pointed edge is on the left, then it is a left insert.







MRCRMRCL

Betrachtungsposition
view position

Linksausführung
left-hand type




Rechtsausführung
right-hand type
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Sortenübersicht / Verwendungszweck
summary of carbide types / application purpose

K10 Hartmetall unbeschichtet (K10 - M20)
-04  Gusseisen- (GTW, GTS, GG, GGG)
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe
  warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis)
  Titan und Titanlegierungen

P20 Hartmetall unbeschichtet (P20)
-12  niedrig legierte Stähle (s < 800 N/mm2)
  Gusseisen / GTW, GTS 

P25 Hartmetall unbeschichtet (P25)
-01  niedrig legierte Stähle (s < 800 N/mm2)
  Gusseisen / GTW, GTS 

ZVA Hartmetall unbeschichtet (P40 - M30)
-23  niedrig- und hochlegierte Stähle (s < 1000 N/mm2)
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

Zg30 Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25) 
-07  niedrig- und hochlegierte Stähle (s < 1000 N/mm2)

Zg30 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
-88  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < 1000 N/mm2) 
  Titan und Titanlegierungen

Zs40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiAlN (P40 - M30 - K35)
-99  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < 1000 N/mm2)
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

X-Blue Hartmetall Mehrbereichs – Supernitrit beschichtet (P30 - P45)
-144  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < 1000 N/mm2)
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

Alu-Speed Hartmetall beschichtet (Super Speed) (K05 - K15)
-145  Aluminium, Kupfer
  Titan und Titanlegierung

Zsn40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] Nanonitrit  
-146  (P30 - M20 - M30 - K30)
  Stahl- und Stahlgussbearbeitung
  niedrig- und hochlegierte Stähle
  warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis)

HSSE Hochleistungs-Schnellschnittstahl Co10
-08  Stahl- und Stahlgussbearbeitung
  rostfreie Stähle
  Aluminium, AI-Legierungen

Zg50 Hochleistungs-Schnellschnittstahl Co10 beschichtet [PVD] TiN
-09  Stahl- und Stahlgussbearbeitung
  rostfreie Stähle
  Aluminium, AI-Legierungen

K10 Carbide uncoated (K10 - M20)
-04  cast iron (GTW, GTS, GG, GGG)
  non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics
  high temperature alloys (Ni-, Co- Fe-)
  Titanium and Titanium-alloys

P20 Carbide uncoated (P20)
-12  alloyed steels (s < 800 N/mm2)
  cast iron / GTW, GTS

P20 Carbide uncoated (P25)
-01  alloyed steels (s < 800 N/mm2)
  cast iron / GTW, GTS

ZVA Carbide uncoated (P40 - M30)
-23  alloyed- and high-alloyed steels (s < 1000 N/mm2)
  non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

Zg30 Carbide coated [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
-07  alloyed- and high-alloyed steels (s < 1000 N/mm2)

Zg30 PVD Carbide coated [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
-07  high-temperature-resisting- and stainless steels  
  (s < 1000  N/mm2) 
  Titanium and Titanium-alloys

Zs40 PVD Carbide coated [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)
-99  high-temperature-resisting- and stainless steels 
  (s < 1000 N/mm2)
  Titanium and titanium-alloys 
  cast iron / GTW, GTS, GG, GGG 
  non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

X-Blue Carbide – Supernitrit coated (P30 - P45)
-144  high-temperature-resisting- and stainless steels 
  (s < 1000 N/mm2)
  Titanium and titanium base alloys
  cast iron / GTW, GTS, GG, GGG
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

Alu-Speed Carbide coated (Super Speed) (K05 - K15)
-145  Aluminum, copper
  Titan and titanium base alloy

Zsn40 PVD Carbide coated [PVD] Nanonitrit  
-146  (P30 - M20 - M30 - K30)
  steel- und cast steel machining
  high-temperature-resisting- and stainless steels
  high temperature alloys (Ni-, Co- Fe-)

HSSE high speed steel (Go10)
-08  steel- and cast steel machining
  stainless steels
  aluminium, aluminium-alloys

Zg50 high speed steel (Co10) coated [PVD] TiN
-09  steel- and cast steel machining
  stainless steels
  aluminium, aluminium-alloys

 gut geeignet / especially suitable for

 geeignet / suitable for
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Wechselplatten (Ein- und Abstechen)
inserts ( recessing- and cut off)

Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
Stechbreite

Ra

Qualität / quality ZVA Zg30
Zs40 
PVD

HSSE Zg50

order no. type width of cut Index / index -23 -07 -99 -08 -09

Type: „MRCN-KXR“ - Hauptschneide - Neutral / typ:“MRCN-KXR“ - primary cutting edge - neutral

694.22100 MRCN-2.2-KXR-10 2.2 0.2 � � �

694.30100 MRCN-3.0-KXR-10 3.0 0.2 © � � ² ²

694.40100 MRCN-4.0-KXR-10 4.0 0.2 © � �

694.50100 MRCN-5.0-KXR-10 5.0 0.3 � � �

694.60100 MRCN-6.0-KXR-10 6.0 0.3 © � �

Type: „MRCR-KXR“ - Leitwinkel - Rechts 6° / typ:“MRCR-KXR“ - lead angle - Right 6°

694.22101 MRCR-2.2-KXR-10 2.2 0.2 � © ©

694.30101 MRCR-3.0-KXR-10 3.0 0.2 � © � ² ²

694.40101 MRCR-4.0-KXR-10 4.0 0.2 © © ©

694.50101 MRCR-5.0-KXR-10 5.0 0.3 � �

694.60101 MRCR-6.0-KXR-10 6.0 0.3 © � ©

Type: „MRCL-KXR“ - Leitwinkel - Links 6° / typ:“MRCL-KXR“ - lead angle - Left 6°

694.22102 MRCL-2.2-KXR-10 2.2 0.2 © ©

694.30102 MRCL-3.0-KXR-10 3.0 0.2 © © © ² ²

694.40102 MRCL-4.0-KXR-10 4.0 0.2 © ©

694.50102 MRCL-5.0-KXR-10 5.0 0.3 © � ©

694.60102 MRCL-6.0-KXR-10 6.0 0.3 ² � ©

Type: „MRCN-KXF“ - Hauptschneide - Neutral / typ:“MRCN-KXF“ - primary cutting edge - neutral

694.16010 MRCN-1.6-KXF-10 2.2 0.15 ©

694.30010 MRCN-3.0-KXF-10 3.0 0.2 © © �

694.40010 MRCN-4.0-KXF-10 4.0 0.2 © © �

694.50010 MRCN-5.0-KXF-10 5.0 0.3 © �

694.60010 MRCN-6.0-KXF-10 6.0 0.3 © �

Type: „MRCR-KXF“ - Leitwinkel - Rechts 6° / typ:“MRCR-KXF“ - lead angle - Right 6°

694.16011 MRCR-1.6-KXF-10 1.6 0.05 ©

694.30011 MRCR-3.0-KXF-10 3.0 0.1 © ©

Type: „MRCL-KXF“ - Leitwinkel - Links 6° / typ:“MRCL-KXF“ - lead angle - Left 6°

694.16012 MRCL-1.6-KXF-10 1.6 0.05 ©

694.30012 MRCL-3.0-KXF-10 3.0 0.1 © ©

Bestellbeispiel / sample:

694.22100-99
694.40102-07

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben und den Qualitäts-Index
Please specify only order-no. in  
purchase-order and the quality-Index
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Wechselplatten (Ein- und Abstechen)
inserts ( recessing- and cut off)

Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
Stechbreite

Ra

Qualität / quantity K10 X-Blue
Alu- 

Speed
Zsn40 
PVD

Zg30 
PVD

Zs40 
PVD

order no. type width of cut Index / index -04 -144 -145 -146 -88 -99

Type: „MRCN-KXV“ - Hauptschneide - Neutral / typ:“MRCN-KXV“ - primary cutting edge - neutral

694.15010 MRCN-1.6-KXV-10 1.6 0.15 © �

694.22010 MRCN-2.2-KXV-10 2.2 0.2 © © © � �

694.32010 MRCN-3.0-KXV-10 3.0 0.2 © © © © � �

694.42010 MRCN-4.0-KXV-10 4.0 0.2 © © © © �

694.52010 MRCN-5.0-KXV-10 5.0 0.3 © �

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Rechts 6° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Right 6°

694.15011 MRCR-1.6-KXV-10 1.6 0.03 © ©

694.22011 MRCR-2.2-KXV-10 2.2 0.2 © ² � ©

694.32011 MRCR-3.0-KXV-10 3.0 0.2 © ² � �

694.42011 MRCR-4.0-KXV-10 4.0 0.2 � ² © ©

694.52011 MRCR-5.0-KXV-10 5.0 0.3 ©

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Rechts 10° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Right 10°

694.15111 MRCR-1.6-KXV-10-10 1.6 0.03 ©

694.22111 MRCR-2.2-KXV-10-10 2.2 0.03 ©

694.32111 MRCR-3.0-KXV-10-10 3.0 0.03 ©

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Rechts 16° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Right 16°

694.15611 MRCR-1.6-KXV-10-16 1.6 0.03 ©

694.22611 MRCR-2.2-KXV-10-16 2.2 0.03 ©

694.32611 MRCR-3.0-KXV-10-16 3.0 0.03 ©

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Links 6° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Left 6°

694.15012 MRCL-1.6-KXV-10 1.6 0.03 © ©

694.22012 MRCL-2.2-KXV-10 2.2 0.2 © ² ² ©

694.32012 MRCL-3.0-KXV-10 3.0 0.2 © ² © �

694.42012 MRCL-4.0-KXV-10 4.0 0.2 � ² ² ©

694.52012 MRCL-5.0-KXV-10 5.0 0.3 ©

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Links 10° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Left 10°

694.15112 MRCL-1.6-KXV-10-10 1.6 0.03 ©

694.22112 MRCL-2.2-KXV-10-10 2.2 0.03 ©

694.32112 MRCL-3.0-KXV-10-10 3.0 0.03 ©

Type: „MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Links 16° / typ:“MRCN-KXV“ - lead angle - Left 16°

694.15612 MRCL-1.6-KXV-10-16 1.6 0.03 ©

694.22612 MRCL-2.2-KXV-10-16 2.2 0.03 ©

694.32612 MRCL-3.0-KXV-10-16 3.0 0.03 ©

Bestellbeispiel / sample:

694.15010-99
694.32012-145

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben und den Qualitäts-Index
Please specify only order-no. in  
purchase-order and the quality-Index
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Wechselplatten zum Stechdrehen
inserts for turning and cutting

Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
Stechbreite

Ra

Qualität / quantity K10 Zg25 Zg40
Alu- 

Speed
Zg30 
PVD

Zs40 
PVD

order no. type width of cut Index / index -04 -32 -70 -145 -88 -99

Type: „MTE“ / typ:“MTE“

693.03000 MTE-3.0-KXD-10 3.0 0.2 © © © �

693.04000 MTE-4.0-KXD-10 4.0 0.2 © © © ©

693.05000 MTE-5.0-KXD-10 5.0 0.2 © © �

693.06000 MTE-6.0-KXD-10 6.0 0.4 © © ©

Type: „MTE-KXG“ - präzisionsgeschliffen ± 0.025 / typ:“MTE“ - precision grinded ± 0.025

693.03300 MTE-3.0-KXG-10 3.0 0.2 © ©

693.04300 MTE-4.0-KXG-10 4.0 0.2 ©

693.05300 MTE-5.0-KXG-10 5.0 0.2 ©

693.06300 MTE-6.0-KXG-10 6.0 0.4 ©

Type: „MTEA-KXD / typ:“MTEA-KXD“

693.03100 MTEA-3.0-KXD-10 3.0 0.2 © © ©

693.04100 MTEA-4.0-KXD-10 4.0 0.2 © © ©

Type: „MTEA-KXG“ - präzisionsgeschliffen ± 0.025 / typ:“MTEA“ - precision grinded ± 0.025

693.03400 MTEA-3.0-KXG-10 3.0 0.2 ©

693.04400 MTEA-4.0-KXG-10 4.0 0.2 ©

Type: „MTE…RA“ / typ:“MTE…RA“

693.03015 MTE-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 1.5 © ©

693.04020 MTE-4.0-KXD-10-RA2.0 4.0 2.0 © © ©

693.06030 MTE-6.0-KXD-10-RA3.0 6.0 3.0 © © ©

Type: „MTEA…RA“ / typ:“MTEA…RA“

693.03115 MTEA-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 1.5 © © © ©

693.04120 MTEA-4.0-KXD-10-RA2.0 4.0 2.0 © © ©

Achtung!

Bei Verwendung von Wechselplatten-Typ „MTE--RA 
muss der Halter / Unterstützblatt stirnseitig dem Radius der 
Schneidplatte angepasst werden.

Zwischenmaße (Radien) aller hier aufgeführten Größen auf 
Anfrage.
Fractional size (radius) for all the above size available on 
request.





Stechbreitentoleranzen:  
Nennmaß + 0.3 mm
Cutting width tolerances:  
Norminal size + 0.3 mm





Attention!

When using the inserts-type „MTE--RA the holder / 
support blade mist be adapted to the insert radius on the front 
face.

MTE--KX-10
Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel an 
Haupt- und Nebenschneiden zum Dreh-Stechen, 
Kopier-, Längs- und Plandrehen.

Primary cutting edge - neutral, positive rake angle 
at main- and secondary cutting edges, for turn-cut, 
copying, straight- and axial turning

MTE--KXD-10-RA-

Vollradius-Schneideplatte, positiver Spanwinkel 
im Hauptschneidenbereich zum Dreh-Stechen, 
Kopieren sowie für Radialnuten mit Vollradius im 
Nutgrund.

Full radius insert, positive rake angle at the range 
of the primary cutting edge, for turn-cut, copying, 
as well as for radial-grooves with full radius at the 
bottom.

MTEA--KXD-10
Wie MTE, jedoch zum Axialstechen von kleineren 
Durchmesserbereichen (Achtung! Nicht mit MTE-
Platten austauschbar-kleineres Schaftmaß!)

Like MTE, however for axial-cutting of small diame-
ter-ranges (Attention! Not exchangeable with MTE-
inserts-smaller shank-size!)

MTEA--KXD-10-RA-
Wie MTE, jedoch zum Axialstechen von kleineren 
Durchmesserbereichen (Achtung! Nicht mit MTE-
Platten austauschbar-kleineres Schaftmaß!)

Like MTE, however for axial-cutting of small diame-
ter-ranges (Attention! Not exchangeabie with MTE-
inserts-smaller shank-size!)

Bestellbeispiel / sample:

693.05000-70
693.04020-04

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben und den Qualitäts-Index
Please specify only order-no. in  
purchase-order and the quality-Index
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Wechselplatten Schwerzerspanung - Innenstechen 
inserts for heavy machining - internal cutting

Wechselplatten / inserts

Artikel-Nr. Typ
Qualität / quantity P20 P25 K10 Zg30 X-Blue

Alu- 
Speed

order no. type Index / index -12 -01 -04 -07 -144 -145

Schneidplatten - Schwerzerspanung / inserts - heavy machining

Type: „SHM“ / typ:“SHM“

685.80001 SHM-8.0 © © � ²

685.10001 SHM-10.0 � © � ²

685.12001 SHM-12.0 � © � ²

Type: „SHM-F“ / typ:“SHM-F“

685.80000 SHM-8.0-F � © � ²

685.10000 SHM-10.0-F � © � ²

685.12000 SHM-12.0-F � � � ²

Type: „SHM-R“ / typ:“SHM-R“

685.80002 SHM-8.0-R © © ²

685.10002 SHM-10.0-R � ² ²

685.12002 SHM-12.0-R � ² ²

Schneidplatten - Innenstechen / inserts - internal recessing

Type: „JM“ / typ:“JM“

686.20810 JM-2.0-N-6° GR.1 © © ²

686.23810 JM-2.3-N-6° GR.1 © © ²

686.30810 JM-3.0-N-6° GR.1 © © ©

686.40810 JM-4.0-N-6°-GR1 © © ©

686.50810 JM-5.0-N-6° GR.1 © © ²

686.60810 JM-6.0-N-6° GR.1 © © ©

Type: „JM“ / typ:“JM“

686.20820 JM-2.0-N-6° GR.2 © © ²

686.23820 JM-2.3-N-6° GR.2 © © ²

686.30820 JM-3.0-N-6° GR.2 ² © ©

686.40820 JM-4.0-N-6° GR.2 © © ©

686.50820 JM-5.0-N-6° GR.2 © © ²

686.60820 JM-6.0-N-6° GR.2 © © ²

Type: „JM“ / typ:“JM“

686.20830 JM-2.0-N-6° GR.3 © © ²

686.23830 JM-2.3-N-6° GR.3 © © ²

686.30830 JM-3.0-N-6° GR.3 © © ²

686.40830 JM-4.0-N-6° GR.3 © © ©

Type: „JM“ / typ:“JM“

686.20840 JM-2.0-N-6° GR.4 © © ²

686.23840 JM-2.3-N-6° GR.4 © © ©

686.30840 JM-3.0-N-6° GR.4 © © ²

686.38840 JM-3.8-N-6 GR.4 © © ²

Bestellbeispiel / sample:

685.10000-145
685.40820-04

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben und den Qualitäts-Index
Please specify only order-no. in  
purchase-order and the quality-Index
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Schnittgeschwindigkeit / Vorschub
cutting-speed / feed

Werkstoff 
material

Schnittgeschwindigkeit m/min

cutting-speed m/min

Zg30 Zg40 Zsn40 Alu- HSSE

K10 ZVA Zg30 PVD PVD PVD X-Blue Speed Zg50

ST37 / C15 / 9SMnPb28 90 - 200 90 - 200 90 - 220 100 - 250 80 - 250 75 - 280 20 - 80

ST50 / C50 90 - 180 90 - 180 90 - 150 100 - 180 80 - 180 75 - 220 20 - 70

ST60-70 / C60 90 - 150 100 - 180 80 - 180 75 - 220 20 - 65

16MNCr5 70 - 160 70 - 160 60 - 140 100 - 160 80 - 160 75 - 200 20 - 60

42CrMo 4 / 50CrV4 70 - 140 70 - 140 60 - 140 100 - 160 80 - 160 75 - 200 20 - 50

100Cr6 / 90MNCrV8 50 - 130 50 - 130 60 - 130 100 - 140 80 - 140 75 - 160 20 - 40

Rostbesändige Stähle 
stainless steel 
X - CrNi 30 - 70 40 - 60 60 - 80 60 - 130 100 - 150 80 - 155 70 - 170 20 - 40

Nickel-Legierungen 
Nickel-Alloys 
Inconel, Rene, Hastelloy 20 - 50 20 - 50

Titan-Legierung 
Titanium-Alloys (Ti6Al-4V) 30 - 70 30 - 70

Kobalt-Legierungen 
Cobalt-Alloys (Stellite) 15 - 20 15 - 20

GG20 / GGG40 60 - 180 50 - 140 50 - 140 100 - 140 60 - 120 70 - 140 20 - 60

GG30 / GGG50 60 - 150 50 - 130 50 - 130 90 - 140 60 - 110 70 - 130 20 - 50

GG40 / GGG60 60 - 120 40 - 120 40 - 120 90 - 130 60 - 100 70 - 120 20 - 40

Alu rein / Alu Guß 500 - 2000 500 - 1000 250 - 2500 40 - 200

Knetlegierungen-Al-Si 200 - 600 300 - 700 300 - 1000 30 - 120

Achtung! Attention!

Beim Planeinstechen bitte nur 70% der angegebenen 
Vorschubwerte einstellen
During the axial-grooving operation, please only use 70% from the 
declared feed value.

Faustregel aus der Praxis
Vorschub bei Hartmetall - Stechbreite x 0.02 bis 0.03
Vurschub bei HSSE und Zg 50 - Stechbreite x 0.02 bis 0.04
Rough rules from practical experience
Feed with carbides - width of cut 0.02 up to 0.03 
Feed with HSSE and Zg 50 - width of cut 0.02 up to 0.04

Werkstoff 
material

Vorschub mm/U

feed mm/Revolution

Stechbreite / width of cut

1.6 2.2 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0

ST37 / C15 / 9SMnPb28 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

ST50 / C50 0.03 - 0.06 0.05 - 0.09 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.18 0.05 - 0.22 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35

ST60-70 / C60 0.03 - 0.07 0.05 - 0.10 0.05 - 0.13 0.05 - 0.15 0.05 - 0.18 0.05 - 0.22 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35

16MNCr5 0.03 - 0.08 0.05 - 0.11 0.05 - 0.14 0.05 - 0.15 0.05 - 0.18 0.05 - 0.22 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35

42CrMo 4 / 50CrV4 0.03 - 0.09 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.18 0.05 - 0.22 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35

100Cr6 / 90MNCrV8 0.03 - 0.04 0.05 - 0.09 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.18 0.05 - 0.22 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35

Rostbesändige Stähle 
stainless steel 
X - CrNi 0.03 - 0.04 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.05 - 0.07 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Nickel-Legierungen 
Nickel-Alloys 
Inconel, Rene, Hastelloy 0.03 - 0.04 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.05 - 0.07 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Titan-Legierung 
Titanium-Alloys (Ti6Al-4V) 0.03 - 0.05 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.05 - 0.07 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Kobalt-Legierungen 
Cobalt-Alloys (Stellite) 0.03 - 0.04 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.05 - 0.07 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

GG20 / GGG40 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

GG30 / GGG50 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

GG40 / GGG60 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

Alu rein / Alu Guß 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

Knetlegierungen-Al-Si 0.03 - 0.06 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
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Technische Information - Bearbeitungshinweise
technical information - processing instruction

(Ein- und Abstechen, Dreh-Stechen)

Beim Abstechen - Schneidenhöhe (Hauptschneide) ~ 0.1 mm über Drehmitte einstellen.
Das Werkzeug muss exakt rechtwinklig zur Drehachse stehen.
Das Werkzeug grundsätzlich so stabil wie möglich einspannen (Vermeidung von Vibrationen).
Der Vorschub ist auf 0.05 mm/U zu reduzieren, wenn beim Abstechen der Rest-Ø gleich der Stechbreite ist.
Beim Einsatz der Wechselplatten-Typen „MRCR/MRCL“, sind die angegebenen Vorschubwerte um ca. 25% zu 
reduzieren.
Plattenverschleiß ständig kontrollieren; bei einer Verschleißmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der 
Schneideinsatz zu wechseln, da durch den erhöhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidenträgerbruchs 
besteht.
Beim Schneideinsatzwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesäubert wird und die neue 
Schneidplatte korrekt bis zum Anschlag- im Schneidenträger positioniert wird.
Zum Wechseln der Schneideinsätze ausschließlich die dafür vorgesehenen Montagewerkzeuge  
verwenden - im Besonderen für die Schneidenträger zum Ein- und Abstechen darf grundsätzlich nur der 
Montageschlüssel verwendet werden (bei Verwendung anderer Hilfsmittel besteht die Gefahr der Überdehnung 
des Selbstklemmsystems).
Beim Anziehen der Klemmschrauben mit Innensechskantschlüsseln keine Verlängerungen verwenden.
Auf ausreichende und kontinuierliche Kühlmittelzufuhr achten, dies hat maßgeblichen Einfluss auf die Standzeit 
der Schneiden.
Beim Längsdrehen (Schneideinsätze „MT...“) sollte der Vorschub 5% der Schneidenbreite nicht überschreiten. 
Dabei soll die Spantiefe < der Schneidenbreite sein, maximal 2.5 - 3mm nicht übersteigen.
Beim Kopierdrehen ist darauf zu achten, dass nicht gleichzeitig in zwei Schnittrichtungen beim Einstechen in 
das Vollprofil gearbeitet wird (Auskammern von V-Nuten usw.). Hier ist grundsätzlich stufenweises Auskammern 
(Einstechvorgang-Längsdrehvorgang) vorzusehen.

(Recessing, Cut-off, Turn-Cut)

During the cut-off operation - adjust the primary cutting edge ~ 0.1 mm above the centerline.
The tool has to be located exactly rectangular to the axis of rotation.
Mount the tool as stable as possible (avoidance of vibrations).
The feed have to be reduced to 0.05 mm/rev., if the remaining-Ø is = to the width of cut.
Using the inserts type „MRCR/MRCL“, the feed values have to be reduced ~ 25%.
Permanent check the insert-wear; if the wearing-width VB [mm] is about 0.2 mm, the insert has
To be replaced, otherwise the insert and, or the support blade can break, thoroughly the increased pressure.
During the replacement of the insert, take care, that the insert-seat is cleaned and the new insert sit close to 
fixed stop.
For changing the inserts, only use the original assembly-tools-especially in case of the support blades for 
recessing and cut-off-it‘s only permitted to use the assembly-key (using other assembly-tools, the risk can occur, 
that the self-clamping-systems will be overstretched).
If pulling the clamping-screw by a hexagon head socket wrench, do not use additionally a wrench-extension.
Take care that the coolant-supply is sufficient and constant, because this will have a decisive influence to the 
tool-life.
During straight turning (inserts „MT...“), the feed should not exceed 5% of the width of cut. Even so the depth of 
cut, shall< to the width of cut, at maximum 2.5 - 3 mm.
During copy-operation (for example „V-grooves“) - please take care, that the tool cannot operate simultaneously 
in two cutting directions. Basically, gradual grooving (recessing-straight turning) is provided.





















































ZINNER GmbH
Präzisionswerkzeuge

Postfach 84 01 53 - 90257 Nürnberg - Germany - Tel. (0911) 939 739-0 - Fax (0911) 3 26 23 89
Internet: http://www.zinner.com - e-Mail: info@zinner.com

Your distributor:



2 2

 � Stechtiefen beim Axialstechen: 50, 60, 70, 80 und 100 mm
 � Stechtiefen beim Radialstechen: bis 250 mm
 � Stechbreiten: 8.0 - 12.0 mm 
 � Problemloser Plattenwechsel durch den Montageschlüssel 

 �

Schwerzerspanung

4 0 3 0 8 5 4 3 1 0 5 2 5



01. Preis
Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils 
letzten alleingültigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich 
pro Stück ab Werk, ausschließlich Verpackung und Transportkosten, zuzüglich 
der gesetzlichen Mehrwertsteuer. Die Preise gelten für alle im Katalog aufge-
führten Artikel. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so führt dies auch ohne 
ausdrückliche vorherige Ankündigung zu einer neuen Preisbemessung durch den 
Verkäufer.

02. Angebot
Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit dem Veräußerer für ein 
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewährt, so ist er daran gebunden, 
wenn das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab 
Angebot angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklärungen führen 
eine Bindung nicht mehr herbei.

03. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklärt sich der Besteller / Käufer - auch ohne ausdrück-
liche Zustimmung - mit den Geschäftsbedingungen einverstanden.

04. Lieferung
Liefertermine und Fristen sind schriftlich oder mündlich zu bestätigen. Soweit die 
Lieferfristen nicht eingehalten werden können, weil dies durch Fälle höherer Ge-
walt (Krieg, Streik, Betriebsstörungen, etc.) nicht möglich ist, so sind vereinbarte 
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen darüber hinaus den  
Verkäufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fällen von der Ausführung der Auf-
träge zurücktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen. 
 
Der Mindestauftragswert beträgt € 25,- netto (Inland), bzw. € 50,- netto (Aus-
land) unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung.

05. Bearbeitungsgebühr
Unsere günstigen Preise zwingen uns, für Kleinaufträge die nachstehenden 
genannten Bearbeitungsgebühren zu erheben, da diese Kosten durch unsere 
knappe Kalkulation nicht aufgefangen werden können:

Deutschland Ausland
bis 75,- € netto
pro Auftrag und Lieferung 15,- € 25,- € Bearbeitungsgebühr

bis 250,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 15,- € Bearbeitungsgebühr

bis 500,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 10,- € Bearbeitungsgebühr

Bitte versuchen Sie, Ihre Aufträge zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und 
uns erhebliche Kosten.

06. Bezahlung
Die Bezahlung der Lieferung hat - sofern nicht anders vereinbart - 10 Tage nach 
Rechnungsdatum mit 2% Skonto oder innerhalb von 30 Tagen zu erfolgen. Wech-
sel werden nur in Rücksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug sind 
wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% über dem jeweiligen 
Landesdiskontsatz zu verlangen.

07. Gefahrenübergang
Die Gefahr geht mit Übergaben an den Frachtführer auf den Besteller / Käufer 
über. Dies gilt auch für den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes 
vereinbart, erfolgt der Versand auf Rechnung des Käufers / Bestellers. Auf 
Wunsch des Bestellers wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkäufer 
/ Lieferanten gegen Diebstahl,  Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschäden 
sowie sonstige Risiken versichert.

08. Eigentumsvorbehalt
Der Lieferant / Verkäufer behält sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegen-
stand bis zur endgültigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung 
vereinbart ist, bleiben sämtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten / 
Verkäufers, bis sämtliche Teillieferungen gezahlt sind. Der Eigentumsvorbehalt 
erfolgt erst nach Bezahlung der letzten Teillieferung. Die Einstellung einzelner 
Forderung in eine laufende Rechnung, sowie die Saldoziehung und deren 
Anerkennung berühren den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur Wei-
terveräußerung der Vorbehaltsware im normalen Geschäftsverkehr berechtigt, 
eine Verpfändung oder Sicherungsübereignung ist dem Käufer / Besteller jedoch 
nicht gestattet.

09. Rücktritt
Nimmt der Besteller / Käufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der  
Lieferant / Verkäufer berechtigt, dem Besteller / Käufer eine Nachfrist von 14 
Tagen mit der Erklärung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftrags-
führung ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkäufer 
berechtigt, durch schriftliche Erklärung vom Vertrag zurücktreten oder Schaden-
ersatz Nichterfüllung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, 
wenn der Besteller / Käufer die Abnahme ernsthaft und endgültig verweigert. 
Verlangt der Lieferant / Verkäufer Schadenersatz, so beläuft sich dieser au 20% 
des Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist höher oder niedriger anzusetzen-
den, wenn der Lieferanten / Verkäufer einen höheren oder der Besteller / Käufer 
einen geringeren Schaden nachweist.

10. Stornierung
Storniert der Besteller / Käufer den Vertrag, so bedarf es zur Gültigkeit der 
Stornierung der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkäufers. Soweit 
die Zustimmung erteilt wird, hat der Besteller / Käufer dem Lieferanten / Verkäufer 
sämtliche bis dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben 
die vom Lieferanten / Verkäufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum 
des Lieferanten / Verkäufers.

11. Verpackung
Die Verpackungskosten sind vom Käufer / Besteller gesondert zu tragen. Die 
Berechnung erfolgt zum Selbstkostenpreis. 

12. Sonderanfertigung
Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben über Ausführung, Menge usw.  
in schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Gründen behalten wir uns eine 
Über- oder Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Änderungen 
oder Streichungen sind längstens 3 Tage nach Bestätigungsdatum möglich. 
Danach sind Änderungen und Streichungen nur noch gegen Berechnungen 
der angefallenen Kosten möglich. Sonderanfertigungen sind von der Rückgabe 
ausgeschlossen.

13. Mustersendungen / Probelieferungen
Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Rückgabe von Werkzeugen 
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und beschä-
digte Teile, zuzüglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungs-
betrages.

14. Rücksendungen
Die Rücksendung der Ware ist dem Besteller / Käufer nur nach vorheriger schrift-
licher Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkäufer gestattet. Ohne eine solche 
schriftliche Genehmigung des Lieferanten / Verkäufers sind die Kosten der Rück-
sendung vom Besteller / Käufer zu tragen. Der Lieferant / Käufer ist berechtigt, 
unfrei zugesandte Rücksendungen nicht anzunehmen.

15. Warengutschrift
Soweit eine Warengutschrift gewährt wird, ergibt sich die Höhe der Gutschrift aus 
dem Betrag der Originalrechnung / Warenwert abzüglich 20 % Bearbeitungskos-
ten. Mindestbearbeitungsgebühr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund 
einer Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurückgesandt wird, hat der Bestel-
ler / Käufer die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

16. Gewährleistung und Mängelhaftung
Wir gewährleisten, dass die Liefergegenstände nach dem jeweiligen Stand der 
Technik frei von Fehlern sind. Kein Gewähr übernehmen wir für Schäden, die aus 
ungeeigneter oder unsachgemäßer Verwendung, Nichtbeachtung von Anwen-
dungshinweisen oder fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung entstanden sind. 
Unsere Gewährleistung entfällt für Liefergegenstände, die der Besteller / Käufer 
ohne unsere Mitwirkung oder unsere schriftliche Zustimmung eigenmächtig 
verändert hat. Offensichtliche Mängel sind uns unverzüglich, spätestens jedoch 
2 Wochen nach Empfang der Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind 
hierfür alle Mängelansprüche ausgeschlossen. Im kaufmännischen Verkehr gel-
ten ergänzend die § 377 / 378 HGB. Der Besteller / Käufer hat uns die gerügten 
Liefergegenstände zurückzusenden. Wenn die Mängelrüge rechtzeitig erhoben 
und auch berechtigt ist, werden wir zur Gewährleistung nach unserer Wahl entwe-
der die Liefergegenstände nachbessern oder andere fehlerfreie Waren liefern und 
die Versandkosten übernehmen. Falls die Nachbesserung oder Nachlieferung 
fehlschlägt, kann der Besteller / Käufer Herabsetzung der Vergütung oder nach 
seiner Wahl Rückgängigmachung des Vertrages verlangen. Schadenersatzan-
sprüche können in allen Fällen, auch bei fehlgeschlagener Nachbesserung oder 
Nachlieferung nur dann gegen uns geltend gemacht werden, wenn uns Vorsatz 
oder grobe Fahrlässigkeit zur Last fällt oder wenn zugesicherte Eigenschaften 
fehlen.

17. Gerichtsstand und Erfüllungsort
Erfüllungsort für alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhältnis ist Nürn-
berg. Der Gerichtsstand für alle aus dem Vertragsverhältnis entspringenden 
Rechtsstreitigkeiten ist Nürnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In 
grenzüberschreitendem Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des 
Einheitlichen Gesetzes über den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist 
ausgeschlossen.

18. Technische Änderungen
Der Lieferant / Verkäufer behält sich es ausdrücklich vor, soweit erforderlich tech-
nische Änderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche 
Rechte kann der Besteller / Käufer daraus nicht herleiten.

19. Nachdrucke
Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw. des Kataloges, auch auszugsweise, 
von Abbildungen oder Zeichnungen bedürfen der ausdrücklichen schriftlichen 
vorherigen Genehmigung.  
 
Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle früheren Preislisten und Angebote 
ihre Gültigkeit. Die Preise dieser Liste können ohne vorherige Anzeige geändert 
werden. Der Lieferant / Verkäufer behält es sich vor, die am Tage der Auslieferung 
gültigen Preise / Legierungszuschläge zu berechnen. 
 
Druckfehler und Irrtümer bleiben vorbehalten 
 
STAND 2009
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Grundhalter Links
Artikel-Nr. Typ d B L l
102.40209 VDI-LRVHM-20-40/A 40 83 100 63
102.50209 VDI-LRVHM-25-50/A 50 98 100 78

d

910.31151
910.32101910.21120

LlB

Linksausführung für Rechtslauf vor 
und hinter Drehmitte

Axialunterstützblätter:
MPUK .... L

siehe Seiten  06, 08, 10
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Axial-Einstechwerkzeughalter VDI 3425 Blatt 2 Größe 20 und 25



Grundhalter Rechts
Artikel-Nr. Typ d B L l
102.40208 VDI-RLVHM-20-40/A 40 83 100 63
102.50208 VDI-RLVHM-25-50/A 50 98 100 78

d
910.31151

910.32101 910.21120

L l B

Rechtsausführung für Linkslauf vor 
und hinter Drehmitte

Axialunterstützblätter:
MPUK .... R

siehe Seiten  07, 09, 11
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System RC

Axial-Einstechwerkzeughalter VDI 3425 Blatt 2 Größe 20 und 25



Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
252.08060 MPUK-8-50-0L-DB60-80 8 50 60-80 685.8000
252.08080 MPUK-8-50-0L-DB80-100 8 50 80-100 685.8000
252.08100 MPUK-8-50-0L-DB100-130 8 50 100-130 685.8000
252.08130 MPUK-8-50-0L-DB130-160 8 50 130-160 685.8000
252.08160 MPUK-8-50-0L-DB160-200 8 50 160-200 685.8000
252.08200 MPUK-8-50-0L-DB200-250 8 50 200-250 685.8000
252.08250 MPUK-8-50-0L-DB250-350 8 50 250-350 685.8000
252.08350 MPUK-8-50-0L-DB350- 8 50 350-: 685.8000
252.10060 MPUK-10-50-0L-DB60-80 10 50 60-80 685.1000
252.10080 MPUK-10-50-0L-DB80-100 10 50 80-100 685.1000
252.10100 MPUK-10-50-0L-DB100-130 10 50 100-130 685.1000
252.10130 MPUK-10-50-0L-DB130-160 10 50 130-160 685.1000
252.10160 MPUK-10-50-0L-DB160-200 10 50 160-200 685.1000
252.10200 MPUK-10-50-0L-DB200-250 10 50 200-250 685.1000
252.10250 MPUK-10-50-0L-DB250-350 10 50 250-350 685.1000
252.10350 MPUK-10-50-0L-DB350- 10 50 350-: 685.1000
252.12060 MPUK-12-50-0L-DB60-80 12 50 60-80 685.1200
252.12080 MPUK-12-50-0L-DB80-100 12 50 80-100 685.1200
252.12100 MPUK-12-50-0L-DB100-130 12 50 100-130 685.1200
252.12130 MPUK-12-50-0L-DB130-160 12 50 130-160 685.1200
252.12160 MPUK-12-50-0L-DB160-200 12 50 160-200 685.1200
252.12200 MPUK-12-50-0L-DB200-250 12 50 200-250 685.1200
252.12250 MPUK-12-50-0L-DB250-350 12 50 250-350 685.1200
252.12350 MPUK-12-50-0L-DB350- 12 50 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140

ST-T

D
m
in

D
m
ax

ST-T

D
m
in

D
m
ax

S
T
-
B

L

910.21120

910.32101910.31151
Stechtiefe 50

depth of cut 50
B

A

H

Linksausführung für 
Rechtslauf (M 03)

Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Wechselplatten siehe 
Seite 21

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)
Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
252.08060

Durchgehende Bearbeitung
252.08060D

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
251.08060 MPUK-8-50-0R-DB60-80 8 50 60-80 685.8000
251.08080 MPUK-8-50-0R-DB80-100 8 50 80-100 685.8000
251.08100 MPUK-8-50-0R-DB100-130 8 50 100-130 685.8000
251.08130 MPUK-8-50-0R-DB130-160 8 50 130-160 685.8000
251.08160 MPUK-8-50-0R-DB160-200 8 50 160-200 685.8000
251.08200 MPUK-8-50-0R-DB200-250 8 50 200-250 685.8000
251.08250 MPUK-8-50-0R-DB250-350 8 50 250-350 685.8000
251.08350 MPUK-8-50-0R-DB350- 8 50 350-: 685.8000
251.10060 MPUK-10-50-0R-DB60-80 10 50 60-80 685.1000
251.10080 MPUK-10-50-0R-DB80-100 10 50 80-100 685.1000
251.10100 MPUK-10-50-0R-DB100-130 10 50 100-130 685.1000
251.10130 MPUK-10-50-0R-DB130-160 10 50 130-160 685.1000
251.10160 MPUK-10-50-0R-DB160-200 10 50 160-200 685.1000
251.10200 MPUK-10-50-0R-DB200-250 10 50 200-250 685.1000
251.10250 MPUK-10-50-0R-DB250-350 10 50 250-350 685.1000
251.10350 MPUK-10-50-0R-DB350- 10 50 350-: 685.1000
251.12060 MPUK-12-50-0R-DB60-80 12 50 60-80 685.1200
251.12080 MPUK-12-50-0R-DB80-100 12 50 80-100 685.1200
251.12100 MPUK-12-50-0R-DB100-130 12 50 100-130 685.1200
251.12130 MPUK-12-50-0R-DB130-160 12 50 130-160 685.1200
251.12160 MPUK-12-50-0R-DB160-200 12 50 160-200 685.1200
251.12200 MPUK-12-50-0R-DB200-250 12 50 200-250 685.1200
251.12250 MPUK-12-50-0R-DB250-350 12 50 250-350 685.1200
251.12350 MPUK-12-50-0R-DB350- 12 50 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140

ST-T

D
m
in

D
m
ax

ST-T

D
m
in

D
m
ax

S
T
-
B

L

910.21120

910.32101 910.31151
Stechtiefe 50

depth of cut 50
B

A

H

Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Wechselplatten siehe 
Seite 21

Rechtsausführung für 
Linkslauf (M 03)

Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
251.08060

Durchgehende Bearbeitung
251.08060D

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
265.08060 MPUK-8-60-0L-DB60-80 8 60 60-80 685.8000
265.08080 MPUK-8-60-0L-DB80-100 8 60 80-100 685.8000
265.08100 MPUK-8-60-0L-DB100-130 8 60 100-130 685.8000
265.08130 MPUK-8-60-0L-DB130-160 8 60 130-160 685.8000
265.08160 MPUK-8-60-0L-DB160-200 8 60 160-200 685.8000
265.08200 MPUK-8-60-0L-DB200-250 8 60 200-250 685.8000
265.08250 MPUK-8-60-0L-DB250-350 8 60 250-350 685.8000
265.08350 MPUK-8-60-0L-DB350- 8 60 350-: 685.8000
265.10060 MPUK-10-60-0L-DB60-80 10 60 60-80 685.1000
265.10080 MPUK-10-60-0L-DB80-100 10 60 80-100 685.1000
265.10100 MPUK-10-60-0L-DB100-130 10 60 100-130 685.1000
265.10130 MPUK-10-60-0L-DB130-160 10 60 130-160 685.1000
265.10160 MPUK-10-60-0L-DB160-200 10 60 160-200 685.1000
265.10200 MPUK-10-60-0L-DB200-250 10 60 200-250 685.1000
265.10250 MPUK-10-60-0L-DB250-350 10 60 250-350 685.1000
265.10350 MPUK-10-60-0L-DB350- 10 60 350-: 685.1000
265.12060 MPUK-12-60-0L-DB60-80 12 60 60-80 685.1200
265.12080 MPUK-12-60-0L-DB80-100 12 60 80-100 685.1200
265.12100 MPUK-12-60-0L-DB100-130 12 60 100-130 685.1200
265.12130 MPUK-12-60-0L-DB130-160 12 60 130-160 685.1200
265.12160 MPUK-12-60-0L-DB160-200 12 60 160-200 685.1200
265.12200 MPUK-12-60-0L-DB200-250 12 60 200-250 685.1200
265.12250 MPUK-12-60-0L-DB250-350 12 60 250-350 685.1200
265.12350 MPUK-12-60-0L-DB350- 12 60 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)
Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
265.08060

Durchgehende Bearbeitung
265.08060D

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
264.08060 MPUK-8-60-0R-DB60-80 8 60 60-80 685.8000
264.08080 MPUK-8-60-0R-DB80-100 8 60 80-100 685.8000
264.08100 MPUK-8-60-0R-DB100-130 8 60 100-130 685.8000
264.08130 MPUK-8-60-0R-DB130-160 8 60 130-160 685.8000
264.08160 MPUK-8-60-0R-DB160-200 8 60 160-200 685.8000
264.08200 MPUK-8-60-0R-DB200-250 8 60 200-250 685.8000
264.08250 MPUK-8-60-0R-DB250-350 8 60 250-350 685.8000
264.08350 MPUK-8-60-0R-DB350- 8 60 350-: 685.8000
264.10060 MPUK-10-60-0R-DB60-80 10 60 60-80 685.1000
264.10080 MPUK-10-60-0R-DB80-100 10 60 80-100 685.1000
264.10100 MPUK-10-60-0R-DB100-130 10 60 100-130 685.1000
264.10130 MPUK-10-60-0R-DB130-160 10 60 130-160 685.1000
264.10160 MPUK-10-60-0R-DB160-200 10 60 160-200 685.1000
264.10200 MPUK-10-60-0R-DB200-250 10 60 200-250 685.1000
264.10250 MPUK-10-60-0R-DB250-350 10 60 250-350 685.1000
264.10350 MPUK-10-60-0R-DB350- 10 60 350-: 685.1000
264.12060 MPUK-12-60-0R-DB60-80 12 60 60-80 685.1200
264.12080 MPUK-12-60-0R-DB80-100 12 60 80-100 685.1200
264.12100 MPUK-12-60-0R-DB100-130 12 60 100-130 685.1200
264.12130 MPUK-12-60-0R-DB130-160 12 60 130-160 685.1200
264.12160 MPUK-12-60-0R-DB160-200 12 60 160-200 685.1200
264.12200 MPUK-12-60-0R-DB200-250 12 60 200-250 685.1200
264.12250 MPUK-12-60-0R-DB250-350 12 60 250-350 685.1200
264.12350 MPUK-12-60-0R-DB350- 12 60 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
264.08060

Durchgehende Bearbeitung
264.08060D

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
267.08100 MPUK-8-70-0L-DB100-130 8 70 100-130 685.8000
267.08130 MPUK-8-70-0L-DB130-160 8 70 130-160 685.8000
267.08160 MPUK-8-70-0L-DB160-200 8 70 160-200 685.8000
267.08200 MPUK-8-70-0L-DB200-250 8 70 200-250 685.8000
267.08250 MPUK-8-70-0L-DB250-350 8 70 250-350 685.8000
267.08350 MPUK-8-70-0L-DB350- 8 70 350-: 685.8000
267.10100 MPUK-10-70-0L-DB100-130 10 70 100-130 685.1000
267.10130 MPUK-10-70-0L-DB130-160 10 70 130-160 685.1000
267.10160 MPUK-10-70-0L-DB160-200 10 70 160-200 685.1000
267.10200 MPUK-10-70-0L-DB200-250 10 70 200-250 685.1000
267.10250 MPUK-10-70-0L-DB250-350 10 70 250-350 685.1000
267.10350 MPUK-10-70-0L-DB350- 10 70 350-: 685.1000
267.12100 MPUK-12-70-0L-DB100-130 12 70 100-130 685.1200
267.12130 MPUK-12-70-0L-DB130-160 12 70 130-160 685.1200
267.12160 MPUK-12-70-0L-DB160-200 12 70 160-200 685.1200
267.12200 MPUK-12-70-0L-DB200-250 12 70 200-250 685.1200
267.12250 MPUK-12-70-0L-DB250-350 12 70 250-350 685.1200
267.12350 MPUK-12-70-0L-DB350- 12 70 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)
Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
267.08100

Durchgehende Bearbeitung
267.08100D

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
266.08100 MPUK-8-70-0R-DB100-130 8 70 100-130 685.8000
266.08130 MPUK-8-70-0R-DB130-160 8 70 130-160 685.8000
266.08160 MPUK-8-70-0R-DB160-200 8 70 160-200 685.8000
266.08200 MPUK-8-70-0R-DB200-250 8 70 200-250 685.8000
266.08250 MPUK-8-70-0R-DB250-350 8 70 250-350 685.8000
266.08350 MPUK-8-70-0R-DB350- 8 70 350-: 685.8000
266.10100 MPUK-10-70-0R-DB100-130 10 70 100-130 685.1000
266.10130 MPUK-10-70-0R-DB130-160 10 70 130-160 685.1000
266.10160 MPUK-10-70-0R-DB160-200 10 70 160-200 685.1000
266.10200 MPUK-10-70-0R-DB200-250 10 70 200-250 685.1000
266.10250 MPUK-10-70-0R-DB250-350 10 70 250-350 685.1000
266.10350 MPUK-10-70-0R-DB350- 10 70 350-: 685.1000
266.12100 MPUK-12-70-0R-DB100-130 12 70 100-130 685.1200
266.12130 MPUK-12-70-0R-DB130-160 12 70 130-160 685.1200
266.12160 MPUK-12-70-0R-DB160-200 12 70 160-200 685.1200
266.12200 MPUK-12-70-0R-DB200-250 12 70 200-250 685.1200
266.12250 MPUK-12-70-0R-DB250-350 12 70 250-350 685.1200
266.12350 MPUK-12-70-0R-DB350- 12 70 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
203.40200 MG-40-2000 40 --- 40 140
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
266.08100

Durchgehende Bearbeitung
266.08100D

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
204.25220 SG-25-220 25 25 37 220
204.32220 SG-32-220 32 32 44 220
204.40220 SG-40-220 40 38 50 220

Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
274.08100 SPUK-8-80-0L-DB100-130 8 80 100-130 685.8000
274.08130 SPUK-8-80-0L-DB130-160 8 80 130-160 685.8000
274.08160 SPUK-8-80-0L-DB160-200 8 80 160-200 685.8000
274.08200 SPUK-8-80-0L-DB200-250 8 80 200-250 685.8000
274.08250 SPUK-8-80-0L-DB250-350 8 80 250-350 685.8000
274.08350 SPUK-8-80-0L-DB350- 8 80 350-: 685.8000
274.10100 SPUK-10-80-0L-DB100-130 10 80 100-130 685.1000
274.10130 SPUK-10-80-0L-DB130-160 10 80 130-160 685.1000
274.10160 SPUK-10-80-0L-DB160-200 10 80 160-200 685.1000
274.10200 SPUK-10-80-0L-DB200-250 10 80 200-250 685.1000
274.10250 SPUK-10-80-0L-DB250-350 10 80 250-350 685.1000
274.10350 SPUK-10-80-0L-DB350- 10 80 350-: 685.1000
274.12100 SPUK-12-80-0L-DB100-130 12 80 100-130 685.1200
274.12130 SPUK-12-80-0L-DB130-160 12 80 130-160 685.1200
274.12160 SPUK-12-80-0L-DB160-200 12 80 160-200 685.1200
274.12200 SPUK-12-80-0L-DB200-250 12 80 200-250 685.1200
274.12250 SPUK-12-80-0L-DB250-350 12 80 250-350 685.1200
274.12350 SPUK-12-80-0L-DB350- 12 80 350-: 685.1200

ST-T

D
m
in

D
m
ax

ST-T
D
m
in

D
m
ax

S
T
-
B

L

Stechtiefe 80

depth of cut 80
910.31151 910.32101

910.21120

B
A

H

Linksausführung für Rechtslauf (M 03)

Wechselplatten siehe 
Seite 21

Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)
Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
274.08100

Durchgehende Bearbeitung
274.08100D

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
204.25220 SG-25-220 25 25 37 220
204.32220 SG-32-220 32 32 44 220
204.40220 SG-40-220 40 38 50 220

Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
273.08100 SPUK-8-80-0R-DB100-130 8 80 100-130 685.8000
273.08130 SPUK-8-80-0R-DB130-160 8 80 130-160 685.8000
273.08160 SPUK-8-80-0R-DB160-200 8 80 160-200 685.8000
273.08200 SPUK-8-80-0R-DB200-250 8 80 200-250 685.8000
273.08250 SPUK-8-80-0R-DB250-350 8 80 250-350 685.8000
273.08350 SPUK-8-80-0R-DB350- 8 80 350-: 685.8000
273.10100 SPUK-10-80-0R-DB100-130 10 80 100-130 685.1000
273.10130 SPUK-10-80-0R-DB130-160 10 80 130-160 685.1000
273.10160 SPUK-10-80-0R-DB160-200 10 80 160-200 685.1000
273.10200 SPUK-10-80-0R-DB200-250 10 80 200-250 685.1000
273.10250 SPUK-10-80-0R-DB250-350 10 80 250-350 685.1000
273.10350 SPUK-10-80-0R-DB350- 10 80 350-: 685.1000
273.12100 SPUK-12-80-0R-DB100-130 12 80 100-130 685.1200
273.12130 SPUK-12-80-0R-DB130-160 12 80 130-160 685.1200
273.12160 SPUK-12-80-0R-DB160-200 12 80 160-200 685.1200
273.12200 SPUK-12-80-0R-DB200-250 12 80 200-250 685.1200
273.12250 SPUK-12-80-0R-DB250-350 12 80 250-350 685.1200
273.12350 SPUK-12-80-0R-DB350- 12 80 350-: 685.1200
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
273.08100

Durchgehende Bearbeitung
273.08100D

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
276.08130 SPUK-8-100-0L-DB130-160 8 100 130-160 685.8000
276.08160 SPUK-8-100-0L-DB160-200 8 100 160-200 685.8000
276.08200 SPUK-8-100-0L-DB200-250 8 100 200-250 685.8000
276.08250 SPUK-8-100-0L-DB250-350 8 100 250-350 685.8000
276.08350 SPUK-8-100-0L-DB350- 8 100 350-: 685.8000
276.10130 SPUK-10-100-0L-DB130-160 10 100 130-160 685.1000
276.10160 SPUK-10-100-0L-DB160-200 10 100 160-200 685.1000
276.10200 SPUK-10-100-0L-DB200-250 10 100 200-250 685.1000
276.10250 SPUK-10-100-0L-DB250-350 10 100 250-350 685.1000
276.10350 SPUK-10-100-0L-DB350- 10 100 350-: 685.1000
276.12130 SPUK-12-100-0L-DB130-160 12 100 130-160 685.1200
276.12160 SPUK-12-100-0L-DB160-200 12 100 160-200 685.1200
276.12200 SPUK-12-100-0L-DB200-250 12 100 200-250 685.1200
276.12250 SPUK-12-100-0L-DB250-350 12 100 250-350 685.1200
276.12350 SPUK-12-100-0L-DB350- 12 100 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
204.25220 SG-25-220 25 25 37 220
204.32220 SG-32-220 32 32 44 220
204.40220 SG-40-220 40 38 50 220
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)
Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
276.08130

Durchgehende Bearbeitung
276.08130D

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)
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Unterstützblätter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax Artikel-Nr.
275.08130 SPUK-8-100-0R-DB130-160 8 100 130-160 685.8000
275.08160 SPUK-8-100-0R-DB160-200 8 100 160-200 685.8000
275.08200 SPUK-8-100-0R-DB200-250 8 100 200-250 685.8000
275.08250 SPUK-8-100-0R-DB250-350 8 100 250-350 685.8000
275.08350 SPUK-8-100-0R-DB350- 8 100 350-: 685.8000
275.10130 SPUK-10-100-0R-DB130-160 10 100 130-160 685.1000
275.10160 SPUK-10-100-0R-DB160-200 10 100 160-200 685.1000
275.10200 SPUK-10-100-0R-DB200-250 10 100 200-250 685.1000
275.10250 SPUK-10-100-0R-DB250-350 10 100 250-350 685.1000
275.10350 SPUK-10-100-0R-DB350- 10 100 350-: 685.1000
275.12130 SPUK-12-100-0R-DB130-160 12 100 130-160 685.1200
275.12160 SPUK-12-100-0R-DB160-200 12 100 160-200 685.1200
275.12200 SPUK-12-100-0R-DB200-250 12 100 200-250 685.1200
275.12250 SPUK-12-100-0R-DB250-350 12 100 250-350 685.1200
275.12350 SPUK-12-100-0R-DB350- 12 100 350-: 685.1200

Grundhalter
Artikel-Nr. Typ H A B L
204.25220 SG-25-220 25 25 37 220
204.32220 SG-32-220 32 32 44 220
204.40220 SG-40-220 40 38 50 220
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Abb. zeigt durchgehende Bear-
beitung (Werkstück mit Bund).

Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
275.08130

Durchgehende Bearbeitung
275.08130D

Die aufgeführten Unterstützblätter 
sind auch durchgehend verfügbar. 

(Siehe Bestellbeispiel)

Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Montagesatz für durchgehende 

Bearbeitung ...D
Artikel-Nr.: 950.00023

(Zubehör)

Tel.: +49 (0)911 /  939 739 - 0     Fax: +49 (0)911 /  32 62 389 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge 15

System RC

SG / SPUK

Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 100mm / Rechte Ausführung



L

H

b1

h
1

h

b

B

L 150°

ST-B

B

Grundhalter Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ h b L h1 b1 H Artikel-Nr. Schrauben
205.25600 CCN-25/60-KL 25 23 120 78 58 102 910.21041
205.32600 CCN-32/60-KL 32 30 120 78 65 102 910.21041
205.40600 CCN-40/60-KL 40 38 120 78 73 102 910.21041
205.50600 CCN-50/60-KL 50 43 120 78 78 102 910.21041

Unterstützblätter Wechselplatten Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T1 B L Artikel-Nr. Artikel-Nr. Montageschlüssel
215.80600 ZUK-8.0-60-0 8 110 60 230 685.8000 920.14001
215.10600 ZUK-10-60-0 10 110 60 230 685.1000 920.14001
215.12600 ZUK-12-60-0 12 110 60 230 685.1200 920.14001
ST-T1 = Stechtiefe-max
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Radial Einstellbares Stechwerkzeug Stechtiefe max 110mm
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Grundhalter Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ h b L h1 b1 H Artikel-Nr. Schrauben
205.40100 CCN-40/100-KL 40 38 250 140 78 165 910.21041
205.50100 CCN-50/100-KL 50 48 250 140 88 165 910.21041

Unterstützblätter Wechselplatten Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T1 Ø1 Artikel-Nr. Artikel-Nr. Montageschlüssel
215.80100 VUK-8.0-100-0 8 250 500 685.8000 920.14001
215.10100 VUK-10-100-0 10 250 500 685.1000 920.14001
215.12100 VUK-12-100-0 12 250 500 685.1200 920.14001
ST-T1  = Stechtiefe-max.
Ø1 = Ø max
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CCN-KL

VUK

System RC

Radial Einstellbares Stechwerkzeug Stechtiefe max 250mm



L

H

b1

h
1

h

b

B

L

910.34520

150°

ST-B

B

Grundhalter Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ h b L h1 b1 H Artikel-Nr. Schrauben
205.25600 CCN-25/60-KL 25 23 120 78 58 102 910.21041
205.32600 CCN-32/60-KL 32 30 120 78 65 102 910.21041
205.40600 CCN-40/60-KL 40 38 120 78 73 102 910.21041
205.50600 CCN-50/60-KL 50 43 120 78 78 102 910.21041

ZTC

ST-T1 = Stechtiefe-max.
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Radial Einstellbares Stechdrehwerkzeug / Stechtiefe 70mm

System TURN-CUT

CCN-KL

Unterstützblatt Wechselplatte Ersatzteil
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T1 B L Artikel-Nr. Artikel-Nr. Schlüssel
311.80601 ZTC-8.0-60-10 8 70 60 230 693.08 940.44161



Grundhalter Rechts Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T1 H B L l h h1 Artikel-Nr.
260.25801 KLRC-25/R-8.0 8.0 31 25 20 165 115 40 10 693.08
260.32801 KLRC-32/R-8.0 8.0 41 32 32 175 115 40 3 693.08

Grundhalter Links Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T1 H B L l h h1 Artikel-Nr.
260.25802 KLRC-25/L-8.0 8.0 31 25 20 165 115 40 10 693.08
260.32802 KLRC-32/L-8.0 8.0 41 32 32 175 115 40 3 693.08

910.35825

KLRC/R

KLRC/L

B

S
T
-
B

B
L

l

ST-T max.

H

h1

h

ST-T1  = Stechtiefe-max.

Tel.: +49 (0)911 /  939 739 - 0     Fax: +49 (0)911 /  32 62 389 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge 19

KLRC

System TURN-CUT

Geklemmtes Stechdrehwerkzeug / Stechbreite 8mm



Unterstützblatt Rechts/Links Wechselplatten Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ ST-B Dmin Artikel-Nr. Artikel-Nr. Montagesatz
210.08100 RUKRC-8/100 8 100 685.80003 950.00022

Anschlussmaß Zeichnung für die Halterfertigung, 
bitte bei Bestellung des Unterstützblattes anfordern. Ersatzteil

Montageschlüssel:
Artikel-Nr.: 920.14001

20 Tel.: +49 (0)911 /  939 739 - 0     Fax: +49 (0)911 /  32 62 389ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

RUKRC

System RC

Variable adaptierbares Innenstechwerkzeug



Artikel-Nr. Typ Ra1 Qualität P20 Zg30 X-Blue Alu-
Speed

Index -12 -07 -144 -145
Typ: „SHM“
685.80001 SHM-8.0 0.8 © � ²

685.10001 SHM-10.0 0.8 � � ²

685.12001 SHM-12.0 0.8 � � ²

Typ: „SHM-F“
685.80000 SHM-8.0-F 0.8 � � ²

685.10000 SHM-10.0-F 0.8 � � ²

685.12000 SHM-12.0-F 0.8 � � ²

Typ: „SHM-R“
685.80002 SHM-8.0-R 0.8 ² © ²

685.10002 SHM-10.0-R 0.8 ² ² ²

685.12002 SHM-12.0-R 0.8 ² ²

Typ: „SHMJ“
685.80003 SHMJ-8.0 0.8 © � ²

Artikel-Nr. Typ Ra1 Qualität Zs40
PVD

Index -99
Typ: „MTE-KXD“
693.08000 MTE-8.0-KXD-10 0.4 ©

Typ: „MTE-KXG“
693.08300 MTE-8.0-KXG-10 0.4 ©

Typ: „MTE...RA“
693.08040 MTE-8.0-KXD-10-RA4.0 4.0 ²

P20  Hartmetall unbeschichtet (P20) 
-12  niedrig legierte Stähle (s < 800 N/mm2) 
  Gusseisen / GTW, GTS 
Zg30  Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25) 
-07  niedrig- und hochlegierte Stähle (s < 1000 N/mm2) 
Zs40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiAlN (P40 - M30 - K35) 
-99  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < 1000 N/mm2) 
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe 
X-Blue  Hartmetall Mehrbereichs – Supernitrit beschichtet (P30 - P45) 
-144  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < 1000 N/mm2) 
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe 
Alu-Speed Hartmetall beschichtet (Super Speed) (K05 - K15) 
-145  Aluminium, Kupfer 
  Titan und Titanlegierung 

�	 2 - 3 Tage
©	 innerhalb 1 Woche
²	 auf Anfrage

Bestellbeispiel:

685.80001-07 für Zg30
685.80001-12 für P20
685.80001-144 für X-Blue

Ra1  = Eckenradien
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Wechselplatten

Technische Informationen

Sortenübersicht und Verwendungszweck



Auswahl des Durchmesserbereiches „DB“ bei Axialunterstützblättern.
Bei der Auswahl des Durchmesserbereiches ist grundsätzlich der Außen-Ø der Nute maßgebend!
D. h. der 1. Einstich muss innerhalb des angegebenen Durchmesserbereiches „DB“, bezogen auf den Nut-Außen-
Ø liegen.
Beispiel: DB 75-100
Der 1. Einstich muss im Bereich von Nut-Außen-Ø 75 und 100 erfolgen!
Grundsätzlich kann nach dem 1. Einstich, jeweils um ca. 2/3  der Stechbreite (ST-B), sowohl bis zur Drehmitte als 
auch bis theoretisch unendlich, versetzt eingestochen werden.

Werkzeugposition
Beim axialen Einstechen ist eine Werkzeugposition - Überkopf- vorzuziehen, da ein wesentlich günstigerer Spa-
nablauf möglich ist (die Späne fallen durch die Schwerkraft nach unten in die Spänewanne bzw. Späneförderer).

Auskammern (Schnittaufteilung / siehe Bild 1)
Bei dieser Bearbeitung erfolgt der 1. Einstich am größtmöglichen Außen-Ø der Nute (abhängig vom Durchmesser-
bereich des vorhandenen bzw. gewählten Axial-Unterstützblattes); danach erfolgt der 2. Einstich - versetzt um ca. 
2/3 der Stechbreite - in Richtung Drehmitte, usw.
Diese Arbeitsweise sollte bevorzugt auch bei größeren Stechtiefen angewandt werden!

Ausstechen von Scheiben und Kernen (siehe Bild 2)
Beim Ausstechen von Scheiben oder Kernen ist unbedingt darauf zu achten, dass ein Verbindungssteg erhalten 
bleibt - niemals durchstechen! Die Scheibe oder der Kern muss nach dem axialen Einstechen separat ausge-
presst werden.
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Axial-Stechen

Technische Informationen

Technische Informationen

Aus- und Einbau der Wechselplatten

Bild 1 Bild 2



Werkstoff
Schnittgeschwindigkeit m/min Vorschub mm/U

Zg40 Alu- Stechbreite
P20 Zg30 PVD X-Blue Speed 8.0 10.0 12.0

ST37 / C15 / 9SMnPb28 90 - 200 90 - 200 100 - 250 75 - 280 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
ST50 / C50 90 - 180 90 - 180 100 - 180 75 - 220 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35
ST60-70 / C60 80 - 170 80 - 170 100 - 180 75 - 220 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35
16MNCr5 70 - 160 70 - 160 100 - 160 75 - 200 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35
42CrMo 4 / 50CrV4 70 - 140 70 - 140 100 - 160 75 - 200 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35
100Cr6 / 90MNCrV8 50 - 130 50 - 130 100 - 140 75 - 160 0.10 - 0.25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.35
Rostbesändige Stähle
X - CrNi 40 - 60 60 - 80 100 - 150 70 - 170 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Nickel-Legierungen
Inconel, Rene, Hastelloy 20 - 50 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Titan-Legierung
 (Ti6Al-4V) 15 - 55 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

Kobalt-Legierungen 20 - 60 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20
GG20 / GGG40 50 - 140 50 - 140 100 - 140 70 - 140 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
GG30 / GGG50 50 - 130 50 - 130 90 - 140 70 - 130 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
GG40 / GGG60 40 - 120 40 - 120 90 - 130 70 - 120 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
Aluminium < 4% Si 250 - 2500 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
Aluminium 4% - 8% Si 200 - 2000 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
Aluminium > 8% Si 150 - 1800 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45
Kupfer 300 - 1000 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40 0.10 - 0.45

Achtung!
Beim Planeinstechen bitte nur 70% der angegebenen Vorschubwerte einstellen

 � Das Werkzeug muss exakt rechtwinklig zur Drehachse stehen.
 � Das Werkzeug grundsätzlich so stabil wie möglich einspannen (Vermeidung von Vibrationen).
 � Plattenverschleiß ständig kontrollieren; bei einer Verschleißmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der 

Schneideinsatz zu wechseln, da durch den erhöhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidenträger-
bruchs besteht.

 � Beim Schneideinsatzwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesäubert wird und die neue Schneid-
platte korrekt bis zum Anschlag- im Schneidenträger positioniert wird.

 � Zum Wechseln der Schneideinsätze ausschließlich die dafür vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden 
- im Besonderen für die Schneidenträger zum Ein- und Abstechen darf grundsätzlich nur der Montageschlüs-
sel verwendet werden (bei Verwendung anderer Hilfsmittel besteht die Gefahr der Überdehnung des Selbst-
klemmsystems).

 � Beim Anziehen der Klemmschrauben mit Innensechskantschlüsseln keine Verlängerungen verwenden.
 � Auf ausreichende und kontinuierliche Kühlmittelzufuhr achten, dies hat maßgeblichen Einfluss auf die Stand-

zeit der Schneiden.

Technische Informationen

Allgemeine Bearbeitungshinsweise

Tel.: +49 (0)911 /  939 739 - 0     Fax: +49 (0)911 /  32 62 389 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge 23

Technische Informationen

Schnittgeschwindigkeiten / Vorschübe
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•	 Recessing	-	cut	off 	-	turning	-	copying
•	 Square	shank	16	/	20	/	25	mm
•	 Depth	of 	cut	9	/	16	/	21	mm
•	 Double	cutting	edge	inserts
•	 Special	coating	for	usual	materials

•	 Einstechen	-	Abstechen	-		
Längsdrehen	-	Kopieren

•	 Haltergrößen	16	/	20	/	25	mm
•	 Stechtiefen	9	/	16	/	21	mm
•	 Doppelschneidplatten
•	 Sonderbeschichtung	für	die	

gebräuchlichsten	Werkstoffe

Ein- und Abstechen - System Z-CUT-DUO

Recessing and Cut off - System Z-CUT-DUO

0109 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge



BKLZC/L

h1

KLZC/R

ST-Tmax.

B

l

H

ST
-B

1

L

h

Artikel-Nr.
order no.

Typ
type

ST-B
ST-T 
max H x B L l h h1

Schraube
screw

Wendeplatten
inserts

Liefer-
status
stock

Wendeplatten
inserts

Liefer-
status
stock

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

Rechte Ausführung /  Right hand execution

320.16281 KLZC-16/R-2.0-8 2.0 9 16x16 125 98 25 4 910.35520 695.20000-139 

320.16201 KLZC-16/R-2.0-15 2.0 16 16x16 125 96 25 4 910.35520 695.20000-139 

320.16301 KLZC-16/R-3.0-20 3.0 21 16x16 125 91 25 4 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

320.20281 KLZC-20/R-2.0-8 2.0 9 20x20 125 98 25 910.35520 695.20000-139 

320.20201 KLZC-20/R-2.0-15 2.0 16 20x20 125 96 25 910.35520 695.20000-139 

320.20301 KLZC-20/R-3.0-20 3.0 21 20x20 125 91 25 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

320.25281 KLZC-25/R-2.0-8 2.0 9 25x25 150 123 30 910.35520 695.20000-139 

320.25201 KLZC-25/R-2.0-15 2.0 16 25x25 150 121 30 910.35520 695.20000-139 

320.25301 KLZC-25/R-3.0-20 3.0 21 25x25 150 116 30 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

Linke Ausführung /  Left hand execution

320.16282 KLZC-16/L-2.0-8 2.0 9 16x16 125 98 25 4 910.35520 695.20000-139 

320.16202 KLZC-16/L-2.0-15 2.0 16 16x16 125 96 25 4 910.35520 695.20000-139 

320.16302 KLZC-16/L-3.0-20 3.0 21 16x16 125 91 25 4 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

320.20282 KLZC-20/L-2.0-8 2.0 9 20x20 125 98 25 910.35520 695.20000-139 

320.20202 KLZC-20/L-2.0-15 2.0 16 20x20 125 96 25 910.35520 695.20000-139 

320.20302 KLZC-20/L-3.0-20 3.0 21 20x20 125 91 25 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

320.25282 KLZC-25/L-2.0-8 2.0 9 25x25 150 123 30 910.35520 695.20000-139 

320.25202 KLZC-25/L-2.0-15 2.0 16 25x25 150 121 30 910.35520 695.20000-139 

320.25302 KLZC-25/L-3.0-20 3.0 21 25x25 150 116 30 910.35520 695.30000-139  695.30150-139 

MZCN MZCN...RA

Z-CUT-DUO Halter und Wendeplatten
Z-CUT-DUO Toolholder and inserts
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Werkstoff 
material

Schnittgeschwindigkeit m/min
cutting-speed m/min

Vorschub mm/U - Abstechen
feed mm/Revolution - Cut off

Stechbreite / width of cut

Vorschub mm/U - Längsdrehen
feed mm/Revolution - turning

Stechbreite / width of cut
Zs20 PVD

2.2 3.0 2.2 3.0

ST37 / C15 / 9SMnPb28 100 - 250 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.1 - 0.24 0.1 - 0.30

ST50 / C50 100 - 180 0.05 - 0.09 0.05 - 0.12 0.1 - 0.18 0.1 - 0.24

ST60-70 / C60 100 - 180 0.05 - 0.10 0.05 - 0.13 0.1 - 0.20 0.1 - 0.26

16MNCr5 100 - 160 0.05 - 0.11 0.05 - 0.14 0.1 - 0.22 0.1 - 0.28

42CrMo 4 / 50CrV4 100 - 160 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.1 - 0.24 0.1 - 0.30

100Cr6 / 90MNCrV8 100 - 140 0.05 - 0.09 0.05 - 0.12 0.1 - 0.18 0.1 - 0.24
Rostbesändige Stähle 
stainless steel
X - CrNi

100 - 150 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.1 - 0.12 0.1 - 0.14

Nickel-Legierungen 
Nickel-Alloys
Inconel, Rene, Hastelloy

20 - 40 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.1 - 0.12 0.1 - 0.14

Titan-Legierung 
Titanium-Alloys (Ti6Al-4V) 20 - 45 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.1 - 0.12 0.1 - 0.14

Kobalt-Legierungen 
Cobalt-Alloys (Stellite) 20 - 50 0.05 - 0.06 0.05 - 0.07 0.1 - 0.12 0.1 - 0.14

GG20 / GGG40 100 - 140 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.1 - 0.24 0.1 - 0.30

GG30 / GGG50 90 - 140 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.1 - 0.24 0.1 - 0.30

GG40 / GGG60 90 - 130 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15 0.1 - 0.24 0.1 - 0.30

Z-CUT-Duo Preisliste
Z-CUT-DUO Pricelist

ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge0109 3

Grundhalter
Artikel-Nr.
order no.

Typ
type PG Preis

price

Rechte Ausführung /  Right hand execution

320.16281 KLZC-16/R-2.0-8 031 83,00

320.16201 KLZC-16/R-2.0-15 031 83,00

320.16301 KLZC-16/R-3.0-20 031 83,00

320.20281 KLZC-20/R-2.0-8 031 95,00

320.20201 KLZC-20/R-2.0-15 031 95,00

320.20301 KLZC-20/R-3.0-20 031 95,00

320.25281 KLZC-25/R-2.0-8 031 100,50

320.25201 KLZC-25/R-2.0-15 031 100,50

320.25301 KLZC-25/R-3.0-20 031 100,50

Linke Ausführung /  Left hand execution

320.16282 KLZC-16/L-2.0-8 031 83,00

320.16202 KLZC-16/L-2.0-15 031 83,00

320.16302 KLZC-16/L-3.0-20 031 83,00

320.20282 KLZC-20/L-2.0-8 031 95,00

320.20202 KLZC-20/L-2.0-15 031 95,00

320.20302 KLZC-20/L-3.0-20 031 95,00

320.25282 KLZC-25/L-2.0-8 031 100,50

320.25202 KLZC-25/L-2.0-15 031 100,50

320.25302 KLZC-25/L-3.0-20 031 100,50

Wendeplatten
Artikel-Nr.
order no.

Typ
type PG Preis

price

695.20000-139 MZCN-2.0-KXD-4 030 11,90

695.30000-139 MZCN-3.0-KXD-4 030 12,30

695.30150-139 MZCN-3.0-KXD-4-RA1.5 030 12,90

Ersatzteile
Artikel-Nr.
order no. PG Preis

price

910.35520 025 0,30
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® Adjustable counterbores

Einstellbare Senker

Einstellbare Senker

Bearbeitung ab Bohrung - Ø = 5.8 mm

Wendeplatten können im µm-Bereich 
separat eingestellt werden.

Adjustable counterbores

Machining with a boring - Ø = 5.8 mm
Inserts can be adjusted separately within a 
rage of µm.
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Axial einstellbare Senker / Axial adjustable counterbores

Radial einstellbare Senker / Radial adjustable counterbores

Wendeplatten / Inserts

Ersatzteile / Spare parts

Technische Informationen / Technical information

Inhaltsverzeichnis / Table of contents

®Table of contents

Inhaltsverzeichnis

Seite / Page
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04

05 - 06

07

2 - 3 Tage 
innerhalb 1 Woche 
auf Anfrage 

2 - 3 days
within 1 week
on request

Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved



Axial einstellbarer Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A mit 
innerer Kühlmittelzuführung

--------------------------------------------------

--------------------------------------------------

Verstellen der Schneiden
nur bei geklemmter Pratze

Axial adjustable counterbores
cylinder shank DIN 1835-A
with internal cooling supply

adjustment of the inserts 
only by locked clamping

Verstellen der Schneiden
nur bei geklemmter Pratze

adjustment of the inserts 
only by locked clamping

®Adjustable counterbores

Einstellbare Senker
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Radial einstellbarer Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A mit 
innerer Kühlmittelzuführung

--------------------------------------------------

--------------------------------------------------

Verstellen der Schneiden
nur bei geklemmter Pratze

Radial adjustable counterbores
cylinder shank DIN 1835-A
with internal cooling supply

adjustment of the inserts 
only by locked clamping

Verstellen der Schneiden
nur bei geklemmter Pratze

adjustment of the inserts 
only by locked clamping
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Schneidenzahl Artikelnummer Lieferstatus Type

number of teeth part number stock typ *S a l L Ød h6

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

5.8 - 6.2 1 472.10306 AES-ZYL12-Z1-5.8/6.2 15 3,0 25 70,0 12,0

6.8 - 7.2 1 472.10307 AES-ZYL12-Z1-6.8/7.2 15 3,0 25 70,0 12,0

7.8 - 8.2 1 472.10308 AES-ZYL12-Z1-7.8/8.2 20 3,0 30 75,0 12,0

8.8 - 9.2 1 472.10309 AES-ZYL12-Z1-8.8/9.2 20 3,0 30 75,0 12,0

9.7 - 10.3 1 472.10510 AES-ZYL16-Z1-  9.7/10.3 25 3,0 35 83,0 16,0

10.7 - 11.3 1 472.10511 AES-ZYL16-Z1-10.7/11.3 25 3,0 35 83,0 16,0

11.7 - 12.3 1 472.10512 AES-ZYL16-Z1-11.7/12.3 30 3,0 40 88,0 16,0

12.7 - 13.3 1 472.10513 AES-ZYL16-Z1-12.7/13.3 30 3,0 40 88,0 16,0

9.8 - 10.2 2 472.20310 AES-ZYL16-Z2-  9.8/10.2 25 3,0 35 83,0 16,0

10.8 - 11.2 2 472.20311 AES-ZYL16-Z2-10.8/11.2 25 3,0 35 83,0 16,0

11.8 -12.2 2 472.20312 AES-ZYL16-Z2-11.8/12.2 30 3,0 40 88,0 16,0

12.8 - 13.2 2 472.20313 AES-ZYL16-Z2-12.8/13.2 30 3,0 40 88,0 16,0

13.8 - 14.2 2 472.20314 AES-ZYL16-Z2-13.8/14.2 35 3,0 45 93,0 16,0

14.7 - 15.3 2 472.20515 AES-ZYL20-Z2-14.7/15.3 35 5,0 45 95,0 20,0

15.7 - 16.3 2 472.20516 AES-ZYL20-Z2-15.7/16.3 40 5,0 50 100,0 20,0

16.7 - 17.3 2 472.20517 AES-ZYL20-Z2-16.7/17.3 40 5,0 50 100,0 20,0

17.7 - 18.3 2 472.20518 AES-ZYL20-Z2-17.7/18.3 45 5,0 55 105,0 20,0

18.7 - 19.3 2 472.20519 AES-ZYL20-Z2-18.7/19.3 45 5,0 55 105,0 20,0

14.8 - 15.2 3 472.30315 AES-ZYL20-Z3-14.8/15.2 35 3,0 45 95,0 20,0

15.8 - 16.2 3 472.30316 AES-ZYL20-Z3-15.8/16.2 40 3,0 50 100,0 20,0

16.8 - 17.2 3 472.30317 AES-ZYL20-Z3-16.8/17.2 40 3,0 50 100,0 20,0

17.8 - 18.2 3 472.30318 AES-ZYL20-Z3-17.8/18.2 45 3,0 55 105,0 20,0

18.8 - 19.2 3 472.30319 AES-ZYL20-Z3-18.8/19.2 45 3,0 55 105,0 20,0

19.7 - 20.3 3 472.30520 AES-ZYL20-Z3-19.7/20.3 50 5,0 64 115,0 20,0

20.7 - 21.3 3 472.30521 AES-ZYL20-Z3-20.7/21.3 50 5,0 64 115,0 20,0

21.7 - 22.3 3 472.30522 AES-ZYL20-Z3-21.7/22.3 55 5,0 69 120,0 20,0

22.7 - 23.3 3 472.30523 AES-ZYL20-Z3-22.7/23.3 55 5,0 69 120,0 20,0

23.7 - 24.3 3 472.30524 AES-ZYL20-Z3-23.7/24.3 60 5,0 74 125,0 20,0

24.7 - 25.3 3 472.30525 AES-ZYL20-Z3-24.7/25.3 60 5,0 74 125,0 20,0

Ø D

Schneidenzahl Artikelnummer Lieferstatus Type

number of teeth part number stock typ *S a l L Ød h6

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

10 - 11 1 471.25510 RES-ZYL16-Z1-10/11 25 5,0 35 83,0 16,0

11 - 12 1 471.25511 RES-ZYL16-Z1-11/12 25 5,0 35 83,0 16,0

12 - 13 1 471.30512 RES-ZYL16-Z1-12/13 30 5,0 40 88,0 16,0

13 - 14 1 471.30513 RES-ZYL16-Z1-13/14 30 5,0 40 88,0 16,0

14 - 15 2 471.35514 RES-ZYL16-Z2-14/15 35 5,0 45 93,0 16,0

15 - 16 2 471.35515 RES-ZYL16-Z2-15/16 35 5,0 45 93,0 16,0

16 - 17 2 471.40516 RES-ZYL16-Z2-16/17 40 5,0 50 98,0 16,0

17 - 18 2 471.40517 RES-ZYL16-Z2-17/18 40 5,0 50 98,0 16,0

18 - 19 2 471.45518 RES-ZYL16-Z2-18/19 45 5,0 55 103,0 16,0

19 - 20 2 471.45519 RES-ZYL16-Z2-19/20 45 5,0 55 103,0 16,0

14 - 16 1 471.35714 RES-ZYL16-Z1-14/16 35 7,0 45 93,0 16,0

16 - 18 1 471.35716 RES-ZYL16-Z1-16/18 40 7,0 50 98,0 16,0

18 - 20 1 471.35718 RES-ZYL16-Z1-18/20 40 7,0 55 103,0 16,0

20 - 22 2 471.35720 RES-ZYL20-Z2-20/22 50 7,0 60 108,0 20,0

22 - 24 2 471.35722 RES-ZYL20-Z2-Z2/24 55 7,0 65 113,0 20,0

24 - 26 2 471.35724 RES-ZYL20-Z2-24/26 60 7,0 70 118,0 20,0

26 - 28 2 471.40926 RES-ZYL20-Z2-26/28 65 9,0 80 130,0 20,0

28 - 30 2 471.40928 RES-ZYL20-Z2-28/30 70 9,0 85 135,0 20,0

30 - 32 2 471.40930 RES-ZYL20-Z2-30/32 75 9,0 90 140,0 20,0

32 - 34 2 471.40932 RES-ZYL20-Z2-32/34 80 9,0 95 145,0 20,0

Ø D
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 Bestellbeispiel / :

659.00082-14

Sample order

Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar

upon request 
also available in PKD 

Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar

upon request 
also available in PKD 

15°

10°

b

γ
ra

a

S

11
°
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 Bestellbeispiel / :

660.0082-02
Sample order

Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar

upon request 
also available in PKD 

Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar

upon request 
also available in PKD 

15°

10°

ra γ

b

11
°

a

H

Ausführung Type Artikelnummer

execution typ part number P15 P40 K10 Zg30 Ps10PVD a ra b

-14 -02 -04 -07 -142 [mm] [mm] [mm] [mm]

S MES-3-S-RA0.05 659.00082 3 0.05 0.8 10°

S MES-3-S-RA0.2 659.02082 3 0.2 0.8 10°

S MES-5-S-RA0.2 659.02142 5 0.2 1.4 10°

S MES-5-S-RA0.4 659.04142 5 0.4 1.4 10°

S MES-7-S-RA0.2 659.02182 7 0.2 1.8 10°

S MES-7-S-RA0.4 659.04182 7 0.4 1.8 10°

S MES-9-S-RA0.2 659.02252 9 0.2 2.5 10°

S MES-9-S-RA0.4 659.04252 9 0.4 2.5 10°

Schneidstoffe

Ausführung Type Artikelnummer

execution typ part number P15 P40 K10 Zg30 Ps10PVD a ra b

-14 -02 -04 -07 -142 [mm] [mm] [mm] [mm]

H MES-3-H-RA0.05 660.00082 3 0.05 0.8 16°

H MES-3-H-RA0.2 660.02082 3 0.2 0.8 16°

H MES-5-H-RA0.2 660.02142 5 0.2 1.4 16°

H MES-5-H-RA0.4 660.04142 5 0.4 1.4 16°

H MES-7-H-RA0.2 660.02182 7 0.2 1.8 16°

H MES-7-H-RA0.4 660.04182 7 0.4 1.8 16°

H MES-9-H-RA0.2 660.02252 9 0.2 2.5 16°

H MES-9-H-RA0.4 660.04252 9 0.4 2.5 16°

Schneidstoffe
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 Bestellbeispiel / :
für Senker / 

472.10306

943.13441 (S)
943.13383 (V)

Sample order
for counterbores

Ersatzteile für 
Axial einstellbare Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A

Spare-Parts for 
axial adjustable counterbores

Cylinder shank DIN 1835-A

TX

V

S

Artikelnummer Artikelnummer Lieferstatus Torx Anzugsmoment Artikelnummer Lieferstatus

Senker Spannsatz (S) Größe MA (Ncm) Verstellelement (V)

part number part number stock Torx chucking torque part number stock

Counterbores clamping - set size MA (Ncm) adj. component (V)

472.10306 943.13441 5 45 943.13383

472.10307 943.13441 5 45 943.13383

472.10308 943.13441 5 45 943.13383

472.10309 943.13441 5 45 943.13383

472.10510 943.11112 6 70 943.12986

472.10511 943.11112 6 70 943.12986

472.10512 943.11112 6 70 943.12986

472.10513 943.11112 6 70 943.12986

472.20310 943.13441 5 45 943.13383

472.20311 943.13441 5 45 943.13383

472.20312 943.13441 5 45 943.13383

472.20313 943.13441 5 45 943.13383

472.20314 943.13441 5 45 943.13383

472.20515 943.11112 6 70 943.12986

472.20516 943.11112 6 70 943.12986

472.20517 943.11112 6 70 943.12986

472.20518 943.11112 6 70 943.12986

472.20519 943.11112 6 70 943.12986

472.30315 943.13441 5 45 943.13383

472.30316 943.13441 5 45 943.13383

472.30317 943.13441 5 45 943.13383

472.30318 943.13441 5 45 943.13383

472.30319 943.13441 5 45 943.13383

472.30520 943.11112 6 70 943.12986

472.30521 943.11112 6 70 943.12986

472.30522 943.11112 6 70 943.12986

472.30523 943.11112 6 70 943.12986

472.30524 943.11112 6 70 943.12986

472.30525 943.11112 6 70 943.12986
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 Bestellbeispiel / :
für Senker / 

471.25510

943.11085 (S)
943.26102 (V)

Sample order
for counterbores

Ersatzteile für 
Radial einstellbare Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A

Spare-Parts for 
radial adjustable counterbores

Cylinder shank DIN 1835-A

V

TX

SW

S

G
D SW

Ersatzteile für 
Radial einstellbare Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A

Spare-Parts for 
radial adjustable counterbores

Cylinder shank DIN 1835-A

 Bestellbeispiel / :
für Senker / 

471.25510

943.11085 (S)
943.26102 (V)

Sample order
for counterbores

A rtikelnum m er A rtikelnum m er Lieferstatus Torx A nzugsm om ent A rtikelnum m er Lieferstatus (SW)

Senker Spannsatz  (S) G röße M A (Ncm ) Verstellelem ent (V)

part num ber part num ber stock Torx chucking torque part num ber stock (SW)

Counterbores clam ping - set (S) size M A (Ncm ) adj. com ponent (V)

471.25510 943.11085 6 70 943.26102 0.9

471.25511 943.11085 6 70 943.26102 0.9

471.30512 943.11085 6 70 943.26103 0.9

471.30513 943.11085 6 70 943.26104 0.9

471.35514 943.11085 6 70 943.26102 0.9

471.35515 943.11085 6 70 943.26102 0.9

471.40516 943.11085 6 70 943.26102 0.9

471.40517 943.11085 6 70 943.26103 0.9

471.45518 943.11085 6 70 943.26103 0.9

471.45519 943.11085 6 70 943.26104 0.9

471.35714 943.11060 8 140 943.26121 1.3

471.35716 943.11060 8 140 943.26121 1.3

471.35718 943.11060 8 140 943.26122 1.3

471.35720 943.11060 8 140 943.26121 1.3

471.35722 943.11060 8 140 943.26121 1.3

471.35724 943.11060 8 140 943.26122 1.3

471.40926 943.11040 15 345 943.26141 1.5

471.40928 943.11040 15 345 943.26141 1.5

471.40930 943.11040 15 345 943.26141 1.5

471.40932 943.11040 15 345 943.26142 1.5

A r ti k e l n u m m e r A r ti k e l n u m m e r L i e f e r s ta tu s ( S W ) A r ti k e l n u m m e r L i e f e r s ta tu s

S e n k e r G e w i n d e s ti f t  ( G ) D r u c k s tü c k  ( D )

p a r t n u m b e r p a r t n u m b e r s to c k ( S W ) p a r t n u m b e r s to c k

C o u n te r b o r e s s e t s c r e w  ( G ) th r u s t p i n  ( D )

4 7 1 . 2 5 5 1 0 9 4 3 .2 6 1 0 2 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 2 5 5 1 1 9 4 3 .2 6 1 0 2 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 3 0 5 1 2 9 4 3 .2 6 1 0 3 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 3 0 5 1 3 9 4 3 .2 6 1 0 4 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 3 5 5 1 4 9 4 3 .2 6 1 0 2 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 3 5 5 1 5 9 4 3 .2 6 1 0 2 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 4 0 5 1 6 9 4 3 .2 6 1 0 2 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 4 0 5 1 7 9 4 3 .2 6 1 0 3 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 4 5 5 1 8 9 4 3 .2 6 1 0 3 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 4 5 5 1 9 9 4 3 .2 6 1 0 4 0 . 9 9 4 3 .2 6 4 9 2

4 7 1 . 3 5 7 1 4 9 4 3 .2 6 1 2 1 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 3 5 7 1 6 9 4 3 .2 6 1 2 1 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 3 5 7 1 8 9 4 3 .2 6 1 2 2 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 3 5 7 2 0 9 4 3 .2 6 1 2 1 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 3 5 7 2 2 9 4 3 .2 6 1 2 1 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 3 5 7 2 4 9 4 3 .2 6 1 2 2 1 . 3 9 4 3 .2 6 4 9 3

4 7 1 . 4 0 9 2 6 9 4 3 2 6 1 4 1 1 . 5 9 4 3 2 6 4 9 4

4 7 1 . 4 0 9 2 8 9 4 3 2 6 1 4 1 1 . 5 9 4 3 2 6 4 9 4

4 7 1 . 4 0 9 3 0 9 4 3 2 6 1 4 1 1 . 5 9 4 3 2 6 4 9 4

4 7 1 . 4 0 9 3 2 9 4 3 2 6 1 4 2 1 . 5 9 4 3 2 6 4 9 4
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 sehr gut geeignet  -   geeignet

Stahl
steel

Stahl
steel

GG / GGG
NE - Metalle

Titanlegierungen

Stahl / warmfeste Legierungen
Nichtrostende Stähle

GG / GGG
NE - Metalle

Nichtrostende Stähle

P15
(-14)

P40
(-02)

K10
(-04)

Zg30
(-07)

Zs10PVD
(-142)

P15 (unbeschichtet)
(uncoated)

P40 (unbeschichtet)
(uncoated)

K10 (unbeschichtet)
(uncoated)

P40 (TiN - beschichtet)
(TiN - coated)

K10 (TiAlN - beschichtet)
(TiAlN - coated)

S

S

S
H
H

S
H

S
H
H

Schneidstoff
cutting quality

Werkstückstoff
material

Eignung
suitabiliy

Spanstufe
chip breaker

Type
typ

Sortenübersicht - Verwendungszweck
Summary of carbide typs - application purpose

Arbeitsrichtwerte
Working reference values

K10 Zg30P15 P40 MES-5 MES-7Zs10PVD MES-3 MES-9

50 - 150

50 - 120

50 - 100

100 - 230

70 - 120

70 - 120

70 - 120

70 - 120

20 - 40

20 - 30

90 - 160

80 - 150

70 - 140

70 - 140

60 - 120

50 - 100

40 - 70

90 - 160

80 - 150

70 - 140

70 - 140

60 - 120

50 - 100

ST 37 / C 15

ST 50 / C 50

ST 60-70 / C 60

16 MN Cr 5

42 Cr Mo 4 / 50 Cr V4

100 Cr 6 / 90 Mn Cr V8

Rostbeständige
X-Cr Ni-Stähle

GG20 / GGG40

GG30 / GGG50

GG40 / GGG60

Alu rein / Alu Guss

Knetlegierungen Al-Si

Kupfer

Bronze

Messing

Titan

Titanlegierungen

90 - 160

80 - 150

70 - 140

70 - 140

60 - 120

50 - 100

Werkstoff
material

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.04-0.12

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

40 - 70

50 - 150

50 - 120

50 - 100

70 - 120

70 - 120

70 - 120

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.02-0.10

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

0.07-0.20

Schnittgeschwindigkeit m/min
speed m/min

Vorschub mm/Z
feed mm/Z

Die in der Arbeitsrichtwerttabelle angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. 
Diese werden unter anderem durch die Werkstück-, Vorrichtungs-, sowie Maschinenstabilität beeinflusst.
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1. Preis
Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten 
alleingültigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich pro Stück ab 
Werk, ausschließlich Verpackung und Transportkosten, zuzüglich der gesetzlichen 
Mehrwertsteuer. Die Preise gelten für normale katalogmäßige Ausführung und 
Abmessung. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so führt dies auch ohne 
ausdrückliche vorherige Ankündigung zu einer neuen Preisbemessung durch den 
Verkäufer

2. Angebot
Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit der Veräußerer für ein 
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewährt, so ist er daran gebunden, wenn 
das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab Angebot 
angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklärungen führen eine Bindung 
nicht mehr herbei.

3. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklärt sich der Besteller / Käufer - auch ohne ausdrückliche 
Zustimmung - mit den Geschäftsbedingungen einverstanden.

4. Lieferung
Liefertermine und Fristen sind schriftlich oder mündlich zu bestätigen. Soweit 
die Lieferfristen nicht eingehalten werden können, weil dies durch Fälle höherer 
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstörungen, etc.) nicht möglich ist, so sind vereinbarte 
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen darüber hinaus den 
Verkäufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fällen von der Ausführung der Aufträge 
zurücktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Der Mindestauftragswert beträgt € 25,- netto (Inland), bzw € 50,- netto (Ausland) 
unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung

5. Bearbeitungsgebühr
Unsere günstigen Preise zwingen uns, für Kleinaufträge die nachstehenden genannten 
Bearbeitungsgebühren zu erheben, da diese Kosten durch unsere knappe Kalkulation 
nicht aufgefangen werden können:

Deutschland Ausland

bis 75,- € netto
pro Auftrag und Lieferung 15,- € 25,- € Bearbeitungsgebühr

bis 250,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 15,- € Bearbeitungsgebühr

bis 500,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 10,- € Bearbeitungsgebühr

Bitte versuchen Sie, Ihre Aufträge zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und uns 
erhebliche Kosten.

6. Bezahlung
Die Bezahlung der Lieferung hat - sofern nicht anders vereinbart - 10 Tage 
nach Rechnungsdatum mit 2% Skonto oder innerhalb von 30 Tagen  zu erfolgen. 
Wechsel werden nur in Rücksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug 
sind wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% über dem jeweiligen 
Landesdiskontsatz zu verlangen.

7. Gefahrenübergang
Die Gefahr geht mit Übergaben an den Frachtführer auf den Besteller / Käufer über. 
Dies gilt auch für den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes vereinbart, 
erfolgt der Versand auf Rechnung des Käufers / Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers 
wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkäufer / Lieferanten gegen Diebstahl, 
Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschäden sowie sonstige Risiken versichert.

8. Eigentumsvorbehalt
Der Lieferant / Verkäufer behält sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegenstand 
bis zur endgültigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart 
ist, bleiben sämtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten / Verkäufers, bis 
sämtliche Teillieferungen gezahlt sind. Der Eigentumsvorbehalt erfolgt erst nach 
Bezahlung der letzten Teillieferung. Die Einstellung einzelner Forderung in eine 
laufende Rechnung, sowie die Saldoziehung und deren Anerkennung berühren 
den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur Weiterveräußerung der 
Vorbehaltsware im normalen Geschäftsverkehr berechtigt, eine Verpfändung oder 
Sicherungsübereignung ist dem Käufer / Besteller jedoch nicht gestattet.

9. Rücktritt
Nimmt der Besteller / Käufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der 
Lieferant / Verkäufer berechtigt, dem Besteller / Käufer eine Nachfrist von 14 Tagen 
mit der Erklärung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsführung 
ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkäufer berechtigt, 
durch schriftliche Erklärung vom Vertrag zurückzutreten oder Schadenersatz weger 
Nichterfüllung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn 
der Besteller / Käufer die Abnahme ernsthaft und endgültig verweigert. Verlangt 
der Lieferant / Verkäufer Schadenersatz, so beläuft sich dieser auf 20 % des 
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist höher oder niedriger anzusetzenden, wenn 
der Lieferant / Verkäufer einen höheren oder der Besteller / Käufer einen geringeren 
Schaden nachweist.

10. Stornierung
Storniert der Besteller / Käufer den Vertrag, so bedarf es zur Gültigkeit der Stornierung 
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkäufers. Soweit die Zustimmung 
erteilt wird, hat der Besteller / Käufer dem Lieferanten / Verkäufer sämtliche bis 
dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten 
/ Verkäufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten / 
Verkäufers.

11. Verpackung
Die Verpackungskosten sind vom Käufer / Besteller gesondert zu tragen. Die 
Berechnung erfolgt zum Selbstkostenpreis. 

12. Sonderanfertigungen
Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben über Ausführung, Menge usw. in 
schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Gründen behalten wir uns eine Über- oder 
Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Änderungen oder Streichungen 
sind längstens 3 Tage nach Bestätigungsdatum möglich. Danach sind Änderungen 
und Streichungen nur noch gegen Berechnungen der angefallenen Kosten möglich. 
Sonderanfertigungen sind von der Rückgabe ausgeschlossen.

13. Mustersendungen / Probelieferungen
Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Rückgabe von Werkzeugen 
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und beschädigte 
Teile, zuzüglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungsbetrages.

14. Rücksendungen
Die Rücksendung der Ware ist dem Besteller / Käufer nur nach vorheriger schriftlicher 
Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkäufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche 
Genehmigung des Lieferanten / Verkäufers sind die Kosten der Rücksendung vom 
Besteller / Käufer zu tragen. Der Lieferant / Käufer ist berechtigt, unfrei zugesandte 
Rücksendungen nicht anzunehmen.

15. Warengutschrift
Soweit eine Warengutschrift gewährt wird, ergibt sich die Höhe der Gutschrit aus 
dem Betrag der Orginalrechnung / Warenwert abzüglich 20 % Bearbeitungskosten., 
Mindestbearbeitungsgebühr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund einer 
Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurückgesandt wird, hat der Besteller / Käufer 
die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

16. Gewährleistung und Mängelhaftung
Wir gewährleisten, dass die Liefergegenstände nach dem jeweiligen Stand der Technik 
frei von Fehlern sind. Kein Gewähr übernehmen wir für Schäden, die aus ungeeigneter 
oder unsachgemäßer Verwendung, Nichtbeachtung von Anwendungshinweisen oder 
fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung entstanden sind. Unsere Gewährleistung 
entfällt für Liefergegenstände, die der Besteller / Käufer ohne unsere Mitwirkung 
oder unsere schriftliche Zustummung eigenmächtig verändert hat. Offensichtliche 
Mängel sind uns unverzüglich, spätestens jedoch 2 Wochen nach Empfang der 
Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind hierfür alle Mängelansprüche 
ausgeschlossen. Im kaufmännischen Verkehr gelten ergänzend die § 377 / 378 HGB. 
Der Besteller / Käufer hat uns die gerügten Liefergegenstände zurückzusenden. 
Wenn die Mängelrüge rechtzeitig erhoben und auch berechtigt ist, werden wir zur 
Gewährleistung nach unserer Wahl entweder die Liefergegenstände nachbessern 
oder andere fehlerfreie Waren liefern und die Versandkosten übernehmen. Falls 
die Nachbesserung oder Nachlieferung fehlschlägt, kann der Besteller / Käufer 
Herabsetzung der Vergütung oder nach seiner Wahl Rückgängigmachung des 
Vertrages verlangen. Schadenersatzansprüche können in allen Fällen, auch bei 
fehlgeschlagener Nachbesserung oder Nachlieferung nur dann gegen uns geltend 
gemacht werden, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlässigkeit zur Last fällt oder wenn 
zugesicherte Eigenschaften fehlen.

17. Gerichtsstand und Erfüllungsort
Erfüllungsort für alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhältnis ist Nürnberg. Der 
Gerichtsstand für alle aus dem Vertragsverhältnis entspringenden Rechtsstreitigkeiten 
ist Nürnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In grenzüberschreitendem 
Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Einheitlichen Gesetzes über 
den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist ausgeschlossen.

18. Technische Änderungen
Der Lieferant / Verkäufer behält sich es ausdrücklich vor, soweit erforderlich technische 
Änderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte 
kann der Besteller / Käufer daraus nicht herleiten.

19. Nachdrucke
Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw des Kataloges, auch auszugsweise, von 
Abbildungen oder Zeichnungen bedürfen der ausdrücklichen schriftlichen vorherigen 
Genehmigung. 

Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle früheren Preislisten und Angebote ihre 
Gültigkeit. Die Preise dieser Liste können ohne vorherige Anzeige geändert werden. 
Der Lieferant / Verkäufer behält es sich vor, die am Tage der Auslieferung gültigen 
Preise / Legierungszuschläge zu berechnen.

Druckfehler und Irrtümer bleiben vorbehalten

STAND 2007

Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved

�	2 - 3 Tage �	2 - 3 days
©	innerhalb 1 Woche ©	within 1 week
²	auf Anfrage ²	on request
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Achtung! Wichtig!
Mindestbestellmenge für Wendeplatten 

(gleicher Typ und Hartmetallsorte)  
= 10 Stück.

Attention! Important!
Minimum order quantity for inserts 

(having the same type and carbide quality) 
= 10 piece.

Achtung!  Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung
Attention!  Reproduction, also in part, requires our previous written acceptance. 

KNUX 19
RCGT

RCMT
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Schneidstoff-Übersicht / Description of carbide grades

19
19
19

20
Werkstoffschlüssel / Material code 21 - 22

Bestellbeispiel:
CNMG120408-SF-MC2235

Order sample:
CNMG120408-SF-MC2235

Die Preise für die ISO-Wendeplatten befinden sich in der Preisliste 10.4
Prices for the ISO-Inserts you will find in the pricelist 10.4

Arbeitsrichtwerte / Working reference values 23

Achtung! In diesem Katalog nicht aufgeführte Wendeschneidplatten sind, soweit möglich, ab einer Abnahmemenge von  
  500 Stück / Auftrag erhältlich.
Attention!  Inserts which are not listed in this catalog, can be required also at a quantity of 500 pc. / request, if possible.
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09 (Schneidrichtung - cutting direction)

 R  L  N

08 (Schneidkante - cutting edge)

 F  E  T  S

07 (Eckenradius - corner radius)

Sonderausführung
Other angle

0° 32 3,2

11°

G

N

P

Z

30° 24 2,4

0,4

7° 08 0,8

15° 12 1,2

20° 16 1,6

25° 20 2,0

85° F D

90° P E

Sonderausführung
Other angle Z F

3° 02 0,2

5° 04

45° A A

60° D B

75° E C

A F 04 r

06 (Plattenstärke - tip thickness)

01 1,59 04

T1 1,98 06

02 2,38 07

03 3,18 08

T3 3,97 09

4,76

6,35

7,94

8,00

9,52

s s

ss

ss

05 (Schneidenlänge - cutting edge length)

l l l l

l l l d 04 (Merkmal - characteristic)

 A  B  C  F  G

 H  J  M  N  Q

 R  T  U  W
Sonder-
ausführung
Special
execution

 X

03 (Toleranzen - tolerances)

a ± 0.15 ± 0.025 ± 0.025

M    ± 0.05
a ± 0.15

   ± 0.08
a ± 0.20 ± 0.130

N    ± 0.05
a ± 0.15

   ± 0.08
a ± 0.20 ± 0.025

U    ± 0.08
a ± 0.25

   ± 0.13
a ± 0.38 ± 0.130

± 0.025

G ± 0.025 ± 0.025 ± 0.013

H ± 0.013 ± 0.013 ± 0.025

D M S

J    ± 0.05
a ± 0.15 ± 0.005 ± 0.025

K    ± 0.05
a ± 0.15 ± 0.013 ± 0.025

L    ± 0.05

A ± 0.025 ± 0.005 ± 0.025

C ± 0.025 ± 0.013 ± 0.025

E ± 0.025 ± 0.025 ± 0.025

F ± 0.013 ± 0.005

D M S

d

m

d s

m

5°

02 (Freiwinkel - clearance angle)

3° A  B 7° 7° C 15° D

25° F 30° G

20° E

0° N 11° P

01 (Plattenform - shape of  inserts)

85°

A

82°

B

80°

C

55°

D

75°

E H

55°

K L

M

86°

O P R

S T

35°

V

80°

W

D
01

C
02

M
03

T
04

15
05

04
06

04
07

E
08

N
09

-
10
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18 (ISO 513 Anwendungsbereich - range of  applications)

ISO - range ( e.g. K05 )

ISO - range ( e.g. P10 )
ISO - Bereich ( z.B. P15 )

ISO - Bereich ( z.B. M20 )

ISO - Bereich ( z.B. P25 )

ISO - range ( e.g. P35 )

ISO - Bereich ( z.B. K05 )

ISO - Bereich ( z.B. P10 )

ISO - range ( e.g. P15 )

ISO - range ( e.g. M20 )

ISO - range ( e.g. P25 )
ISO - Bereich ( z.B. P35 )

05

10

15

20

25

35

17 (Einsatz - application)

cutting

turning
Bohren

Fräsen

Gewindedrehen

other

Stechen

Drehen

boring

milling

thread cutting
Andere

1

2

3

4

5

6

16 (Werkstoffzuordnung - material classification)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

0

Stahl
steel
Rostfreier Stahl
stainless steel
Vergüteter Stahl
tempered steel
Guss
cast iron
Rostfreier Stahl, Leicht- und Buntmetalle
stainless steel, light alloy and non-ferrous metal
Superlegierung ( Titan, Hasteloy)
superalloy ( titan, Hasteloy)
Leicht- und Buntmetalle
light alloy and non-ferrous metal
Harte Werkstoffe
hard materials

frei

Mehrbereichssorte
multiple range

ISO - Bereich “P”
ISO range “P”
ISO - Bereich “M”
ISO range “M”
ISO - Bereich von “P und M”
ISO range from “P and M”
ISO - Bereich “K”
ISO range “K”
ISO - Bereich von “M und K”
ISO range from “M and K”
ISO - Bereich von “M und K”
ISO range from “M and K”
ISO - Bereich “N”
ISO range “N”
ISO - Bereich “S”
ISO range “S”

free

ISO - Bereich von “P, M und K”
ISO range from “P,M and K”

15 (Schneidstoff  - cutting material)

Carbide uncoated

Carbide coated - CVD
Hartmetall beschichtet - PVD

Cermet unbeschichtet

Cermet beschichtet

Silicon nitride uncoated

Silicon nitride coated

Miced ceramic

Hartmetall unbeschichtet

Hartmetall beschichtet - CVD

Carbide coated - PVD

Cermet uncoated

Cermet coated
Siliziumnitrid unbeschichtet

Siliziumnitrid beschichtet

Mischkeramik

PKD

CBN

HSS

K

C

P

F

S

V

W

M

D

B

H

14 (Bearbeitung - machining)

Schlichten
finishing
Mittlere Bearbeitung
middle machining
Schruppen
roughing
Schwerzerspanung
heavy machining

F

M

R

H

12

SPANSTUFEN - INDEX
chip breaker - index

11

ZINNER - INDEX

C
11

K
12

-
13

M
14

C
15

1
16

2
17

25
18
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F

M

R

F

F

M

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10

C
12

15
C

12
20

C
12

25
C

12
30

C
12

35
C

22
15

C
22

25
C

22
35

C
32

20
C

42
05

C
42

10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNGP120401-CD-F 502 ©

CNGP120402-CD-F 502 ©

CNGP120402FN-CD-F 502 ©

CNGP120404-CD-F 502 ©

CNGP120404FN-CD-F 502 ©

CNGP120408-CD-F 502 ©

CNGP120408FN-CD-F 502 ©

CNMA120408-SJ-M 500 © ©

CNMA120412-SJ-M 500 © ©

CNMA120416-SJ-M 500 © ©

CNMA160612-SJ-M 500 ©

CNMA190616-SJ-M 500 ©

CNMG090304-CB-M 502 ©

CNMG090304-SF-M 500 ©

CNMG090308-CB-M 502 ©

CNMG090308-SF-M 500 © ©

CNMG120404-CA-F 502 ©

CNMG120404-CB-M 502 © © ©

CNMG120404-CE-F 502 ©

CNMG120404-DA-R 504 © ©

CNMG120404-DC-F 504 © © © © ²

CNMG120404-SA-R 500 © © ©

CNMG120404-SE-F 500 © © ©

CNMG120404-SE-R 500 ©

CNMG120404-SF-M 500 © © © © © © © © ©

CNMG120404-SF-R 500 ©

CNMG120404-SG-F 500 © © © ©

CNMG120404-SG-M 500 ©

CNMG120404-SM-F 500 © ©

CNMG120408-CA-F 502 ©

CNMG120408-CA-R 502 © © © © ©

CNMG120408-CB-M 502 © © © ©

CNMG120408-CE-F 502 ©

CNMG120408-DA-R 504 © ©

CNMG120408-DC-F 504 © © ² ©

CNMG120408-SA-R 500 © © © © © © © ©

CNMG120408-SB-R 500 © © © © © ©

CNMG120408-SC-R 500 © © ©

CNMG120408-SE-F 500 © © ©

CNMG120408-SE-R 500 ©

CNMG120408-SF-M 500 © © © © © © © © ©

CNMG120408-SF-R 500 ©

CNMG120408-SG-F 500 © © © ©

CNMG120408-SG-M 500 © © ©

CNMG120408-SH-F 500 ©

CNMG120408-SK-F 500 ©

CNMG120408-SL-F 500 © ©

CNMG120408-SM-F 500 © ©

CNMG120408-SN-F 500 ©

CNMG
DC-F

CNMG
DA-R

CNMG
CA-F

CNMG
CB-M

CNMG
CA-R

CNGP
CD-F

CNMG
CE-F

CNMA
SJ-M

CNMG
SE-F

CNMG
SG-F

CNMG
SH-F

CNMG
SK-F

CNMG
SL-F

CNMG
SM-F

CNMG
SN-F

CNMG
SF-M

CNMG
SG-M

CNMG
SA-R

CNMG
SB-R

CNMG
SC-R

CNMG
SE-R

CNMG
SF-R
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F

M

R

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNMG120412-CA-R 502 © © ©

CNMG120412-CB-M 502 © © ©

CNMG120412-DA-R 504 ©

CNMG120412-DC-F 504 ©

CNMG120412-SA-R 500 © © ©

CNMG120412-SB-R 500 © © © © ©

CNMG120412-SC-R 500 © © ©

CNMG120412-SF-M 500 © © © © © © © ©

CNMG120412-SG-M 500 © © ©

CNMG120412-SL-F 500 ©

CNMG120412-SM-F 500 ©

CNMG120412-SN-F 500 © ©

CNMG120416-SA-R 500 ©

CNMG120416-SB-R 500 © ©

CNMG120416-SC-R 500 © ©

CNMG120416-SF-M 500 ©

CNMG120416-SG-M 500 ©

CNMG160608-CA-R 502 © ©

CNMG160608-SA-R 500 © ©

CNMG160608-SC-R 500 ©

CNMG160608-SF-M 500 ©

CNMG160608-SG-M 500 ©

CNMG160612-CA-R 502 ©

CNMG160612-SA-R 500 © ©

CNMG160612-SB-R 500 © © © ©

CNMG160612-SC-R 500 © ©

CNMG160612-SF-M 500 © © © ©

CNMG160612-SG-M 500 © ©

CNMG160616-SB-R 500 © © © ©

CNMG160616-SC-R 500 ©

CNMG160616-SF-M 500 © © ©

CNMG160616-SG-M 500 © ©

CNMG190608-CA-R 502 ©

CNMG190608-SA-R 500 © ©

CNMG190608-SF-M 500 ©

CNMG190608-SG-M 500 ©

CNMG190612-CA-R 502 © © ©

CNMG190612-SA-R 500 © © ©

CNMG190612-SB-R 500 ©

CNMG190612-SC-R 500 © ©

CNMG190612-SF-M 500 © © © © ©

CNMG190612-SG-M 500 © © ©

CNMG190616-CA-R 502 © ©

CNMG190616-SA-R 500 © © ©

CNMG190616-SB-R 500 © ©

CNMG190616-SC-R 500 © ©

CNMG190616-SF-M 500 © ©

CNMG190616-SG-M 500 © ©

CNMG
DC-F

CNMG
CB-M

CNMG
CA-R

CNMG
DA-R

CNMG
SL-F

CNMG
SM-F

CNMG
SN-F

CNMG
SF-M

CNMG
SG-M

CNMG
SA-R

CNMG
SB-R

CNMG
SC-R
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H

R

F

M
DNMA
SJ-M

CNMM
CA-H

DNGP
CD-F

CNMM
SA-H

CNMM
SB-R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNMM120408-CA-H 502 © ©

CNMM120408-SA-H 500 © ©

CNMM120412-CA-H 502 ©

CNMM120412-SA-H 500 © ©

CNMM160612-CA-H 502 © ©

CNMM160612-SA-H 500 © ©

CNMM160616-SA-H 500 ©

CNMM160616-SB-R 500 ©

CNMM190612-CA-H 502 © ©

CNMM190612-SA-H 500 © ©

CNMM190616-CA-H 502 © ©

CNMM190616-SA-H 500 © ©

CNMM190624-SA-H 500 ©

DNGP150402-CD-F 502 ©

DNGP150404-CD-F 502 ©

DNGP150404FN-CD-F 502 ©

DNGP150408-CD-F 502 ©

DNGP150408FN-CD-F 502 ©

DNGP150602-CD-F 502 ©

DNGP150604-CD-F 502 ©

DNGP150608-CD-F 502 ©

DNMA150608-SJ-M 500 © ©

DNMA150612-SJ-M 500 ©
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F

M

M

R

H

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P
22

20
P

22
30

P
62

10

K
42

15

K
72

10

DNMG110404-CA-F 502 ©

DNMG110404-CB-M 502 ©

DNMG110404-SE-F 500 © ©

DNMG110404-SF-M 500 ©

DNMG110408-CB-M 502 © ©

DNMG110408-SE-F 500 © ©

DNMG110408-SF-M 500 © © ©

DNMG110408-SG-F 500 ©

DNMG110408-SN-F 500 ©

DNMG110412-SF-M 500 ©

DNMG150404-CB-M 502 © ©

DNMG150408-CB-M 502 ©

DNMG150408-CE-F 502 ©

DNMG150604-CB-M 502 © © ©

DNMG150604-CE-F 502 ©

DNMG150604-DA-R 504 © ©

DNMG150604-DC-F 504 © ² © © ©

DNMG150604L-SK-M 500 ©

DNMG150604-SE-F 500 ©

DNMG150604-SE-R 500 ©

DNMG150604-SF-M 500 © © © © ©

DNMG150604-SF-R 500 ©

DNMG150604-SG-F 500 © © ©

DNMG150608-CA-F 502 ©

DNMG150608-CA-R 502 © ©

DNMG150608-CB-M 502 © © © ©

DNMG150608-CE-F 502 ©

DNMG150608-DA-R 504 © ©

DNMG150608-DC-F 504 © © © ² ²

DNMG150608L-SK-M 500

DNMG150608R-SK-M 500

DNMG150608-SB-R 500 © © ©

DNMG150608-SC-R 500 © © ©

DNMG150608-SE-F 500 ©

DNMG150608-SE-R 500 ©

DNMG150608-SF-M 500 © © © © © © © © ©

DNMG150608-SF-R 500 ©

DNMG150608-SG-F 500 © © © ©

DNMG150608-SG-M 500 © © ©

DNMG150608-SK-F 500 © ©

DNMG150608-SL-F 500 ©

DNMG150608-SM-F 500 © © ©

DNMG150608-SN-F 500 © ©

DNMG150612-CB-M 502 © © ©

DNMG150612-DA-R 504 ²

DNMG150612-SB-R 500 © © © ©

DNMG150612-SC-R 500 © © ©

DNMG150612-SF-M 500 © © © ©

DNMG150612-SG-M 500 © © ©

DNMG150612-SK-F 500 ©

DNMG150612-SL-F 500 ©

DNMG150612-SN-F 500 © ©

DNMG150616-SF-M 500 © ©

DNMM150608-SA-H 500 ©

DNMM150612-SA-H 500 ©

DNMG
DC-F

DNMG
DA-R

DNMG
CA-F

DNMG
CB-M

DNMG
CE-F

DNMG
CA-R

DNMG
SE-F

DNMG
SG-F

DNMG
SN-F

DNMG
SK-F

DNMG
SL-F

DNMG
SM-F

DNMG
SF-M

DNMG
SK-M

DNMG
SG-M

DNMG
SE-R

DNMG
SF-R

DNMG
SB-R

DNMG
SC-R

DNMM
SA-H

90907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

DNMG   DNMM



F

M

R

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

SNMG090308-SA-R 500 � � ©

SNMG090308-SF-M 500 � © © ©

SNMG120404-DC-F 504 ² ² ²

SNMG120404-SA-R 500 � � ©

SNMG120404-SF-M 500 ©

SNMG120408-CA-R 502 © © ©

SNMG120408-CB-M 502 © © ©

SNMG120408-DC-F 504 ² ²

SNMG120408-SA-R 500 � © © © © © © ©

SNMG120408-SB-R 500 � © © ©

SNMG120408-SC-R 500 © ©

SNMG120408-SE-F 500 ©

SNMG120408-SF-M 500 � © © © © © © © ©

SNMG120408-SG-F 500 � © © ©

SNMG120408-SG-M 500 © © ©

SNMG120408-SM-F 500 ©

SNMG120408-SN-F 500 © ©

SNMG120412-CB-M 502 © ©

SNMG120412-SA-R 500 � � © © © © ©

SNMG120412-SB-R 500 � © © © ©

SNMG120412-SC-R 500 © ©

SNMG120412-SF-M 500 � � © © © © © ©

SNMG120412-SG-M 500 © © ©

SNMG120412-SN-F 500 © ©

SNMG120416-SA-R 500 ©

SNMG120416-SB-R 500 ©

SNMG120416-SC-R 500 ©

SNMG120416-SF-M 500 © ©

SNMG120416-SG-M 500 ©

SNMG120416-SN-F 500 © ©

SNMG150612-SB-R 500 ©

SNMG150612-SC-R 500 ©

SNMG150612-SG-M 500 © ©

SNMG150616-SB-R 500 © ©

SNMG150616-SF-M 500 ©

SNMG150616-SG-M 500 © ©

SNMG190612-CA-R 502 ©

SNMG190612-SA-R 500 � © ©

SNMG190612-SB-R 500 ©

SNMG190612-SC-R 500 © ©

SNMG190612-SF-M 500 © © © ©

SNMG190612-SG-M 500 © ©

SNMG190616-CA-R 502 © © ©

SNMG190616-SA-R 500 � � © © © ©

SNMG190616-SB-R 500 © ©

SNMG190616-SC-R 500 © ©

SNMG190616-SF-M 500 © ©

SNMG190616-SG-M 500 © ©

SNMG250924-SB-R 500 © ©

SNMG250924-SC-R 500 © ©

SNMG
DC-F

SNMG
CA-R

SNMG
CB-M

SNMG
SE-F

SNMG
SG-F

SNMG
SM-F

SNMG
SN-F

SNMG
SF-M

SNMG
SG-M

SNMG
SA-R

SNMG
SB-R

SNMG
SC-R

10 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

SNMG



H

R

F

M

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

SNMM120408-CA-H 502 ©

SNMM120408-SA-H 500 ©

SNMM150612-CA-H 502 ©

SNMM150616-SA-H 500 ©

SNMM150616-SB-R 500 ©

SNMM190612-CA-H 502 © © ©

SNMM190612-SA-H 500 © ©

SNMM190616-SA-H 500 © ©

SNMM190624-SA-H 500 ©

TNMG110304-SF-M 500 ©

TNMG110308-SN-F 500 ©

TNMG160404-CB-M 502 © © ©

TNMG160404-DC-F 504 © © ²

TNMG160404-SA-R 500 � © © ©

TNMG160404-SE-F 500 © ©

TNMG160404-SE-R 500 ©

TNMG160404-SF-M 500 � © � © © © © © ©

TNMG160404-SF-R 500 ©

TNMG160404-SG-F 500 � © © ©

TNMG160404-SN-F 500 ©

TNMG160408-CA-R 502 © ©

TNMG160408-CB-M 502 © © © ©

TNMG160408-DA-R 504 ²

TNMG160408-DC-F 504 ² © ²

TNMG160408-SA-R 500 � © � © © © © © ©

TNMG160408-SB-R 500 � © © © ©

TNMG160408-SE-F 500 © ©

TNMG160408-SE-R 500 ©

TNMG160408-SF-M 500 � © � © © © © © © © ©

TNMG160408-SF-R 500 ©

TNMG160408-SG-F 500 � � © © © ©

TNMG160408-SG-M 500 © © ©

TNMG160408-SH-F 500 ©

TNMG160408-SM-F 500 � © ©

TNMG160408-SN-F 500 © ©

TNMG160412-SA-R 500 � © © ©

TNMG160412-SB-R 500 � © ©

TNMG160412-SF-M 500 � © © © ©

TNMG160412-SG-M 500 © © ©

TNMG160412-SN-F 500 © ©

TNMG160416-SN-F 500 ©

TNMG220404-CB-M 502 © ©

TNMG220404-SA-R 500 � © ©

TNMG220404-SF-M 500 ©

TNMG220408-CA-R 502 ©

TNMG220408-CB-M 502 © ©

TNMG220408-DC-F 504

TNMG220408-SA-R 500 � © © © ©

TNMG220408-SB-R 500 © ©

TNMG220408-SC-R 500 © ©

TNMG
DC-F

TNMG
DA-R

TNMG
CA-R

TNMG
CB-M

SNMM
CA-H

SNMM
SA-H

SNMM
SB-R

TNMG
SN-F

TNMG
SE-F

TNMG
SG-F

TNMG
SH-F

TNMG
SM-F

TNMG
SF-M

TNMG
SG-M

TNMG
SA-R

TNMG
SE-R

TNMG
SF-R

TNMG
SB-R

TNMG
SC-R

110907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

SNMM   TNMG



M

R

H

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P2
22

0

P2
23

0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

TNMG220408-SF-M 500 � © © © © ©

TNMG220408-SG-M 500 © ©

TNMG220412-SA-R 500 © ©

TNMG220412-SB-R 500 ©

TNMG220412-SC-R 500 © ©

TNMG220412-SF-M 500 © © ©

TNMG220412-SG-M 500 © ©

TNMG220416-SA-R 500 ©

TNMG220416-SB-R 500 ©

TNMG220416-SC-R 500 ©

TNMG220416-SF-M 500 ©

TNMG220416-SG-M 500 ©

TNMG270608-SF-M 500 ©

TNMG270612-SA-R 500 � © © ©

TNMG270612-SC-R 500 ©

TNMG270612-SG-M 500 ©

TNMG270616-SA-R 500 � © ©

TNMG270616-SB-R 500 ©

TNMG270616-SC-R 500 ©

TNMG270616-SG-M 500 ©

TNMG270624-SA-R 500 � © ©

TNMG270632-SA-R 500 © © ©

TNMG330924-SA-R 500 ©

TNMG330924-SB-R 500 ©

TNMG330924-SC-R 500 ©

TNMG440920-SA-R 500 ©

TNMM160408-SA-H 500 © © ©

TNMM160412-SA-H 500 © � ©

TNMM220408-SA-H 500 © ©

TNMM220412-SA-H 500 ©

TNMM220416-SA-H 500 © ©

VNGP160402-CD-F 502 ©

VNGP160404-CD-F 502 ©

VNGP160404FN-CD-F 502 ©

VNMG160404-CA-F 502 ©

VNMG160404-CB-M 502 © ©

VNMG160404-CE-F 502 ©

VNMG160404-DA-R 504 ©

VNMG160404-SF-M 500 � © © © ©

VNMG160404-SN-F 500 ©

VNMG160408-CB-M 502 © © ©

VNMG160408-CE-F 502 ©

VNMG160408-DA-R 504 ² ²

VNMG160408-SF-M 500 � © © ©

VNMG160408-SG-F 500 ©

VNMG160408-SN-F 500 ©

VNMG
DA-R

VNMG
CB-M

VNMG
CA-F

VNMG
CE-F

VNGP
CD-F

VNMG
SF-M

VNMG
SG-F

VNMG
SN-F

TNMM
SA-H

TNMG
SC-R

TNMG
SB-R

TNMG
SA-R

TNMG
SF-M

TNMG
SG-M

1� 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

TNMG   TNMM   VNGP   VNMG



F

M

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

WNGP080404-CD-F 502 ©

WNGP080408-CD-F 502 ©

WNMG060404-CB-M 502 ©

WNMG060404-SF-M 500 � © ©

WNMG060404-SM-F 500 ©

WNMG060408-CB-M 502 © ©

WNMG060408-DC-F 504 ²

WNMG060408-SE-F 500 ©

WNMG060408-SF-M 500 � © © © © ©

WNMG060408-SG-F 500 ©

WNMG060408-SM-F 500 ©

WNMG060412-SF-M 500 ©

WNMG080404-CA-F 502 ©

WNMG080404-CB-M 502 ©

WNMG080404-CE-F 502 ©

WNMG080404-DA-R 504 ²

WNMG080404-DC-F 504 © © ²

WNMG080404-SE-F 500 © ©

WNMG080404-SE-R 500 ©

WNMG080404-SF-M 500 � © � © © © © © ©

WNMG080404-SF-R 500 ©

WNMG080404-SG-F 500 � � © © © ©

WNMG080408-CA-R 502 © © ©

WNMG080408-CB-M 502 © © © ©

WNMG080408-CE-F 502 ©

WNMG080408-DA-R 504 © ©

WNMG080408-DC-F 504 © © ² ²

WNMG080408-SA-R 500 � © © © ©

WNMG080408-SB-R 500 � © © © © ©

WNMG080408-SC-R 500 ©

WNMG080408-SE-F 500 ©

WNMG080408-SE-R 500 ©

WNMG080408-SF-M 500 � © � © © © © © © © ©

WNMG080408-SF-R 500 ©

WNMG080408-SG-F 500 � � © © © ©

WNMG080408-SG-M 500 © © ©

WNMG080408-SL-F 500 ©

WNMG080408-SM-F 500 � � © © ©

WNMG080408-SN-F 500 © ©

WNMG080412-CA-R 502 © © © ©

WNMG080412-CB-M 502 © ©

WNMG080412-SB-R 500 � © © © © ©

WNMG080412-SC-R 500 © ©

WNMG080412-SF-M 500 � © © © © © © © ©

WNMG080412-SG-M 500 © © ©

WNMG080412-SN-F 500 © ©

WNMG080416-SB-R 500 © ©

WNMG100612-SA-R 500 ©

WNMG100616-SA-R 500 ©

WNMG
CA-R

WNMG
CA-F

WNGP
CD-F

WNMG
CB-M

WNMG
CE-F

WNMG
SM-F

WNMG
DA-R

WNMG
SG-M

WNMG
SE-R

WNMG
SF-R

WNMG
SA-R

WNMG
SB-R

WNMG
SC-R

WNMG
SM-F

WNMG
SE-F

WNMG
SG-F

WNMG
SF-M

WNMG
SN-F

WNMG
SL-F

1�0907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

WNGP   WNMG



F

M

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

CCGT060202-DA-M 505 © ² ©

CCGT060204-DA-M 505 © © © ©

CCGT060204-SA-M 501 ©

CCGT060208-DA-M 505 ©

CCGT060208-SA-M 501 © © ©

CCGT09T302-DA-M 505 © © ©

CCGT09T302-SB-F 501 ©

CCGT09T304-DA-M 505 © © © ©

CCGT09T304-SA-M 501 � © © © © ©

CCGT09T308-DA-M 505 ² ©

CCGT09T308-SA-M 501 � © © © © ©

CCGT120402-DA-M 505 ² © ©

CCGT120404-DA-M 505 © © © ©

CCGT120408-DA-M 505 ² © ©

CCGT120408-SA-M 501 � © © © ©

CCGT120412-SA-M 501 � © ©

CCMT060202-CG-F 503 © © ©

CCMT060204-CB-M 503 © © ©

CCMT060204-CG-F 503 © ©

CCMT060208-CB-M 503 © © ©

CCMT09T302-CG-F 503 ©

CCMT09T304-CB-M 503 © © © © ©

CCMT09T304-CG-F 503 © © ©

CCMT09T308-CB-M 503 © © © © ©

CCMT09T308-CG-F 503 © ©

CCMT120404-CB-M 503 © © ©

CCMT120404-CG-F 503 ©

CCMT120408-CB-M 503 © © © ©

CCMT120408-CG-F 503 ©

CCMT120412-CB-M 503 © ©

CCMX09T304-CD-M 503 ©

CCMX09T308-CD-M 503 ©

CCXT060204-CC-R 503 ©

CCXT060204FN-CC-R 503 ©

CCXT09T304-CC-R 503 ©

CCXT09T304FN-CC-R 503 ©

CCXT09T308-CC-R 503 ©

CCXT09T308FN-CC-R 503 ©

CCGT
DA-M

CCMT
CG-F

CCMT
CB-M

CCMX
CD-M

CCXT
CC-R

CCGT
SB-F

CCGT
SA-M

14 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

CCGT   CCMT   CCMX   CCXT



F

M

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15
C

12
20

C
12

25
C

12
30

C
12

35
C

22
15

C
22

25
C

22
35

C
32

20
C

42
05

C
42

10
P0

21
5

P2
23

0
P5

21
5

P5
24

5
P7

21
0

K
22

20

K
72

10

DCGT070202-DA-M 505 © © ©

DCGT070202-SA-M 501 � © ©

DCGT070202-SB-F 501 ©

DCGT070204-DA-M 505 © © © ©

DCGT070204-SA-M 501 © © © ©

DCGT070208-DA-M 505 ²

DCGT070208-SA-M 501 ©

DCGT11T302-DA-M 505 © © ©

DCGT11T302-SB-F 501 ©

DCGT11T304-DA-M 505 © © © ©

DCGT11T304-SA-M 501 � © © © © ©

DCGT11T308-DA-M 505 ² © © ©

DCGT11T308-SA-M 501 � © © © © ©

DCGT11T312-DA-M 505 ² ©

DCGT150408-SA-M 501 ©

DCMT070202-CG-F 503 © ©

DCMT070202-DC-M 505 © © ©

DCMT070202-SB-F 501 © ©

DCMT070204-CB-M 503 © © ©

DCMT070204-CG-F 503 © © ©

DCMT070204-DC-M 505 © © © ©

DCMT070204-SB-F 501 © © © © ©

DCMT070204-SC-M 501 � © © © ©

DCMT070208-CB-M 503 © ©

DCMT070208-DC-M 505 ² ²

DCMT070208-SB-F 501 © © ©

DCMT11T302-CG-F 503 © © ©

DCMT11T302-DC-M 505 © © ©

DCMT11T304-CB-M 503 © © © ©

DCMT11T304-CG-F 503 © © ©

DCMT11T304-DC-M 505 © © © © ©

DCMT11T304-SB-F 501 © © © ©

DCMT11T304-SC-M 501 © © © © © © © ©

DCMT11T308-CB-M 503 © © © © ©

DCMT11T308-CG-F 503 © ©

DCMT11T308-DC-M 505 © © © ² ©

DCMT11T308-SB-F 501 © © © ©

DCMT11T308-SC-M 501 © © © © © © © ©

DCMT11T312-SC-M 501 ©

DCMX070204-CD-M 503 ©

DCMX11T304-CD-M 503 ©

DCMX11T308-CD-M 503 ©

DCXT070204-CC-R 503 ©

DCXT070204FN-CC-R 503 ©

DCXT11T304-CC-R 503 ©

DCXT11T304FN-CC-R 503 ©

DCXT11T308-CC-R 503 ©

DCXT11T308FN-CC-R 503 ©

DCGT
DA-M

DCMT
DC-M

DCMT
CG-F

DCMT
CB-M

DCMX
CD-M

DCXT
CC-R

DCGT
SB-F

DCGT
SA-M

DCMT
SB-F

DCMT
SC-M

1�0907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

DCGT   DCMT   DCMX   DCXT



M

F

M

F

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

SCGT09T302-DA-M 505 ²

SCGT09T304-DA-M 505 ² ©

SCGT09T304-SA-M 501 � © © ©

SCGT09T308-DA-M 505 ² ©

SCGT09T308-SA-M 501 � © © © ©

SCGT120404-DA-M 505 ² ©

SCGT120408-DA-M 505 ² ©

SCGT120416-DA-M 505 ²

SCMT09T304-CB-M 503 © © ©

SCMT09T304-DC-M 505 © ² ©

SCMT09T304-SB-F 501 © ©

SCMT09T304-SC-M 501 © © ©

SCMT09T308-CB-M 503 © ©

SCMT09T308-DC-M 505 ©

SCMT09T308-SB-F 501 © ©

SCMT09T308-SC-M 501 � © © © © © © ©

SCMT120404-CB-M 503 © ©

SCMT120408-CB-M 503 © © ©

SCMT120408-DC-M 505 ² ©

SCMT120408-SD-M 501 © © © © © © ©

SCMT120412-CB-M 503 ©

SCMT120412-SD-M 501 © © ©

SPMR090304-SC-F 500 © ©

SPMR090308-SC-F 500 ©

SPMR120304-SC-F 500 © ©

SPMR120308-SC-F 500 © ©

SPMR120312-SC-F 500 ©

SCMT
DC-M

SCGT
DA-M

SCMT
CB-M

SCGT
SA-M

SCMT
SB-F

SCMT
SC-M

SCMT
SD-M

SPMR
SC-F

16 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

SCGT   SCMT   SPMR



M

F

M

F

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

TCGT090202-DA-M 505 ²

TCGT090204-DA-M 505 ©

TCGT110202-DA-M 505 ©

TCGT110204-DA-M 505 ² ² ©

TCGT110204-SA-M 501 ©

TCGT110208-DA-M 505 ² ²

TCGT110208-SA-M 501 ©

TCGT16T302-DA-M 505 ² ©

TCGT16T304-DA-M 505 © ² ©

TCGT16T304-SA-M 501 � © © © ©

TCGT16T308-DA-M 505 ² ©

TCGT16T308-SA-M 501 � © © © ©

TCGT16T312-DA-M 505 ² ²

TCGT16T316-DA-M 505 ²

TCMT06T102-SB-F 501 ©

TCMT06T104-SB-F 501 © ©

TCMT090204-SB-F 501 © © ©

TCMT110202-CG-F 503 ©

TCMT110202-DC-M 505 ²

TCMT110204-CB-M 503 © © © ©

TCMT110204-CG-F 503 ©

TCMT110204-DC-M 505 © © © ²

TCMT110204-SB-F 501 © © © ©

TCMT110204-SC-M 501 © © ©

TCMT110208-CB-M 503 © ©

TCMT110208-DC-M 505 ² ² © ²

TCMT110208-SB-F 501 © ©

TCMT110208-SC-M 501 © ©

TCMT16T304-CB-M 503 © © © ©

TCMT16T304-CG-F 503 ©

TCMT16T304-DC-M 505 © © © ©

TCMT16T304-SB-F 501 © © ©

TCMT16T304-SD-M 501 © © © © © ©

TCMT16T308-CB-M 503 © © ©

TCMT16T308-CG-F 503 ©

TCMT16T308-DC-M 505 © © © ©

TCMT16T308-SB-F 501 © © ©

TCMT16T308-SC-M 501 � © © © © ©

TCMT16T308-SD-M 501 © © © © © ©

TCMT16T312-SB-F 501 ©

TPMR110304-SC-F 500 © � � ©

TPMR110308-SC-F 500 © � ©

TPMR160304-SC-F 500 © © © � ©

TPMR160308-SC-F 500 © © © © ©

TPMR160312-SC-F 500 © ©

TCGT
DA-M

TCMT
DC-M

TCMT
CG-F

TCMT
CB-M

TCGT
SA-M

TCMT
SC-M

TCMT
SD-M

TPMR
SC-F

TCMT
SB-F
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TCGT   TCMT   TPMR



M

F

M

F

M

F

M

R

M

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

VBGT110302-DA-M 505 ²

VBGT110308-DA-M 505 ²

VBGT160404-DA-M 505 ©

VBGT160408-DA-M 505 ©

VBGT160412-DA-M 505 ²

VBMT110304-DC-M 505 ²

VBMT160404-DC-M 505 © © © ©

VBMT160404-SB-F 501 © © © ©

VBMT160404-SC-M 501 © © © © © © © ©

VBMT160408-DC-M 505 © © © ©

VBMT160408-SC-M 501 © © © © © © © ©

VBMT160412-SC-M 501 © © © ©

VCGT110301-DA-M 505 ² ©

VCGT110302-DA-M 505 © © ©

VCGT110304-DA-M 505 © © © ©

VCGT110308-DA-M 505 ² ©

VCGT130302-DA-M 505 ² © ©

VCGT130302-SB-F 501 © © © ©

VCGT130302-SD-M 501 © © © © © ©

VCGT130304-DA-M 505 © ² ©

VCGT130304-SB-F 501 © © © ©

VCGT130304-SD-M 501 © © © © © © ©

VCGT130308-DA-M 505 ²

VCGT130308-SB-F 501 © ©

VCGT130308-SC-M 501 ©

VCGT130308-SD-M 501 © © © © © ©

VCGT160402-DA-M 505 ² ©

VCGT160404-DA-M 505 © © © ©

VCGT160408-DA-M 505 © ² ©

VCGT160412-DA-M 505 ©

VCGT220530-DA-M 505 ©

VCMT110304-CB-M 503 © ©

VCMT110308-CB-M 503 © ©

VCMT160404-CB-M 503 © © ©

VCMT160404-CG-F 503 ©

VCMT160404-DC-M 505 © © ©

VCMT160408-CB-M 503 © © ©

VCMT160408-CG-F 503 ©

VCMT160408-DC-M 505 © ©

VCMT160412-CB-M 503 ©

VCXT160404-CC-R 503 ©

VCXT160404FN-CC-R 503 ©

VCXT160408-CC-R 503 ©

VCXT160408FN-CC-R 503 ©

VCXT160412-CC-R 503 ©

VCXT160412FN-CC-R 503 ©

VCXT220530-CC-R 503 ©

VCXT220530FN-CC-R 503 ©

WCMT040204-CB-M 503 ©

WCMT06T304-CB-M 503 ©

WCMT06T308-CB-M 503 © © ©

WCMT080404-CB-M 503 © ©

WCMT080408-CB-M 503 ©

VBGT
DA-M

VCMT
CB-M

VCMT
CG-F

VCXT
CC-R

WCMT
CB-M

VCMT
DC-M

VBMT
DC-M

VCGT
DA-M

VCGT
SD-M

VCGT
SC-M

VCGT
SB-F

VBMT
SC-M

VBMT
SB-F
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M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

25

C
12

35

C
22

25

C
22

35

C
42

10

P0
21

5

K
22

20

K
72

10

KNUX160405L-SL-M 500 © © © © ©

KNUX160405R-SL-M 500 © © © © ©

KNUX160410L-SL-M 500 © ©

KNUX160410R-SL-M 500 © ©

RCGT0602MO-DA-M 505 ©

RCGT0803MO-DA-M 505 ©

RCGT1003MO-DA-M 505 ²

RCGT10T3MO-DA-M 505 ²

RCGT1204MO-DA-M 505 ©

RCMT0803MO-SD-M 501 © © ©

RCMT10T3MO-SD-M 501 © © ©

RCMT1204MO-CB-M 503 ©

RCMT1204MO-SD-M 501 © © © © © ©

RCMT1605MO-SD-M 501 © ©

RCMT2006MO-SD-M 501 © © ©

RCXT0803MO-CC-R 503 ©

RCXT0803MOFN-CC-R 503 ©

RCMT
CB-M

RCGT
DA-M

RCXT
CC-R

KNUX Links
SL-M

KNUX Rechts
SL-M

RCMT
SD-M
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KNUX   RCGT   RCMT   RCXT



ISO P M
Material P05 P10 P15 P20 P25 P30 P35 P40 P45 M05 M10 M15 M20 M25 M30 M35 M40 M45

Hartmetall (CVD) 
Carbide coated

C1210 C2215

C1215 C2225

C1220 C2235

C1225

C1230

C1235

C3220

Hartmetall (PVD) 
Carbide coated

P5215 P0215

P5245 P2220

P6210 P2230

Hartmetall unbeschichtet 
Carbide uncoated

ISO K N
Material K05 K10 K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45 N05 N10 N15 N20 N25 N30 N35 N40 N45

Hartmetall (CVD) 
Carbide coated

C4205

C4210

Hartmetall (PVD) 
Carbide coated

P5215

P7210

Hartmetall unbeschichtet 
Carbide uncoated

K4215 K2220

K7210 K4215

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed
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Schneidstoffsorten-Übersicht
Description of carbide grades



DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr.

Unlegierter Stahl / Unalloyed steel
10SPb20 1.0722 St 37-3 1.0116 45 S 20 1.0727

20Mn5 1.1133 St 44-3 1.0144 9 SMn 28 1.0715

GS-38 1.0416 St 36-1 1.0201 9 MnPb 28 1.0718

H 1 1.0345 St 44-2 1.0044 9 SMn 36 1.0736

H ll 1.0425 Ck10 1.1121 9 SMnPb 36 1.0737

C 15 1.0401 Ck15 1.1141 Cf 53 1.1213

C 22 1.0402 28 Mn 6 1.1170 Ck 55 1.1203

GS-45 1.0443 40 Mn 4 1.1157 Ck 60 1.1221

RSt 37-2 1.0038 35 S 20 1.0726

Niedriglegierter Stahl / Low-alloy steel
C35 1.0501 14NiCr10 1.5732 34 CrNiMo 6 1.6582

C45 1.0503 13CrMo 4.4 1.7335 41 CrAIMo 7 1.8509

C60 1.0601 15 Mo 3 1.5415 36Mn5 1.1167

St 44-2 1.0144 16MnCr 5 1.7131 36 NiCrMo 4 1.6511

St 52-3 1.0570 14 Ni 6 1.5622 41 Cr4 1.7035

Cf 35 1.1183 17CrNiMo 6 1.6587 42 CrMo 4 1.7225

Ck 45 1.1191 St 52-3 1.0841 41 CrMo 4 1.7223

C105 W1 1.1545 21 NiCrMo2 1.6523 50CrV4 1.8159

100 Cr 6 1.3505 25 CrMo 4 1.7218 55Cr3 1.7176

105 WCr 6 1.2419 32CrMo 12 1.8515 55 NiCrMoV 6 1.2713

15Cr3 1.7015 32 CrMo 12 1.7361 50NiCr 13 1.2721

10CrMo9.10 1.7380 34Cr4 1.7033 55Si7 1.0904

15CrMo5 1.7262 34 CrMo 4 1.7220 60 SiCr7 1.0961

14 NiCr14 1.5752 36 NiCr 6 1.5710 Ck60 1.1221

Hochlegierter Stahl / High-alloy steel
50 NiCr 13 1.2721 X155CrVMo121 1.2379 S6-5-2 1.3343

S6/5/2/5 1.3243 12Ni 19 1.5680 X45CrSi 93 1.4718

X105CrMo17 1.4125 X210Cr 12 1.2080 S6/5/2 1.3343

X100CrMoV51 1.2363 X30WCrV9 3 1.2581 G-X120Mn 12 1.3401

X18CrN 28 1.4749 X40 CrMoV5 1 1.2344

Rostfreie Stähl (ferritisch-martensitisch) / Stainless steels (ferritic - martensitic)
45 WCrV 7 1.2542 X10CrA124 1.4762 X46Cr13 1.4034

X2NiCoMoTi 188.5 1.6359 X12CrMoS17 1.4104 X38Cr13 1.4031

X6Cr13 1.4000 X5CrNiNb18-10 1.4546 X5CrNi 13 4 1.4313

X8Cr17 1.4016 X12CrS13 1.4005 X 53CrMnNiN21 9 1.4871

GX 12CM3 1.4006 X17CrNi16 22 1.4057 X 80CrNiSi 20 1.4747

X10CrA113 1.4724 X20Cr13 1.4021 X6CrAi 13 1.4002

X10Cr13 1.4006 X20Cr13 1.4021 X6CrMo17 1 1.4113

X 10CrA118 1.4742 X30CM3 1.4028

Rostfreie Stähl (austenitisch) / Stainless steels (austenic)
X12CrNi 18 8 1.4300 X6CrNiTi 18 10 1.4541 X10NiCrAITi32 21 1.4876

X8CrNiS 18 8 1.4305 X2CrNiMo1814 3 1.4435 Xi2NtCrSi36 16 1.4864

X10CrNi 18 8 1.4310 X12CrNi25 21 1.4845 X15CrNiSi2012 1.4828

X12CrNi18 7 1.4310 X2CrNiMo1712 2 1.4404 X15CrNiSi25 20 1.4841

X22CrNi17 1.4057 X2CrNiMo18154 1.4438 X2CrNiMoN17 11 2 1.4406

X2CrNi19 11 1.4306 X2CrNiMoNi813 1.4429 X1NiCrMoCu25 20 5 1.4539

X2CrNiN18 10 1.4311 X2CrNiMoN 22 5 3 1.4462 X2CrMoTi18 2 1.4521

X4CrNiMo1712 2 1.4401 X4CrNiMo16 5 1.4418 X5CrNiMoNb17 13 1.4439

G-X5CrNi19-10 1.4308 X3CrNiMo17-13-3 1.4436 XiOCrNiMoNb18 12 1.4583

X5CrNi1810 1.4301 X6CrNiMoTi17 12 2 1.4571 X12CrMnNi 18 85 1.4371

X5CrNi18 9 1.4350 X5CrNiMo18 10 1.4401 X7CrNiAI17 7 1.4568

X6CrNiNb 18 10 1.4550 X5NiCrTi2615 1.4980
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Werkstoffschlüssel
Material code



DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr.

Temperguss / Malleable cast iron
GTS-45 0.8145 GT3-G5-02 0.8165 GTS-70-02 0.8170

GTS-55-04 0.8155 GTS-70-02 0.8170 GTS-55 0.8155

Grauguss / Grey cast iron
GG15 0.6015 GG25 0.6025 GG35 0.6035

GG20 0.6020 GG30 0.6030 GG40 0.6040

Kugelgraphitguss / Nodular cast iron
GGG 40 0.7040 GGG 60 0.7060 GGG-NiMn137 0.7652

GGG-50 0.7050 GGG 70 0.7070 GGG-NiCr202 0.7660

Warmfeste Superlegierungen (Nickelbasis) / Heat resistant super alloys nickel base
René 95 Nimonic 90 2.4969 Nimonic C-263 2.4650

NiCr20Co18Ti 2.4632 IN - 100

Warmfeste Superlegierungen (Kobaltbasis) / Heat resistant super alloys cobalt base
CoCr20W15Ni 2.4964 NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr18Co18MoTi 2.4983

S-NiCr13AI6MoNb 2.4670 NiCr20Ti 2.4630 NiCr15Co19MoTi 2.4650

S-NiCr13AI6MoNb 2.4670 NiCr20TiAk 2.4631 NiCo20Ci5MoAITi 2.4634

NiCr15Fe 2.4816 NiCr21Mo 2.4858 S-NiMo30 2.4800

NiCr16FeTi 2.4669 Hastelloy X 2.4603 NiCr18CoMo 2.4666

NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr22Fe18Mo 2.4665 NiCu30Fe 2.4360

NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr22Mo9Nb 2.4856 NiCr15MoTi 2.4662

NiCr19Co11MoTi 2.4973 NiCo15Cr15MoAITi 2.4636 Waspaloy 2.4654

Warmfeste Superlegierungen / Heat resistant super alloys
Custom 455 Hastelloy S NiFe35Cr14MoTi 2.4662

Hastelloy C & C 276 2.4819 Hastelloy W Inconel 600 2.4816

Hastelloy N Hastelloy X 2.4603 Inconel 601 2.4851

Titanlegierungen / Titanium alloys
TiAI4Mo4Sn2SI0.5 TiAI5Sn2.5 3.7115 TiAI6V4 3.7165

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys
AI 3.0255 AMOMg 3.1734/35 GD-AISi12 4247

G-AISI9MGWA 3.2373 AICu1.5Mg0.6Mn 3.1255 GD-AISi8Cu3 4250

AI4,5Cu 3.1855 AI2.3Cu2.3MgS:Mn6.2Zn 3.4344/45 G-AISi12(Cu) 4260

AI2.3Cu2.3MgSiMn6.2Zn 3.1924/25 AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4364/65 G-AISJ12 4261

AICu1.5Mg0.6Mn 3.1325/55 AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4374/75 G-AlSi10Mg(Cu) 4253

Plattenverschleiß ständig kontrollieren; bei einer Verschleißmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der Schneideinsatz zu 
wechseln, da durch den erhöhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidenträgerbruchs besteht.
Beim Plattenwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesäubert wird und die neue Schneidplatte korrekt im 
Schneidenträger positioniert wird.
Zum Wechseln der Schneidplatten ausschließlich die dafür vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden.
Beim Anziehen der Klemmschrauben mittels Montagewerkzeug keine Verlängerungen verwenden.
Auf ausreichende und kontinuierliche Kühlmittelzufuhr achten, dies hat maßgeblichen Einfluss auf die Standzeit der 
Schneiden.

Permanent check the insert-wear; if the wearing-width VB [mm] is about 0.2 mm, the insert has 
to be replaced, otherwise the insert and, or the seat of the insert can be damaged, thoroughly the increased pressure.
During the replacement of the insert, take care, that the insert-seat is cleaned and the new insert sit correctly in his seat.
For changing the inserts, only use the original assembly-tools.
If pulling the clamping-screw, do not use additionally a wrench-extension.
Take care that the coolant-supply is sufficient and constant, because this will have a decisive influence to the tool-life.





















�� 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

Werkstoffschlüssel
Material code
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Arbeitsrichtwerte
Working reference values
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1. Preis
Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten 
alleingültigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich pro Stück ab 
Werk, ausschließlich Verpackung und Transportkosten, zuzüglich der gesetzlichen 
Mehrwertsteuer. Die Preise gelten für normale katalogmäßige Ausführung und 
Abmessung. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so führt dies auch ohne 
ausdrückliche vorherige Ankündigung zu einer neuen Preisbemessung durch den 
Verkäufer

2. Angebot
Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit der Veräußerer für ein 
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewährt, so ist er daran gebunden, wenn 
das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab Angebot 
angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklärungen führen eine Bindung 
nicht mehr herbei.

3. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklärt sich der Besteller / Käufer - auch ohne ausdrückliche 
Zustimmung - mit den Geschäftsbedingungen einverstanden.

4. Lieferung
Liefertermine und Fristen sind schriftlich oder mündlich zu bestätigen. Soweit 
die Lieferfristen nicht eingehalten werden können, weil dies durch Fälle höherer 
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstörungen, etc.) nicht möglich ist, so sind vereinbarte 
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen darüber hinaus den 
Verkäufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fällen von der Ausführung der Aufträge 
zurücktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Der Mindestauftragswert beträgt € 25,- netto (Inland), bzw € 50,- netto (Ausland) 
unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung

5. Bearbeitungsgebühr
Unsere günstigen Preise zwingen uns, für Kleinaufträge die nachstehenden genannten 
Bearbeitungsgebühren zu erheben, da diese Kosten durch unsere knappe Kalkulation 
nicht aufgefangen werden können:

Deutschland Ausland

bis 75,- € netto
pro Auftrag und Lieferung 15,- € 25,- € Bearbeitungsgebühr

bis 250,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 15,- € Bearbeitungsgebühr

bis 500,- € netto
pro Auftrag und Lieferung --- 10,- € Bearbeitungsgebühr

Bitte versuchen Sie, Ihre Aufträge zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und uns 
erhebliche Kosten.

6. Bezahlung
Die Bezahlung der Lieferung hat - sofern nicht anders vereinbart - 10 Tage 
nach Rechnungsdatum mit 2% Skonto oder innerhalb von 30 Tagen  zu erfolgen. 
Wechsel werden nur in Rücksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug 
sind wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% über dem jeweiligen 
Landesdiskontsatz zu verlangen.

7. Gefahrenübergang
Die Gefahr geht mit Übergaben an den Frachtführer auf den Besteller / Käufer über. 
Dies gilt auch für den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes vereinbart, 
erfolgt der Versand auf Rechnung des Käufers / Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers 
wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkäufer / Lieferanten gegen Diebstahl, 
Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschäden sowie sonstige Risiken versichert.

8. Eigentumsvorbehalt
Der Lieferant / Verkäufer behält sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegenstand 
bis zur endgültigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart 
ist, bleiben sämtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten / Verkäufers, bis 
sämtliche Teillieferungen gezahlt sind. Der Eigentumsvorbehalt erfolgt erst nach 
Bezahlung der letzten Teillieferung. Die Einstellung einzelner Forderung in eine 
laufende Rechnung, sowie die Saldoziehung und deren Anerkennung berühren 
den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur Weiterveräußerung der 
Vorbehaltsware im normalen Geschäftsverkehr berechtigt, eine Verpfändung oder 
Sicherungsübereignung ist dem Käufer / Besteller jedoch nicht gestattet.

9. Rücktritt
Nimmt der Besteller / Käufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der 
Lieferant / Verkäufer berechtigt, dem Besteller / Käufer eine Nachfrist von 14 Tagen 
mit der Erklärung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsführung 
ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkäufer berechtigt, 
durch schriftliche Erklärung vom Vertrag zurückzutreten oder Schadenersatz weger 
Nichterfüllung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn 
der Besteller / Käufer die Abnahme ernsthaft und endgültig verweigert. Verlangt 
der Lieferant / Verkäufer Schadenersatz, so beläuft sich dieser auf 20 % des 
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist höher oder niedriger anzusetzenden, wenn 
der Lieferant / Verkäufer einen höheren oder der Besteller / Käufer einen geringeren 
Schaden nachweist.

10. Stornierung
Storniert der Besteller / Käufer den Vertrag, so bedarf es zur Gültigkeit der Stornierung 
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkäufers. Soweit die Zustimmung 
erteilt wird, hat der Besteller / Käufer dem Lieferanten / Verkäufer sämtliche bis 
dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten 
/ Verkäufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten / 
Verkäufers.

11. Verpackung
Die Verpackungskosten sind vom Käufer / Besteller gesondert zu tragen. Die 
Berechnung erfolgt zum Selbstkostenpreis. 

12. Sonderanfertigungen
Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben über Ausführung, Menge usw. in 
schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Gründen behalten wir uns eine Über- oder 
Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Änderungen oder Streichungen 
sind längstens 3 Tage nach Bestätigungsdatum möglich. Danach sind Änderungen 
und Streichungen nur noch gegen Berechnungen der angefallenen Kosten möglich. 
Sonderanfertigungen sind von der Rückgabe ausgeschlossen.

13. Mustersendungen / Probelieferungen
Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Rückgabe von Werkzeugen 
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und beschädigte 
Teile, zuzüglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungsbetrages.

14. Rücksendungen
Die Rücksendung der Ware ist dem Besteller / Käufer nur nach vorheriger schriftlicher 
Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkäufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche 
Genehmigung des Lieferanten / Verkäufers sind die Kosten der Rücksendung vom 
Besteller / Käufer zu tragen. Der Lieferant / Käufer ist berechtigt, unfrei zugesandte 
Rücksendungen nicht anzunehmen.

15. Warengutschrift
Soweit eine Warengutschrift gewährt wird, ergibt sich die Höhe der Gutschrit aus 
dem Betrag der Orginalrechnung / Warenwert abzüglich 20 % Bearbeitungskosten., 
Mindestbearbeitungsgebühr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund einer 
Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurückgesandt wird, hat der Besteller / Käufer 
die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

16. Gewährleistung und Mängelhaftung
Wir gewährleisten, dass die Liefergegenstände nach dem jeweiligen Stand der Technik 
frei von Fehlern sind. Kein Gewähr übernehmen wir für Schäden, die aus ungeeigneter 
oder unsachgemäßer Verwendung, Nichtbeachtung von Anwendungshinweisen oder 
fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung entstanden sind. Unsere Gewährleistung 
entfällt für Liefergegenstände, die der Besteller / Käufer ohne unsere Mitwirkung 
oder unsere schriftliche Zustummung eigenmächtig verändert hat. Offensichtliche 
Mängel sind uns unverzüglich, spätestens jedoch 2 Wochen nach Empfang der 
Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind hierfür alle Mängelansprüche 
ausgeschlossen. Im kaufmännischen Verkehr gelten ergänzend die § 377 / 378 HGB. 
Der Besteller / Käufer hat uns die gerügten Liefergegenstände zurückzusenden. 
Wenn die Mängelrüge rechtzeitig erhoben und auch berechtigt ist, werden wir zur 
Gewährleistung nach unserer Wahl entweder die Liefergegenstände nachbessern 
oder andere fehlerfreie Waren liefern und die Versandkosten übernehmen. Falls 
die Nachbesserung oder Nachlieferung fehlschlägt, kann der Besteller / Käufer 
Herabsetzung der Vergütung oder nach seiner Wahl Rückgängigmachung des 
Vertrages verlangen. Schadenersatzansprüche können in allen Fällen, auch bei 
fehlgeschlagener Nachbesserung oder Nachlieferung nur dann gegen uns geltend 
gemacht werden, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlässigkeit zur Last fällt oder wenn 
zugesicherte Eigenschaften fehlen.

17. Gerichtsstand und Erfüllungsort
Erfüllungsort für alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhältnis ist Nürnberg. Der 
Gerichtsstand für alle aus dem Vertragsverhältnis entspringenden Rechtsstreitigkeiten 
ist Nürnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In grenzüberschreitendem 
Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Einheitlichen Gesetzes über 
den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist ausgeschlossen.

18. Technische Änderungen
Der Lieferant / Verkäufer behält sich es ausdrücklich vor, soweit erforderlich technische 
Änderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte 
kann der Besteller / Käufer daraus nicht herleiten.

19. Nachdrucke
Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw des Kataloges, auch auszugsweise, von 
Abbildungen oder Zeichnungen bedürfen der ausdrücklichen schriftlichen vorherigen 
Genehmigung. 

Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle früheren Preislisten und Angebote ihre 
Gültigkeit. Die Preise dieser Liste können ohne vorherige Anzeige geändert werden. 
Der Lieferant / Verkäufer behält es sich vor, die am Tage der Auslieferung gültigen 
Preise / Legierungszuschläge zu berechnen.

Druckfehler und Irrtümer bleiben vorbehalten

STAND 2007

Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved

�	2 - 3 Tage �	2 - 3 days
©	innerhalb 1 Woche ©	within 1 week
²	auf Anfrage ²	on request
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Achtung! Wichtig!
Mindestbestellmenge für Wendeplatten 

(gleicher Typ und Hartmetallsorte)  
= 10 Stück.

Attention! Important!
Minimum order quantity for inserts 

(having the same type and carbide quality) 
= 10 piece.

Achtung!  Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung
Attention!  Reproduction, also in part, requires our previous written acceptance. 

KNUX 19
RCGT

RCMT

RCXT

Schneidstoff-Übersicht / Description of carbide grades

19
19
19

20
Werkstoffschlüssel / Material code 21 - 22

Bestellbeispiel:
CNMG120408-SF-MC2235

Order sample:
CNMG120408-SF-MC2235

Die Preise für die ISO-Wendeplatten befinden sich in der Preisliste 10.4
Prices for the ISO-Inserts you will find in the pricelist 10.4

Arbeitsrichtwerte / Working reference values 23

Achtung! In diesem Katalog nicht aufgeführte Wendeschneidplatten sind, soweit möglich, ab einer Abnahmemenge von  
  500 Stück / Auftrag erhältlich.
Attention!  Inserts which are not listed in this catalog, can be required also at a quantity of 500 pc. / request, if possible.
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09 (Schneidrichtung - cutting direction)

 R  L  N

08 (Schneidkante - cutting edge)

 F  E  T  S

07 (Eckenradius - corner radius)

Sonderausführung
Other angle

0° 32 3,2

11°

G

N

P

Z

30° 24 2,4

0,4

7° 08 0,8

15° 12 1,2

20° 16 1,6

25° 20 2,0

85° F D

90° P E

Sonderausführung
Other angle Z F

3° 02 0,2

5° 04

45° A A

60° D B

75° E C

A F 04 r

06 (Plattenstärke - tip thickness)

01 1,59 04

T1 1,98 06

02 2,38 07

03 3,18 08

T3 3,97 09

4,76

6,35

7,94

8,00

9,52

s s

ss

ss

05 (Schneidenlänge - cutting edge length)

l l l l

l l l d 04 (Merkmal - characteristic)

 A  B  C  F  G

 H  J  M  N  Q

 R  T  U  W
Sonder-
ausführung
Special
execution

 X

03 (Toleranzen - tolerances)

a ± 0.15 ± 0.025 ± 0.025

M    ± 0.05
a ± 0.15

   ± 0.08
a ± 0.20 ± 0.130

N    ± 0.05
a ± 0.15

   ± 0.08
a ± 0.20 ± 0.025

U    ± 0.08
a ± 0.25

   ± 0.13
a ± 0.38 ± 0.130

± 0.025

G ± 0.025 ± 0.025 ± 0.013

H ± 0.013 ± 0.013 ± 0.025

D M S

J    ± 0.05
a ± 0.15 ± 0.005 ± 0.025

K    ± 0.05
a ± 0.15 ± 0.013 ± 0.025

L    ± 0.05

A ± 0.025 ± 0.005 ± 0.025

C ± 0.025 ± 0.013 ± 0.025

E ± 0.025 ± 0.025 ± 0.025

F ± 0.013 ± 0.005

D M S

d

m

d s

m

5°

02 (Freiwinkel - clearance angle)

3° A  B 7° 7° C 15° D

25° F 30° G

20° E

0° N 11° P

01 (Plattenform - shape of  inserts)

85°

A

82°

B

80°

C

55°

D

75°

E H

55°

K L

M

86°

O P R

S T

35°

V

80°

W

D
01

C
02

M
03

T
04

15
05

04
06

04
07

E
08

N
09

-
10
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18 (ISO 513 Anwendungsbereich - range of  applications)

ISO - range ( e.g. K05 )

ISO - range ( e.g. P10 )
ISO - Bereich ( z.B. P15 )

ISO - Bereich ( z.B. M20 )

ISO - Bereich ( z.B. P25 )

ISO - range ( e.g. P35 )

ISO - Bereich ( z.B. K05 )

ISO - Bereich ( z.B. P10 )

ISO - range ( e.g. P15 )

ISO - range ( e.g. M20 )

ISO - range ( e.g. P25 )
ISO - Bereich ( z.B. P35 )

05

10

15

20

25

35

17 (Einsatz - application)

cutting

turning
Bohren

Fräsen

Gewindedrehen

other

Stechen

Drehen

boring

milling

thread cutting
Andere

1

2

3

4

5

6

16 (Werkstoffzuordnung - material classification)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

0

Stahl
steel
Rostfreier Stahl
stainless steel
Vergüteter Stahl
tempered steel
Guss
cast iron
Rostfreier Stahl, Leicht- und Buntmetalle
stainless steel, light alloy and non-ferrous metal
Superlegierung ( Titan, Hasteloy)
superalloy ( titan, Hasteloy)
Leicht- und Buntmetalle
light alloy and non-ferrous metal
Harte Werkstoffe
hard materials

frei

Mehrbereichssorte
multiple range

ISO - Bereich “P”
ISO range “P”
ISO - Bereich “M”
ISO range “M”
ISO - Bereich von “P und M”
ISO range from “P and M”
ISO - Bereich “K”
ISO range “K”
ISO - Bereich von “M und K”
ISO range from “M and K”
ISO - Bereich von “M und K”
ISO range from “M and K”
ISO - Bereich “N”
ISO range “N”
ISO - Bereich “S”
ISO range “S”

free

ISO - Bereich von “P, M und K”
ISO range from “P,M and K”

15 (Schneidstoff  - cutting material)

Carbide uncoated

Carbide coated - CVD
Hartmetall beschichtet - PVD

Cermet unbeschichtet

Cermet beschichtet

Silicon nitride uncoated

Silicon nitride coated

Miced ceramic

Hartmetall unbeschichtet

Hartmetall beschichtet - CVD

Carbide coated - PVD

Cermet uncoated

Cermet coated
Siliziumnitrid unbeschichtet

Siliziumnitrid beschichtet

Mischkeramik

PKD

CBN

HSS

K

C

P

F

S

V

W

M

D

B

H

14 (Bearbeitung - machining)

Schlichten
finishing
Mittlere Bearbeitung
middle machining
Schruppen
roughing
Schwerzerspanung
heavy machining

F

M

R

H

12

SPANSTUFEN - INDEX
chip breaker - index

11

ZINNER - INDEX

C
11

K
12

-
13

M
14

C
15

1
16

2
17

25
18
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F

M

R

F

F

M

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10

C
12

15
C

12
20

C
12

25
C

12
30

C
12

35
C

22
15

C
22

25
C

22
35

C
32

20
C

42
05

C
42

10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNGP120401-CD-F 502 ©

CNGP120402-CD-F 502 ©

CNGP120402FN-CD-F 502 ©

CNGP120404-CD-F 502 ©

CNGP120404FN-CD-F 502 ©

CNGP120408-CD-F 502 ©

CNGP120408FN-CD-F 502 ©

CNMA120408-SJ-M 500 © ©

CNMA120412-SJ-M 500 © ©

CNMA120416-SJ-M 500 © ©

CNMA160612-SJ-M 500 ©

CNMA190616-SJ-M 500 ©

CNMG090304-CB-M 502 ©

CNMG090304-SF-M 500 ©

CNMG090308-CB-M 502 ©

CNMG090308-SF-M 500 © ©

CNMG120404-CA-F 502 ©

CNMG120404-CB-M 502 © © ©

CNMG120404-CE-F 502 ©

CNMG120404-DA-R 504 © ©

CNMG120404-DC-F 504 © © © © ²

CNMG120404-SA-R 500 © © ©

CNMG120404-SE-F 500 © © ©

CNMG120404-SE-R 500 ©

CNMG120404-SF-M 500 © © © © © © © © ©

CNMG120404-SF-R 500 ©

CNMG120404-SG-F 500 © © © ©

CNMG120404-SG-M 500 ©

CNMG120404-SM-F 500 © ©

CNMG120408-CA-F 502 ©

CNMG120408-CA-R 502 © © © © ©

CNMG120408-CB-M 502 © © © ©

CNMG120408-CE-F 502 ©

CNMG120408-DA-R 504 © ©

CNMG120408-DC-F 504 © © ² ©

CNMG120408-SA-R 500 © © © © © © © ©

CNMG120408-SB-R 500 © © © © © ©

CNMG120408-SC-R 500 © © ©

CNMG120408-SE-F 500 © © ©

CNMG120408-SE-R 500 ©

CNMG120408-SF-M 500 © © © © © © © © ©

CNMG120408-SF-R 500 ©

CNMG120408-SG-F 500 © © © ©

CNMG120408-SG-M 500 © © ©

CNMG120408-SH-F 500 ©

CNMG120408-SK-F 500 ©

CNMG120408-SL-F 500 © ©

CNMG120408-SM-F 500 © ©

CNMG120408-SN-F 500 ©

CNMG
DC-F

CNMG
DA-R

CNMG
CA-F

CNMG
CB-M

CNMG
CA-R

CNGP
CD-F

CNMG
CE-F

CNMA
SJ-M

CNMG
SE-F

CNMG
SG-F

CNMG
SH-F

CNMG
SK-F

CNMG
SL-F

CNMG
SM-F

CNMG
SN-F

CNMG
SF-M

CNMG
SG-M

CNMG
SA-R

CNMG
SB-R

CNMG
SC-R

CNMG
SE-R

CNMG
SF-R
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F

M

R

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNMG120412-CA-R 502 © © ©

CNMG120412-CB-M 502 © © ©

CNMG120412-DA-R 504 ©

CNMG120412-DC-F 504 ©

CNMG120412-SA-R 500 © © ©

CNMG120412-SB-R 500 © © © © ©

CNMG120412-SC-R 500 © © ©

CNMG120412-SF-M 500 © © © © © © © ©

CNMG120412-SG-M 500 © © ©

CNMG120412-SL-F 500 ©

CNMG120412-SM-F 500 ©

CNMG120412-SN-F 500 © ©

CNMG120416-SA-R 500 ©

CNMG120416-SB-R 500 © ©

CNMG120416-SC-R 500 © ©

CNMG120416-SF-M 500 ©

CNMG120416-SG-M 500 ©

CNMG160608-CA-R 502 © ©

CNMG160608-SA-R 500 © ©

CNMG160608-SC-R 500 ©

CNMG160608-SF-M 500 ©

CNMG160608-SG-M 500 ©

CNMG160612-CA-R 502 ©

CNMG160612-SA-R 500 © ©

CNMG160612-SB-R 500 © © © ©

CNMG160612-SC-R 500 © ©

CNMG160612-SF-M 500 © © © ©

CNMG160612-SG-M 500 © ©

CNMG160616-SB-R 500 © © © ©

CNMG160616-SC-R 500 ©

CNMG160616-SF-M 500 © © ©

CNMG160616-SG-M 500 © ©

CNMG190608-CA-R 502 ©

CNMG190608-SA-R 500 © ©

CNMG190608-SF-M 500 ©

CNMG190608-SG-M 500 ©

CNMG190612-CA-R 502 © © ©

CNMG190612-SA-R 500 © © ©

CNMG190612-SB-R 500 ©

CNMG190612-SC-R 500 © ©

CNMG190612-SF-M 500 © © © © ©

CNMG190612-SG-M 500 © © ©

CNMG190616-CA-R 502 © ©

CNMG190616-SA-R 500 © © ©

CNMG190616-SB-R 500 © ©

CNMG190616-SC-R 500 © ©

CNMG190616-SF-M 500 © ©

CNMG190616-SG-M 500 © ©

CNMG
DC-F

CNMG
CB-M

CNMG
CA-R

CNMG
DA-R

CNMG
SL-F

CNMG
SM-F

CNMG
SN-F

CNMG
SF-M

CNMG
SG-M

CNMG
SA-R

CNMG
SB-R

CNMG
SC-R

70907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

CNMG



H

R

F

M
DNMA
SJ-M

CNMM
CA-H

DNGP
CD-F

CNMM
SA-H

CNMM
SB-R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

CNMM120408-CA-H 502 © ©

CNMM120408-SA-H 500 © ©

CNMM120412-CA-H 502 ©

CNMM120412-SA-H 500 © ©

CNMM160612-CA-H 502 © ©

CNMM160612-SA-H 500 © ©

CNMM160616-SA-H 500 ©

CNMM160616-SB-R 500 ©

CNMM190612-CA-H 502 © ©

CNMM190612-SA-H 500 © ©

CNMM190616-CA-H 502 © ©

CNMM190616-SA-H 500 © ©

CNMM190624-SA-H 500 ©

DNGP150402-CD-F 502 ©

DNGP150404-CD-F 502 ©

DNGP150404FN-CD-F 502 ©

DNGP150408-CD-F 502 ©

DNGP150408FN-CD-F 502 ©

DNGP150602-CD-F 502 ©

DNGP150604-CD-F 502 ©

DNGP150608-CD-F 502 ©

DNMA150608-SJ-M 500 © ©

DNMA150612-SJ-M 500 ©

� 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

CNMM   DNGP   DNMA



F

M

M

R

H

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P
22

20
P

22
30

P
62

10

K
42

15

K
72

10

DNMG110404-CA-F 502 ©

DNMG110404-CB-M 502 ©

DNMG110404-SE-F 500 © ©

DNMG110404-SF-M 500 ©

DNMG110408-CB-M 502 © ©

DNMG110408-SE-F 500 © ©

DNMG110408-SF-M 500 © © ©

DNMG110408-SG-F 500 ©

DNMG110408-SN-F 500 ©

DNMG110412-SF-M 500 ©

DNMG150404-CB-M 502 © ©

DNMG150408-CB-M 502 ©

DNMG150408-CE-F 502 ©

DNMG150604-CB-M 502 © © ©

DNMG150604-CE-F 502 ©

DNMG150604-DA-R 504 © ©

DNMG150604-DC-F 504 © ² © © ©

DNMG150604L-SK-M 500 ©

DNMG150604-SE-F 500 ©

DNMG150604-SE-R 500 ©

DNMG150604-SF-M 500 © © © © ©

DNMG150604-SF-R 500 ©

DNMG150604-SG-F 500 © © ©

DNMG150608-CA-F 502 ©

DNMG150608-CA-R 502 © ©

DNMG150608-CB-M 502 © © © ©

DNMG150608-CE-F 502 ©

DNMG150608-DA-R 504 © ©

DNMG150608-DC-F 504 © © © ² ²

DNMG150608L-SK-M 500

DNMG150608R-SK-M 500

DNMG150608-SB-R 500 © © ©

DNMG150608-SC-R 500 © © ©

DNMG150608-SE-F 500 ©

DNMG150608-SE-R 500 ©

DNMG150608-SF-M 500 © © © © © © © © ©

DNMG150608-SF-R 500 ©

DNMG150608-SG-F 500 © © © ©

DNMG150608-SG-M 500 © © ©

DNMG150608-SK-F 500 © ©

DNMG150608-SL-F 500 ©

DNMG150608-SM-F 500 © © ©

DNMG150608-SN-F 500 © ©

DNMG150612-CB-M 502 © © ©

DNMG150612-DA-R 504 ²

DNMG150612-SB-R 500 © © © ©

DNMG150612-SC-R 500 © © ©

DNMG150612-SF-M 500 © © © ©

DNMG150612-SG-M 500 © © ©

DNMG150612-SK-F 500 ©

DNMG150612-SL-F 500 ©

DNMG150612-SN-F 500 © ©

DNMG150616-SF-M 500 © ©

DNMM150608-SA-H 500 ©

DNMM150612-SA-H 500 ©

DNMG
DC-F

DNMG
DA-R

DNMG
CA-F

DNMG
CB-M

DNMG
CE-F

DNMG
CA-R

DNMG
SE-F

DNMG
SG-F

DNMG
SN-F

DNMG
SK-F

DNMG
SL-F

DNMG
SM-F

DNMG
SF-M

DNMG
SK-M

DNMG
SG-M

DNMG
SE-R

DNMG
SF-R

DNMG
SB-R

DNMG
SC-R

DNMM
SA-H

90907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

DNMG   DNMM



F

M

R

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

SNMG090308-SA-R 500 � � ©

SNMG090308-SF-M 500 � © © ©

SNMG120404-DC-F 504 ² ² ²

SNMG120404-SA-R 500 � � ©

SNMG120404-SF-M 500 ©

SNMG120408-CA-R 502 © © ©

SNMG120408-CB-M 502 © © ©

SNMG120408-DC-F 504 ² ²

SNMG120408-SA-R 500 � © © © © © © ©

SNMG120408-SB-R 500 � © © ©

SNMG120408-SC-R 500 © ©

SNMG120408-SE-F 500 ©

SNMG120408-SF-M 500 � © © © © © © © ©

SNMG120408-SG-F 500 � © © ©

SNMG120408-SG-M 500 © © ©

SNMG120408-SM-F 500 ©

SNMG120408-SN-F 500 © ©

SNMG120412-CB-M 502 © ©

SNMG120412-SA-R 500 � � © © © © ©

SNMG120412-SB-R 500 � © © © ©

SNMG120412-SC-R 500 © ©

SNMG120412-SF-M 500 � � © © © © © ©

SNMG120412-SG-M 500 © © ©

SNMG120412-SN-F 500 © ©

SNMG120416-SA-R 500 ©

SNMG120416-SB-R 500 ©

SNMG120416-SC-R 500 ©

SNMG120416-SF-M 500 © ©

SNMG120416-SG-M 500 ©

SNMG120416-SN-F 500 © ©

SNMG150612-SB-R 500 ©

SNMG150612-SC-R 500 ©

SNMG150612-SG-M 500 © ©

SNMG150616-SB-R 500 © ©

SNMG150616-SF-M 500 ©

SNMG150616-SG-M 500 © ©

SNMG190612-CA-R 502 ©

SNMG190612-SA-R 500 � © ©

SNMG190612-SB-R 500 ©

SNMG190612-SC-R 500 © ©

SNMG190612-SF-M 500 © © © ©

SNMG190612-SG-M 500 © ©

SNMG190616-CA-R 502 © © ©

SNMG190616-SA-R 500 � � © © © ©

SNMG190616-SB-R 500 © ©

SNMG190616-SC-R 500 © ©

SNMG190616-SF-M 500 © ©

SNMG190616-SG-M 500 © ©

SNMG250924-SB-R 500 © ©

SNMG250924-SC-R 500 © ©

SNMG
DC-F

SNMG
CA-R

SNMG
CB-M

SNMG
SE-F

SNMG
SG-F

SNMG
SM-F

SNMG
SN-F

SNMG
SF-M

SNMG
SG-M

SNMG
SA-R

SNMG
SB-R

SNMG
SC-R

10 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

SNMG



H

R

F

M

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

SNMM120408-CA-H 502 ©

SNMM120408-SA-H 500 ©

SNMM150612-CA-H 502 ©

SNMM150616-SA-H 500 ©

SNMM150616-SB-R 500 ©

SNMM190612-CA-H 502 © © ©

SNMM190612-SA-H 500 © ©

SNMM190616-SA-H 500 © ©

SNMM190624-SA-H 500 ©

TNMG110304-SF-M 500 ©

TNMG110308-SN-F 500 ©

TNMG160404-CB-M 502 © © ©

TNMG160404-DC-F 504 © © ²

TNMG160404-SA-R 500 � © © ©

TNMG160404-SE-F 500 © ©

TNMG160404-SE-R 500 ©

TNMG160404-SF-M 500 � © � © © © © © ©

TNMG160404-SF-R 500 ©

TNMG160404-SG-F 500 � © © ©

TNMG160404-SN-F 500 ©

TNMG160408-CA-R 502 © ©

TNMG160408-CB-M 502 © © © ©

TNMG160408-DA-R 504 ²

TNMG160408-DC-F 504 ² © ²

TNMG160408-SA-R 500 � © � © © © © © ©

TNMG160408-SB-R 500 � © © © ©

TNMG160408-SE-F 500 © ©

TNMG160408-SE-R 500 ©

TNMG160408-SF-M 500 � © � © © © © © © © ©

TNMG160408-SF-R 500 ©

TNMG160408-SG-F 500 � � © © © ©

TNMG160408-SG-M 500 © © ©

TNMG160408-SH-F 500 ©

TNMG160408-SM-F 500 � © ©

TNMG160408-SN-F 500 © ©

TNMG160412-SA-R 500 � © © ©

TNMG160412-SB-R 500 � © ©

TNMG160412-SF-M 500 � © © © ©

TNMG160412-SG-M 500 © © ©

TNMG160412-SN-F 500 © ©

TNMG160416-SN-F 500 ©

TNMG220404-CB-M 502 © ©

TNMG220404-SA-R 500 � © ©

TNMG220404-SF-M 500 ©

TNMG220408-CA-R 502 ©

TNMG220408-CB-M 502 © ©

TNMG220408-DC-F 504

TNMG220408-SA-R 500 � © © © ©

TNMG220408-SB-R 500 © ©

TNMG220408-SC-R 500 © ©

TNMG
DC-F

TNMG
DA-R

TNMG
CA-R

TNMG
CB-M

SNMM
CA-H

SNMM
SA-H

SNMM
SB-R

TNMG
SN-F

TNMG
SE-F

TNMG
SG-F

TNMG
SH-F

TNMG
SM-F

TNMG
SF-M

TNMG
SG-M

TNMG
SA-R

TNMG
SE-R

TNMG
SF-R

TNMG
SB-R

TNMG
SC-R

110907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

SNMM   TNMG



M

R

H

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P2
22

0

P2
23

0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

TNMG220408-SF-M 500 � © © © © ©

TNMG220408-SG-M 500 © ©

TNMG220412-SA-R 500 © ©

TNMG220412-SB-R 500 ©

TNMG220412-SC-R 500 © ©

TNMG220412-SF-M 500 © © ©

TNMG220412-SG-M 500 © ©

TNMG220416-SA-R 500 ©

TNMG220416-SB-R 500 ©

TNMG220416-SC-R 500 ©

TNMG220416-SF-M 500 ©

TNMG220416-SG-M 500 ©

TNMG270608-SF-M 500 ©

TNMG270612-SA-R 500 � © © ©

TNMG270612-SC-R 500 ©

TNMG270612-SG-M 500 ©

TNMG270616-SA-R 500 � © ©

TNMG270616-SB-R 500 ©

TNMG270616-SC-R 500 ©

TNMG270616-SG-M 500 ©

TNMG270624-SA-R 500 � © ©

TNMG270632-SA-R 500 © © ©

TNMG330924-SA-R 500 ©

TNMG330924-SB-R 500 ©

TNMG330924-SC-R 500 ©

TNMG440920-SA-R 500 ©

TNMM160408-SA-H 500 © © ©

TNMM160412-SA-H 500 © � ©

TNMM220408-SA-H 500 © ©

TNMM220412-SA-H 500 ©

TNMM220416-SA-H 500 © ©

VNGP160402-CD-F 502 ©

VNGP160404-CD-F 502 ©

VNGP160404FN-CD-F 502 ©

VNMG160404-CA-F 502 ©

VNMG160404-CB-M 502 © ©

VNMG160404-CE-F 502 ©

VNMG160404-DA-R 504 ©

VNMG160404-SF-M 500 � © © © ©

VNMG160404-SN-F 500 ©

VNMG160408-CB-M 502 © © ©

VNMG160408-CE-F 502 ©

VNMG160408-DA-R 504 ² ²

VNMG160408-SF-M 500 � © © ©

VNMG160408-SG-F 500 ©

VNMG160408-SN-F 500 ©

VNMG
DA-R

VNMG
CB-M

VNMG
CA-F

VNMG
CE-F

VNGP
CD-F

VNMG
SF-M

VNMG
SG-F

VNMG
SN-F

TNMM
SA-H

TNMG
SC-R

TNMG
SB-R

TNMG
SA-R

TNMG
SF-M

TNMG
SG-M

1� 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

TNMG   TNMM   VNGP   VNMG



F

M

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

10
C

12
15

C
12

20
C

12
25

C
12

30
C

12
35

C
22

15
C

22
25

C
22

35
C

32
20

C
42

05
C

42
10

P2
22

0
P2

23
0

P6
21

0

K
42

15

K
72

10

WNGP080404-CD-F 502 ©

WNGP080408-CD-F 502 ©

WNMG060404-CB-M 502 ©

WNMG060404-SF-M 500 � © ©

WNMG060404-SM-F 500 ©

WNMG060408-CB-M 502 © ©

WNMG060408-DC-F 504 ²

WNMG060408-SE-F 500 ©

WNMG060408-SF-M 500 � © © © © ©

WNMG060408-SG-F 500 ©

WNMG060408-SM-F 500 ©

WNMG060412-SF-M 500 ©

WNMG080404-CA-F 502 ©

WNMG080404-CB-M 502 ©

WNMG080404-CE-F 502 ©

WNMG080404-DA-R 504 ²

WNMG080404-DC-F 504 © © ²

WNMG080404-SE-F 500 © ©

WNMG080404-SE-R 500 ©

WNMG080404-SF-M 500 � © � © © © © © ©

WNMG080404-SF-R 500 ©

WNMG080404-SG-F 500 � � © © © ©

WNMG080408-CA-R 502 © © ©

WNMG080408-CB-M 502 © © © ©

WNMG080408-CE-F 502 ©

WNMG080408-DA-R 504 © ©

WNMG080408-DC-F 504 © © ² ²

WNMG080408-SA-R 500 � © © © ©

WNMG080408-SB-R 500 � © © © © ©

WNMG080408-SC-R 500 ©

WNMG080408-SE-F 500 ©

WNMG080408-SE-R 500 ©

WNMG080408-SF-M 500 � © � © © © © © © © ©

WNMG080408-SF-R 500 ©

WNMG080408-SG-F 500 � � © © © ©

WNMG080408-SG-M 500 © © ©

WNMG080408-SL-F 500 ©

WNMG080408-SM-F 500 � � © © ©

WNMG080408-SN-F 500 © ©

WNMG080412-CA-R 502 © © © ©

WNMG080412-CB-M 502 © ©

WNMG080412-SB-R 500 � © © © © ©

WNMG080412-SC-R 500 © ©

WNMG080412-SF-M 500 � © © © © © © © ©

WNMG080412-SG-M 500 © © ©

WNMG080412-SN-F 500 © ©

WNMG080416-SB-R 500 © ©

WNMG100612-SA-R 500 ©

WNMG100616-SA-R 500 ©

WNMG
CA-R

WNMG
CA-F

WNGP
CD-F

WNMG
CB-M

WNMG
CE-F

WNMG
SM-F

WNMG
DA-R

WNMG
SG-M

WNMG
SE-R

WNMG
SF-R

WNMG
SA-R

WNMG
SB-R

WNMG
SC-R

WNMG
SM-F

WNMG
SE-F

WNMG
SG-F

WNMG
SF-M

WNMG
SN-F

WNMG
SL-F

1�0907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

WNGP   WNMG



F

M

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

CCGT060202-DA-M 505 © ² ©

CCGT060204-DA-M 505 © © © ©

CCGT060204-SA-M 501 ©

CCGT060208-DA-M 505 ©

CCGT060208-SA-M 501 © © ©

CCGT09T302-DA-M 505 © © ©

CCGT09T302-SB-F 501 ©

CCGT09T304-DA-M 505 © © © ©

CCGT09T304-SA-M 501 � © © © © ©

CCGT09T308-DA-M 505 ² ©

CCGT09T308-SA-M 501 � © © © © ©

CCGT120402-DA-M 505 ² © ©

CCGT120404-DA-M 505 © © © ©

CCGT120408-DA-M 505 ² © ©

CCGT120408-SA-M 501 � © © © ©

CCGT120412-SA-M 501 � © ©

CCMT060202-CG-F 503 © © ©

CCMT060204-CB-M 503 © © ©

CCMT060204-CG-F 503 © ©

CCMT060208-CB-M 503 © © ©

CCMT09T302-CG-F 503 ©

CCMT09T304-CB-M 503 © © © © ©

CCMT09T304-CG-F 503 © © ©

CCMT09T308-CB-M 503 © © © © ©

CCMT09T308-CG-F 503 © ©

CCMT120404-CB-M 503 © © ©

CCMT120404-CG-F 503 ©

CCMT120408-CB-M 503 © © © ©

CCMT120408-CG-F 503 ©

CCMT120412-CB-M 503 © ©

CCMX09T304-CD-M 503 ©

CCMX09T308-CD-M 503 ©

CCXT060204-CC-R 503 ©

CCXT060204FN-CC-R 503 ©

CCXT09T304-CC-R 503 ©

CCXT09T304FN-CC-R 503 ©

CCXT09T308-CC-R 503 ©

CCXT09T308FN-CC-R 503 ©

CCGT
DA-M

CCMT
CG-F

CCMT
CB-M

CCMX
CD-M

CCXT
CC-R

CCGT
SB-F

CCGT
SA-M

14 0907ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

CCGT   CCMT   CCMX   CCXT



F

M

F

M

R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15
C

12
20

C
12

25
C

12
30

C
12

35
C

22
15

C
22

25
C

22
35

C
32

20
C

42
05

C
42

10
P0

21
5

P2
23

0
P5

21
5

P5
24

5
P7

21
0

K
22

20

K
72

10

DCGT070202-DA-M 505 © © ©

DCGT070202-SA-M 501 � © ©

DCGT070202-SB-F 501 ©

DCGT070204-DA-M 505 © © © ©

DCGT070204-SA-M 501 © © © ©

DCGT070208-DA-M 505 ²

DCGT070208-SA-M 501 ©

DCGT11T302-DA-M 505 © © ©

DCGT11T302-SB-F 501 ©

DCGT11T304-DA-M 505 © © © ©

DCGT11T304-SA-M 501 � © © © © ©

DCGT11T308-DA-M 505 ² © © ©

DCGT11T308-SA-M 501 � © © © © ©

DCGT11T312-DA-M 505 ² ©

DCGT150408-SA-M 501 ©

DCMT070202-CG-F 503 © ©

DCMT070202-DC-M 505 © © ©

DCMT070202-SB-F 501 © ©

DCMT070204-CB-M 503 © © ©

DCMT070204-CG-F 503 © © ©

DCMT070204-DC-M 505 © © © ©

DCMT070204-SB-F 501 © © © © ©

DCMT070204-SC-M 501 � © © © ©

DCMT070208-CB-M 503 © ©

DCMT070208-DC-M 505 ² ²

DCMT070208-SB-F 501 © © ©

DCMT11T302-CG-F 503 © © ©

DCMT11T302-DC-M 505 © © ©

DCMT11T304-CB-M 503 © © © ©

DCMT11T304-CG-F 503 © © ©

DCMT11T304-DC-M 505 © © © © ©

DCMT11T304-SB-F 501 © © © ©

DCMT11T304-SC-M 501 © © © © © © © ©

DCMT11T308-CB-M 503 © © © © ©

DCMT11T308-CG-F 503 © ©

DCMT11T308-DC-M 505 © © © ² ©

DCMT11T308-SB-F 501 © © © ©

DCMT11T308-SC-M 501 © © © © © © © ©

DCMT11T312-SC-M 501 ©

DCMX070204-CD-M 503 ©

DCMX11T304-CD-M 503 ©

DCMX11T308-CD-M 503 ©

DCXT070204-CC-R 503 ©

DCXT070204FN-CC-R 503 ©

DCXT11T304-CC-R 503 ©

DCXT11T304FN-CC-R 503 ©

DCXT11T308-CC-R 503 ©

DCXT11T308FN-CC-R 503 ©

DCGT
DA-M

DCMT
DC-M

DCMT
CG-F

DCMT
CB-M

DCMX
CD-M

DCXT
CC-R

DCGT
SB-F

DCGT
SA-M

DCMT
SB-F

DCMT
SC-M
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M

F

M

F

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15

C
12

20

C
12

25

C
12

30

C
12

35

C
22

15

C
22

25

C
22

35

C
32

20

C
42

05

C
42

10

P0
21

5

P2
23

0

P5
21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72

10

SCGT09T302-DA-M 505 ²

SCGT09T304-DA-M 505 ² ©

SCGT09T304-SA-M 501 � © © ©

SCGT09T308-DA-M 505 ² ©

SCGT09T308-SA-M 501 � © © © ©

SCGT120404-DA-M 505 ² ©

SCGT120408-DA-M 505 ² ©

SCGT120416-DA-M 505 ²

SCMT09T304-CB-M 503 © © ©

SCMT09T304-DC-M 505 © ² ©

SCMT09T304-SB-F 501 © ©

SCMT09T304-SC-M 501 © © ©

SCMT09T308-CB-M 503 © ©

SCMT09T308-DC-M 505 ©

SCMT09T308-SB-F 501 © ©

SCMT09T308-SC-M 501 � © © © © © © ©

SCMT120404-CB-M 503 © ©

SCMT120408-CB-M 503 © © ©

SCMT120408-DC-M 505 ² ©

SCMT120408-SD-M 501 © © © © © © ©

SCMT120412-CB-M 503 ©

SCMT120412-SD-M 501 © © ©

SPMR090304-SC-F 500 © ©

SPMR090308-SC-F 500 ©

SPMR120304-SC-F 500 © ©

SPMR120308-SC-F 500 © ©

SPMR120312-SC-F 500 ©

SCMT
DC-M

SCGT
DA-M

SCMT
CB-M

SCGT
SA-M

SCMT
SB-F

SCMT
SC-M

SCMT
SD-M

SPMR
SC-F
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M

F

M

F

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG
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C
12
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12
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C
12

30

C
12

35
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25
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22
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C
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C
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10

P0
21

5

P2
23

0
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21

5

P5
24

5

P7
21

0

K
22

20

K
72
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TCGT090202-DA-M 505 ²

TCGT090204-DA-M 505 ©

TCGT110202-DA-M 505 ©

TCGT110204-DA-M 505 ² ² ©

TCGT110204-SA-M 501 ©

TCGT110208-DA-M 505 ² ²

TCGT110208-SA-M 501 ©

TCGT16T302-DA-M 505 ² ©

TCGT16T304-DA-M 505 © ² ©

TCGT16T304-SA-M 501 � © © © ©

TCGT16T308-DA-M 505 ² ©

TCGT16T308-SA-M 501 � © © © ©

TCGT16T312-DA-M 505 ² ²

TCGT16T316-DA-M 505 ²

TCMT06T102-SB-F 501 ©

TCMT06T104-SB-F 501 © ©

TCMT090204-SB-F 501 © © ©

TCMT110202-CG-F 503 ©

TCMT110202-DC-M 505 ²

TCMT110204-CB-M 503 © © © ©

TCMT110204-CG-F 503 ©

TCMT110204-DC-M 505 © © © ²

TCMT110204-SB-F 501 © © © ©

TCMT110204-SC-M 501 © © ©

TCMT110208-CB-M 503 © ©

TCMT110208-DC-M 505 ² ² © ²

TCMT110208-SB-F 501 © ©

TCMT110208-SC-M 501 © ©

TCMT16T304-CB-M 503 © © © ©

TCMT16T304-CG-F 503 ©

TCMT16T304-DC-M 505 © © © ©

TCMT16T304-SB-F 501 © © ©

TCMT16T304-SD-M 501 © © © © © ©

TCMT16T308-CB-M 503 © © ©

TCMT16T308-CG-F 503 ©

TCMT16T308-DC-M 505 © © © ©

TCMT16T308-SB-F 501 © © ©

TCMT16T308-SC-M 501 � © © © © ©

TCMT16T308-SD-M 501 © © © © © ©

TCMT16T312-SB-F 501 ©

TPMR110304-SC-F 500 © � � ©

TPMR110308-SC-F 500 © � ©

TPMR160304-SC-F 500 © © © � ©

TPMR160308-SC-F 500 © © © © ©

TPMR160312-SC-F 500 © ©

TCGT
DA-M

TCMT
DC-M

TCMT
CG-F

TCMT
CB-M

TCGT
SA-M

TCMT
SC-M

TCMT
SD-M

TPMR
SC-F

TCMT
SB-F
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F

M

F

M

R

M

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG
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23
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P7
21

0

K
22

20

K
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VBGT110302-DA-M 505 ²

VBGT110308-DA-M 505 ²

VBGT160404-DA-M 505 ©

VBGT160408-DA-M 505 ©

VBGT160412-DA-M 505 ²

VBMT110304-DC-M 505 ²

VBMT160404-DC-M 505 © © © ©

VBMT160404-SB-F 501 © © © ©

VBMT160404-SC-M 501 © © © © © © © ©

VBMT160408-DC-M 505 © © © ©

VBMT160408-SC-M 501 © © © © © © © ©

VBMT160412-SC-M 501 © © © ©

VCGT110301-DA-M 505 ² ©

VCGT110302-DA-M 505 © © ©

VCGT110304-DA-M 505 © © © ©

VCGT110308-DA-M 505 ² ©

VCGT130302-DA-M 505 ² © ©

VCGT130302-SB-F 501 © © © ©

VCGT130302-SD-M 501 © © © © © ©

VCGT130304-DA-M 505 © ² ©

VCGT130304-SB-F 501 © © © ©

VCGT130304-SD-M 501 © © © © © © ©

VCGT130308-DA-M 505 ²

VCGT130308-SB-F 501 © ©

VCGT130308-SC-M 501 ©

VCGT130308-SD-M 501 © © © © © ©

VCGT160402-DA-M 505 ² ©

VCGT160404-DA-M 505 © © © ©

VCGT160408-DA-M 505 © ² ©

VCGT160412-DA-M 505 ©

VCGT220530-DA-M 505 ©

VCMT110304-CB-M 503 © ©

VCMT110308-CB-M 503 © ©

VCMT160404-CB-M 503 © © ©

VCMT160404-CG-F 503 ©

VCMT160404-DC-M 505 © © ©

VCMT160408-CB-M 503 © © ©

VCMT160408-CG-F 503 ©

VCMT160408-DC-M 505 © ©

VCMT160412-CB-M 503 ©

VCXT160404-CC-R 503 ©

VCXT160404FN-CC-R 503 ©

VCXT160408-CC-R 503 ©

VCXT160408FN-CC-R 503 ©

VCXT160412-CC-R 503 ©

VCXT160412FN-CC-R 503 ©

VCXT220530-CC-R 503 ©

VCXT220530FN-CC-R 503 ©

WCMT040204-CB-M 503 ©

WCMT06T304-CB-M 503 ©

WCMT06T308-CB-M 503 © © ©

WCMT080404-CB-M 503 © ©

WCMT080408-CB-M 503 ©

VBGT
DA-M

VCMT
CB-M

VCMT
CG-F

VCXT
CC-R

WCMT
CB-M

VCMT
DC-M

VBMT
DC-M

VCGT
DA-M

VCGT
SD-M

VCGT
SC-M

VCGT
SB-F

VBMT
SC-M

VBMT
SB-F
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R

beschichtet / coated unbeschichtet

CVD PVD uncoated

Artikel-Nr. 
order no. PG

C
12

15
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12

25
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35
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25

C
22

35

C
42

10

P0
21

5

K
22

20

K
72
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KNUX160405L-SL-M 500 © © © © ©

KNUX160405R-SL-M 500 © © © © ©

KNUX160410L-SL-M 500 © ©

KNUX160410R-SL-M 500 © ©

RCGT0602MO-DA-M 505 ©

RCGT0803MO-DA-M 505 ©

RCGT1003MO-DA-M 505 ²

RCGT10T3MO-DA-M 505 ²

RCGT1204MO-DA-M 505 ©

RCMT0803MO-SD-M 501 © © ©

RCMT10T3MO-SD-M 501 © © ©

RCMT1204MO-CB-M 503 ©

RCMT1204MO-SD-M 501 © © © © © ©

RCMT1605MO-SD-M 501 © ©

RCMT2006MO-SD-M 501 © © ©

RCXT0803MO-CC-R 503 ©

RCXT0803MOFN-CC-R 503 ©

RCMT
CB-M

RCGT
DA-M

RCXT
CC-R

KNUX Links
SL-M

KNUX Rechts
SL-M

RCMT
SD-M

190907 ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge

KNUX   RCGT   RCMT   RCXT



ISO P M
Material P05 P10 P15 P20 P25 P30 P35 P40 P45 M05 M10 M15 M20 M25 M30 M35 M40 M45

Hartmetall (CVD) 
Carbide coated

C1210 C2215

C1215 C2225

C1220 C2235

C1225

C1230

C1235

C3220

Hartmetall (PVD) 
Carbide coated

P5215 P0215

P5245 P2220

P6210 P2230

Hartmetall unbeschichtet 
Carbide uncoated

ISO K N
Material K05 K10 K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45 N05 N10 N15 N20 N25 N30 N35 N40 N45

Hartmetall (CVD) 
Carbide coated

C4205

C4210

Hartmetall (PVD) 
Carbide coated

P5215

P7210

Hartmetall unbeschichtet 
Carbide uncoated

K4215 K2220

K7210 K4215

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Zähigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed
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Schneidstoffsorten-Übersicht
Description of carbide grades



DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr.

Unlegierter Stahl / Unalloyed steel
10SPb20 1.0722 St 37-3 1.0116 45 S 20 1.0727

20Mn5 1.1133 St 44-3 1.0144 9 SMn 28 1.0715

GS-38 1.0416 St 36-1 1.0201 9 MnPb 28 1.0718

H 1 1.0345 St 44-2 1.0044 9 SMn 36 1.0736

H ll 1.0425 Ck10 1.1121 9 SMnPb 36 1.0737

C 15 1.0401 Ck15 1.1141 Cf 53 1.1213

C 22 1.0402 28 Mn 6 1.1170 Ck 55 1.1203

GS-45 1.0443 40 Mn 4 1.1157 Ck 60 1.1221

RSt 37-2 1.0038 35 S 20 1.0726

Niedriglegierter Stahl / Low-alloy steel
C35 1.0501 14NiCr10 1.5732 34 CrNiMo 6 1.6582

C45 1.0503 13CrMo 4.4 1.7335 41 CrAIMo 7 1.8509

C60 1.0601 15 Mo 3 1.5415 36Mn5 1.1167

St 44-2 1.0144 16MnCr 5 1.7131 36 NiCrMo 4 1.6511

St 52-3 1.0570 14 Ni 6 1.5622 41 Cr4 1.7035

Cf 35 1.1183 17CrNiMo 6 1.6587 42 CrMo 4 1.7225

Ck 45 1.1191 St 52-3 1.0841 41 CrMo 4 1.7223

C105 W1 1.1545 21 NiCrMo2 1.6523 50CrV4 1.8159

100 Cr 6 1.3505 25 CrMo 4 1.7218 55Cr3 1.7176

105 WCr 6 1.2419 32CrMo 12 1.8515 55 NiCrMoV 6 1.2713

15Cr3 1.7015 32 CrMo 12 1.7361 50NiCr 13 1.2721

10CrMo9.10 1.7380 34Cr4 1.7033 55Si7 1.0904

15CrMo5 1.7262 34 CrMo 4 1.7220 60 SiCr7 1.0961

14 NiCr14 1.5752 36 NiCr 6 1.5710 Ck60 1.1221

Hochlegierter Stahl / High-alloy steel
50 NiCr 13 1.2721 X155CrVMo121 1.2379 S6-5-2 1.3343

S6/5/2/5 1.3243 12Ni 19 1.5680 X45CrSi 93 1.4718

X105CrMo17 1.4125 X210Cr 12 1.2080 S6/5/2 1.3343

X100CrMoV51 1.2363 X30WCrV9 3 1.2581 G-X120Mn 12 1.3401

X18CrN 28 1.4749 X40 CrMoV5 1 1.2344

Rostfreie Stähl (ferritisch-martensitisch) / Stainless steels (ferritic - martensitic)
45 WCrV 7 1.2542 X10CrA124 1.4762 X46Cr13 1.4034

X2NiCoMoTi 188.5 1.6359 X12CrMoS17 1.4104 X38Cr13 1.4031

X6Cr13 1.4000 X5CrNiNb18-10 1.4546 X5CrNi 13 4 1.4313

X8Cr17 1.4016 X12CrS13 1.4005 X 53CrMnNiN21 9 1.4871

GX 12CM3 1.4006 X17CrNi16 22 1.4057 X 80CrNiSi 20 1.4747

X10CrA113 1.4724 X20Cr13 1.4021 X6CrAi 13 1.4002

X10Cr13 1.4006 X20Cr13 1.4021 X6CrMo17 1 1.4113

X 10CrA118 1.4742 X30CM3 1.4028

Rostfreie Stähl (austenitisch) / Stainless steels (austenic)
X12CrNi 18 8 1.4300 X6CrNiTi 18 10 1.4541 X10NiCrAITi32 21 1.4876

X8CrNiS 18 8 1.4305 X2CrNiMo1814 3 1.4435 Xi2NtCrSi36 16 1.4864

X10CrNi 18 8 1.4310 X12CrNi25 21 1.4845 X15CrNiSi2012 1.4828

X12CrNi18 7 1.4310 X2CrNiMo1712 2 1.4404 X15CrNiSi25 20 1.4841

X22CrNi17 1.4057 X2CrNiMo18154 1.4438 X2CrNiMoN17 11 2 1.4406

X2CrNi19 11 1.4306 X2CrNiMoNi813 1.4429 X1NiCrMoCu25 20 5 1.4539

X2CrNiN18 10 1.4311 X2CrNiMoN 22 5 3 1.4462 X2CrMoTi18 2 1.4521

X4CrNiMo1712 2 1.4401 X4CrNiMo16 5 1.4418 X5CrNiMoNb17 13 1.4439

G-X5CrNi19-10 1.4308 X3CrNiMo17-13-3 1.4436 XiOCrNiMoNb18 12 1.4583

X5CrNi1810 1.4301 X6CrNiMoTi17 12 2 1.4571 X12CrMnNi 18 85 1.4371

X5CrNi18 9 1.4350 X5CrNiMo18 10 1.4401 X7CrNiAI17 7 1.4568

X6CrNiNb 18 10 1.4550 X5NiCrTi2615 1.4980
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Werkstoffschlüssel
Material code



DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr. DIN Code / Handelsbez. DIN Nr.

Temperguss / Malleable cast iron
GTS-45 0.8145 GT3-G5-02 0.8165 GTS-70-02 0.8170

GTS-55-04 0.8155 GTS-70-02 0.8170 GTS-55 0.8155

Grauguss / Grey cast iron
GG15 0.6015 GG25 0.6025 GG35 0.6035

GG20 0.6020 GG30 0.6030 GG40 0.6040

Kugelgraphitguss / Nodular cast iron
GGG 40 0.7040 GGG 60 0.7060 GGG-NiMn137 0.7652

GGG-50 0.7050 GGG 70 0.7070 GGG-NiCr202 0.7660

Warmfeste Superlegierungen (Nickelbasis) / Heat resistant super alloys nickel base
René 95 Nimonic 90 2.4969 Nimonic C-263 2.4650

NiCr20Co18Ti 2.4632 IN - 100

Warmfeste Superlegierungen (Kobaltbasis) / Heat resistant super alloys cobalt base
CoCr20W15Ni 2.4964 NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr18Co18MoTi 2.4983

S-NiCr13AI6MoNb 2.4670 NiCr20Ti 2.4630 NiCr15Co19MoTi 2.4650

S-NiCr13AI6MoNb 2.4670 NiCr20TiAk 2.4631 NiCo20Ci5MoAITi 2.4634

NiCr15Fe 2.4816 NiCr21Mo 2.4858 S-NiMo30 2.4800

NiCr16FeTi 2.4669 Hastelloy X 2.4603 NiCr18CoMo 2.4666

NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr22Fe18Mo 2.4665 NiCu30Fe 2.4360

NiCr19Fe19NbMo 2.4668 NiCr22Mo9Nb 2.4856 NiCr15MoTi 2.4662

NiCr19Co11MoTi 2.4973 NiCo15Cr15MoAITi 2.4636 Waspaloy 2.4654

Warmfeste Superlegierungen / Heat resistant super alloys
Custom 455 Hastelloy S NiFe35Cr14MoTi 2.4662

Hastelloy C & C 276 2.4819 Hastelloy W Inconel 600 2.4816

Hastelloy N Hastelloy X 2.4603 Inconel 601 2.4851

Titanlegierungen / Titanium alloys
TiAI4Mo4Sn2SI0.5 TiAI5Sn2.5 3.7115 TiAI6V4 3.7165

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys
AI 3.0255 AMOMg 3.1734/35 GD-AISi12 4247

G-AISI9MGWA 3.2373 AICu1.5Mg0.6Mn 3.1255 GD-AISi8Cu3 4250

AI4,5Cu 3.1855 AI2.3Cu2.3MgS:Mn6.2Zn 3.4344/45 G-AISi12(Cu) 4260

AI2.3Cu2.3MgSiMn6.2Zn 3.1924/25 AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4364/65 G-AISJ12 4261

AICu1.5Mg0.6Mn 3.1325/55 AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4374/75 G-AlSi10Mg(Cu) 4253

Plattenverschleiß ständig kontrollieren; bei einer Verschleißmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der Schneideinsatz zu 
wechseln, da durch den erhöhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidenträgerbruchs besteht.
Beim Plattenwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesäubert wird und die neue Schneidplatte korrekt im 
Schneidenträger positioniert wird.
Zum Wechseln der Schneidplatten ausschließlich die dafür vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden.
Beim Anziehen der Klemmschrauben mittels Montagewerkzeug keine Verlängerungen verwenden.
Auf ausreichende und kontinuierliche Kühlmittelzufuhr achten, dies hat maßgeblichen Einfluss auf die Standzeit der 
Schneiden.

Permanent check the insert-wear; if the wearing-width VB [mm] is about 0.2 mm, the insert has 
to be replaced, otherwise the insert and, or the seat of the insert can be damaged, thoroughly the increased pressure.
During the replacement of the insert, take care, that the insert-seat is cleaned and the new insert sit correctly in his seat.
For changing the inserts, only use the original assembly-tools.
If pulling the clamping-screw, do not use additionally a wrench-extension.
Take care that the coolant-supply is sufficient and constant, because this will have a decisive influence to the tool-life.
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Arbeitsrichtwerte
Working reference values
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Spannzangen-Anschläge - auswechselbar - für 
Präzisions-Druckspannzangen nach DIN 6343 - mit 
längeneinstellbarer Anschlagstange

 ■ Anschlagstange mit Zapfenauswerfer
 DIN-148-E - DIN - 185 - E
 Best.-Nr.: 014120

 ■ Anschlagstange für 
 Tellerauswerfer
 DIN-148-E - DIN - 185 - E
 Best.-Nr.: 014130

 ■ Teller für
 Spannzange
 DIN...
 Best.-Nr.: 01-04

Spannzangenanschlag - montiert
Druckspannzangen DIN 6343

Zubehör

Spannzangenanschlag

Druckspannzangen DIN 6343 Passender
Spannzangen Typ d1 d3 d4 d5 L1 L2 n2 Spannzangenanschlag
DIN-140-E 22 30 21 17 55 49 5 014017
DIN-148-E 28 38 28 23 70 63 6 014823
DIN-161-E 32 45 34 27 75 67 8 016127
DIN-162-E 35 43 34 31 70 63 5 016232
DIN-163-E 35 48 38 30 80 72 8 016330
DIN-171-E 42 55 42 36 94 85 8 017136
DIN-173-E 48 60 50 42 94 85 10 017342
DIN-185-E 66 84 73 60 110 101 16 018560

Zubehör
Artikel-Nr. Spannzangen Typ
014109 Anschlagstange / DIN140E
014110 Anschlagstange / DIN148E-185E
014120 Anschlagstange - Zapfenauswerfer
014130 Anschlagstange - Tellerauswerfer
014823-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-148-E / Ø13.5
016127-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-161-E / Ø16.0
016232-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-162-E / Ø19.0
016330-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-163-E / Ø19.0
017136-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-171-E / Ø23.0
017342-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-173-E / Ø29.0
018560-04 Teller für Tellerauswerfer / DIN-185-E / Ø49.0

Ø
d5

Ø
d1

L2

L1

Ø
d4

Ø
d3

n2

Spannzangen-Anschlag
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54
Scheibenfräser System-RC

Das vom Ein- und Abstechen bekannte ZINNER-Sys-
tem RC wurde erweitert, die erworbenen Erkenntnisse 
wurden umgesetzt in den ZINNER-Scheibenfräsern. 

Selbstklemmendes Werkzeug mit Doppelprisma (Schneid-
platte mit geschliffenem Auflage-Prisma 120°) und absolu-
tem Festpunkt.

Die besondere Form der Spanleitstufe in der Wechselplat-
te verformt den Span, er wird schmäler als die gefräste 
Nut, kontinuierlicher Spanfluß.

Jeder Schneideinsatz schneidet die volle Schnittbreite, 
deshalb kann im Vergleich zur Kreuzverzahnung oder 
wechselweiser Verzahnung (Vor-Fertigschneider) der Vor-
schub pro Werkzeugumdrehung verdoppelt werden.

Das Austauschen der Wechselplatten dauert pro Schneide 
kaum 10 Sekunden und kann in der Maschine, ohne De-
montage des Scheibenfräsers vorgenommen werden. Die 
Wechselplatte wird mit Hilfe des mitgelieferten Montage-
schlüssels aus dem Prisma gelöst.











Side-Milling-Cutter System-RC 

The well-known ZINNER-System RC for re-
cessing and cut-off is being extended and 
the experience gained is exemplified in the  
ZINNER side milling cutters.

Self-clamping tool with double prism and fixed reference 
point.

The special shape of the chip breaker in the insert deforms 
the chip so, that it is smaller than the milled slot allowing a 
continuous chip flow.

Each insert cuts over the full cutting width, so that com-
pared to staggered or alternate tooth cutters (prefinishing 
cutters) the feed per tool revolution can be doubled.

Inserts can be changed in less than 10 seconds per inserts 
without removing the cutter from the machine. The inserts 
are released from the prism with the help of the included 
assemly-key.
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Inhaltsverzeichnis

Insert the assembly-key in the  
corner hole.

 By turning the key (~90°), the prestress 
of the clamping will be cancelled.

 The insert can be changed.
The insert has to sit close the  
fixed-stop.




Einsetzen des Montage-Schlüssels in 
die Eckbohrung.

 Durch verdrehen des Schlüssels (~90°) 
wird die Vorspannung der Klemmung 
aufgehoben.

 Die Schneidplatte kann gewechselt 
werden.
Die Wechselplatte muss absolut am 
Festanschlag anliegen.





Der „Dreh“ mit dem Plattenwechsel
The „Clue“ for changing the inserts

Achtung! Wichtig!

Mindestbestellmenge für Wechselplatten
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) = 10 Stück.

Attention! Important!

Minimum order quantity for inserts (having the 
same type and carbide quality = 10 piece.

Table of contents

Technische Informationen zum Schneidplattenwechsel
Technical information to change the inserts

Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved

�	2 - 3 Tage �	2 - 3 days
©	innerhalb 1 Woche ©	within 1 week
²	auf Anfrage ²	on request
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Technische Informationen - Einsatz des Scheibenfräsers

Beim Eingriff des Scheibenfräsers in das Werkstück entsteht ein kommaförmiger Span. Bei der Einstellung des Vorschubs ist die 
Eingriffsgröße „ae“ von entscheidender Bedeutung. Ein Maß für die effektive Spandicke ist die Mittenspandicke „hm“, welche 
speziell beim Nutenfräsen immer kleiner ist als der Vorschub/Zahn „sz“ (siehe Bild).

Es ist darauf zu achten, dass kein zu dünner Span entsteht, denn dieser verschleißt die Schneide vorzeitig. 

Richtwerte für die Vorschubeinstellung „sz“:
Die Vorschubwerte „sz“ auf der Tabelle Seite 5/8 gelten für 50 – �00% der maximalen Eingriffsgröße „ae“.
Bei „ae“ < 50% >30% sollte der Vorschub um ca. 30 – 40% erhöht werden.
Bei „ae“ < 30% sollte der Vorschub um ca. 50% erhöht werden.

Die Scheibenfräser sind vorzugsweise im Gleichlauf einzusetzen (siehe Bild). Beim Gleichlauffräsen dringt die Schneide in den 
größten Spanquerschnitt zuerst ein, daher weniger Reibverschleiß als beim Gegenlauffräsen (Schneide gleitet vor dem Eingriff in 
das Werkstück). Ein weiterer Vorteil beim Gleichlauffräsen ist, dass das Werkstück auf die Unterlage gepresst wird – kein Abheben 
des Werkstücks möglich.






�.
2.
3.



During the engagement of the side-milling-cutter in the workpiece, a comma-formed chip will be arised. By the adjustment of the 
feed, the size of engagement „ae“ has a decisive meaning. A measure for the effective chip-thickness is the medium-chip-thick-
ness „hm“, which is by a slotting-operation always less than the feed/tooth „sz“ (see sketch above).

Watch out, that the chip is not to thin, because the cutting edge will have premature abrasion.

Guiding values for the feed-adjustment „sz“:
The feed-values „sz“ on table page 5/8 are valid for 50 – �00% of the maximum size of engagement „ae“.
By „ae“ < 50%  >30% the feed should be increased about 30 – 40%.
By „ae“ < 30% the feed should be increased about 50%.

The side-milling-cutter are preferably used for down-cut mill (see sketch above). By the down-cut mill operation, the cutting 
edge will have the maximum chip-thickness at first, therefore less friction-wear than by up-cut milling (cutting edge slides before 
cutting). It´s a additional advantage by the down-cut-milling, that the workpiece will be pressed at the fixture – no lifting of the 
workpiece possible.






�.
2.
3.



Speziell beim Schlitzfräsen ist unbedingt darauf zu achten, dass die gefräste Nute während der Bearbeitung keinesfalls zusammen-
schnappt (siehe Bild 2), da sonst die Schneidplatten aus dem Plattensitz gezogen werden und dabei das Werkzeug zerstört wird.



Be careful especially in case of slotting operations, that the slot never shrink during cutting process (look at picture 2), otherwise the 
inserts will be extracted from their seats and the tool will be destructed.



Technical information - Using the side-milling cutter
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SFRC - Scheibenfräser Grundkörper

ae = Eingriffsgröße-max.
B = Grundkörper-Dicke
d = Bohrung
D = Nenndurchmesser
ST-B = Schnittbreite
Z = Zähnezahl

ae = engagement-max.
B = thickness of blade body
d = hole
D = nominal diameter
ST-B = width of cut
Z = number of teeth

SFRC - Side-milling-cutter blade body
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Artikel-Nr.
order no.

Typ
type St-B B Z D d ae

Drehzahl 
max. min -1
Revolution 
max. min -1

Wechselplatten
inserts

Scheibenfräser Ø 80 / Side-milling-cutter Ø 80

503.12408 SFRC-1.2-Z4-80 1.6 1.2 4 80 16 22 1000 FMRC-1.6-..
503.18408 SFRC-1.8-Z4-80 2.2 1.8 4 80 16 22 1000 FMRC-2.2-..
503.24408 SFRC-2.4-Z4-80 3.0 2.4 4 80 16 22 1000 FMRC-3.0-..
503.30408 SFRC-3.0-Z4-80 4.0 3.0 4 80 16 22 1000 FMRC-4.0-..
503.44408 SFRC-4.4-Z4-80 5.0+6.0 4.4 4 80 16 22 1000 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Scheibenfräser Ø 100 / Side-milling-cutter Ø 100

503.12810 SFRC-1.2-Z8-100 1.6 1.2 8 100 22 28 800 FMRC-1.6-..
503.18810 SFRC-1.8-Z8-100 2.2 1.8 8 100 22 28 800 FMRC-2.2-..
503.24810 SFRC-2.4-Z8-100 3.0 2.4 8 100 22 28 800 FMRC-3.0-..
503.30810 SFRC-3.0-Z8-100 4.0 3.0 8 100 22 28 800 FMRC-4.0-..
503.44810 SFRC-4.4-Z8-100 5.0+6.0 4.4 8 100 22 28 800 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Scheibenfräser Ø 125 / Side-milling-cutter Ø 125

503.12101 SFRC-1.2-Z10-125 1.6 1.2 10 125 22 40 650 FMRC-1.6-..
503.18101 SFRC-1.8-Z10-125 2.2 1.8 10 125 22 40 650 FMRC-2.2-..
503.24101 SFRC-2.4-Z10-125 3.0 2.4 10 125 22 40 650 FMRC-3.0-..
503.30101 SFRC-3.0-Z10-125 4.0 3.0 10 125 22 40 650 FMRC-4.0-..
503.44101 SFRC-4.4-Z10-125 5.0+6.0 4.4 10 125 22 40 650 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Scheibenfräser Ø 160 / Side-milling-cutter Ø 160

503.24151 SFRC-2.4-Z15-160 3.0 2.4 15 160 32 49 500 FMRC-3.0-..
503.30151 SFRC-3.0-Z15-160 4.0 3.0 15 160 32 49 500 FMRC-4.0-..
503.44151 SFRC-4.4-Z15-160 5.0+6.0 4.4 15 160 32 49 500 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Scheibenfräser Ø 200 / Side-milling-cutter Ø 200

503.24202 SFRC-2.4-Z20-200 3.0 2.4 20 200 40 63 400 FMRC-3.0-..
503.30202 SFRC-3.0-Z20-200 4.0 3.0 20 200 40 63 400 FMRC-4.0-..
503.44202 SFRC-4.4-Z20-200 5.0+6.0 4.4 20 200 40 63 400 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Scheibenfräser Ø 250 / Side-milling-cutter Ø 250

503.24242 SFRC-2.4-Z24-250 3.0 2.4 24 250 40 88 300 FMRC-3.0-..
503.30242 SFRC-3.0-Z24-250 4.0 3.0 24 250 40 88 300 FMRC-4.0-..
503.44242 SFRC-4.4-Z24-250 5.0+6.0 4.4 24 250 40 88 300 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..

SFRC - Scheibenfräser Grundkörper

Scheibenfräser Ø 3�5, Ø 350 und Ø 400 (ab Schnittbreite 4 mm) auf Anfrage.

Side-milling-cutters Ø 3�5, Ø 350 and Ø 400 (min. width of cut 4 mm) upon request.

Mitnehmer siehe Seite 5.4 / 7

Drive rings looks at page 5.4 / 7

Aus Sicherheitsgründen darf eine maximale Schnittgeschwindigkeit von 250 m/min. nicht 
überschritten werden!



For safety reason it is not allowed to exceed a maximum cutting speed of 250 m/min.!

Montageschlüssel (Ersatzteil): Bestell-Nr.: 920.�4002

assembly-key (spare part): order-no.: 920.�4002

Ist im Lieferumfang enthalten / included in delivery

SFRC - Side-milling-cutter blade body
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Zirkularfräser

Artikel-Nr.
order no.

Typ
type St-B B Z D ae

Drehzahl 
max. min -1
Revolution 
max. min -1

Wechselplatten
inserts

Zirkularfräser Ø 63 / Circular-miller Ø 63

504.12406 SFRC-1.2-Z4-63-WN25 1.6 1.2 4 63 20 1250 FMRC-1.6-..
504.18406 SFRC-1.8-Z4-63-WN25 2.2 1.8 4 63 20 1250 FMRC-2.2-..
504.24406 SFRC-2.4-Z4-63-WN25 3.0 2.4 4 63 20 1250 FMRC-3.0-..
504.30406 SFRC-3.0-Z4-63-WN25 4.0 3.0 4 63 20 1250 FMRC-4.0-..
504.44406 SFRC-4.4-Z4-63-WN25 5.0+6.0 4.4 4 63 20 1250 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Zirkularfräser Ø 80 / Circular-miller Ø 80

504.12508 SFRC-1.2-Z5-80-WN25 1.6 1.2 5 80 26 1000 FMRC-1.6-..
504.18508 SFRC-1.8-Z5-80-WN25 2.2 1.8 5 80 26 1000 FMRC-2.2-..
504.24508 SFRC-2.4-Z5-80-WN25 3.0 2.4 5 80 26 1000 FMRC-3.0-..
504.30508 SFRC-3.0-Z5-80-WN25 4.0 3.0 5 80 26 1000 FMRC-4.0-..
504.44508 SFRC-4.4-Z5-80-WN25 5.0+6.0 4.4 5 80 26 1000 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
Zirkularfräser Ø 100 / Circular-miller Ø 100

504.12810 SFRC-1.2-Z8-100-WN25 1.6 1.2 8 100 36 800 FMRC-1.6-..
504.18810 SFRC-1.8-Z8-100-WN25 2.2 1.8 8 100 36 800 FMRC-2.2-..
504.24810 SFRC-2.4-Z8-100-WN25 3.0 2.4 8 100 36 800 FMRC-3.0-..
504.30810 SFRC-3.0-Z8-100-WN25 4.0 3.0 8 100 36 800 FMRC-4.0-..
504.44810 SFRC-4.4-Z8-100-WN25 5.0+6.0 4.4 8 100 36 800 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..

Aus Sicherheitsgründen darf eine maximale Schnittgeschwindigkeit von 250 m/min. nicht über-
schritten werden!



For safety reason it is not allowed to exceed a maximum cutting speed of 250 m/min.!

Montageschlüssel (Ersatzteil): Bestell-Nr.: 920.�4002

assembly-key (spare part): order-no.: 920.�4002

Ist im Lieferumfang enthalten / included in delivery

Circular-miller
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Mitnehmer (Satz) mit Längsnut
Drive-rings (set) with longitudinal groove

Mitnehmer (Satz) mit Quernut
Drive-rings (set) with cross groove

Mitnehmer

Artikel-Nr.
order no.

Typ
type D dC11 A B NC11

Scheibenfräser - Ø D
side-milling-cutter - Ø D

511.16200 MN 16/2 32 16 25 25 4 80
511.22200 MN 16/2 40 22 32 25 6 100 / 125
511.32200 MN 16/2 58 32 46 25 8 160
511.40200 MN 16/2 70 40 56 25 10 200 / 250

Artikel-Nr.
order no.

Typ
type D d1C11 d2 A B1 B2 B3 NH11

Scheibenfräser - Ø D
side-milling-cutter - Ø D

Mitnehmer 2N / Drive-rings 2N

512.16200 M 16/2 N 32 16 10 25 13,5 10 8,4 80
512.22200 M 22/2 N 40 22 12 32 14,5 10 10,4 100 / 125
512.32200 M 32/2 N 58 32 18 46 17,5 15 14,4 160
512.40200 M 40/2 N 70 40 22 56 19,5 17 16,4 200 / 250

Mitnehmer 2S / Drive-rings 2S

513.16200 M 16/2 S 32 16 10 25 13,5 10 8,4 80
513.22200 M 22/2 S 40 22 12 32 14,5 10 10,4 100 / 125
513.32200 M 32/2 S 58 32 18 46 17,5 15 14,4 160
513.40200 M 40/2 S 70 40 22 56 19,5 17 16,4 200 / 250

Verwendung
application

Verwendung
application

Drive-rings
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FMRC
-KXR-�0

Positiver Spanwinkel.
Baustähle, Einsatzstähle, Vergütungsstähle, NE-Metalle.
Positive rake angle.
Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal.

FMRC
-KXF-�0

Positiver Spanwinkel mit Schutzfase.
Stähle höherer Festigkeit.
Positive rake angle with protection chamfer.
Steel with higher strength.

FMRC
-KXV-�0

Hochpositiver Spanwinkel, geschliffener Freiwinkel, 
speziell für hochwarmfeste und rostfreie Werkstoffe.
High-positive rake angle, grinded clearance angle, 
especially for high-temperature-resisting- and stainless steel.

Geometrieübersicht
Summary of geometries

K10 Hartmetall unbeschichtet (K10 - M20)
-04  Gusseisen- (GTW, GTS, GG, GGG)
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe
  warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis)
  Titan und Titanlegierungen

ZVA Hartmetall unbeschichtet (P40 - M30)
-23  niedrig- und hochlegierte Stähle (s < �000 N/mm2)
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

Zg35 Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25) 
-�3  niedrig- und hochlegierte Stähle (s < �000 N/mm2)

Zg30 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
-88  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < �000 N/mm2) 
  Titan und Titanlegierungen

Zs40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiAlN (P40 - M30 - K35)
-99  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < �000 N/mm2)
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

X-Blue Hartmetall Mehrbereichs – Supernitrit beschichtet (P30 - P45)
-�44  hochwarmfeste und rostfreie Stähle (s < �000 N/mm2)
  Titan und Titanlegierungen 
  Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG 
  NE-Metalle, Aluminium, AI-Legierungen, Kunststoffe

Alu-Speed Hartmetall beschichtet (Super Speed) (K05 - K15)
-�45  Aluminium, Kupfer
  Titan und Titanlegierung

K10 Carbide uncoated (K10 - M20)
-04 	 cast iron (GTW, GTS, GG, GGG)
 	 non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics
 	 high temperature alloys (Ni-, Co- Fe-)
 	 Titanium and Titanium-alloys

ZVA Carbide uncoated (P40 - M30)
-23  alloyed- and high-alloyed steels (s < �000 N/mm2)
  non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

Zg35 Carbide coated [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
-�3  alloyed- and high-alloyed steels (s < �000 N/mm2)

Zg30 PVD Carbide coated [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
-88  high-temperature-resisting- and stainless steels
  Titanium and Titanium-alloys (s < �000 N/mm2)

Zs40 PVD Carbide coated [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)
-99  high-temperature-resisting- and stainless steels  
  (s < �000 N/mm2)
  Titanium and titanium-alloys
  cast iron / GTW, GTS, GG, GGG
  non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

X-Blue Carbide – Supernitrit coated (P30 - P45)
-�44 	 high-temperature-resisting- and stainless steels
 	 Titanium and titanium base alloys (s < �000 N/mm2)
 	 cast iron / GTW, GTS, GG, GGG
 	 non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

Alu-Speed Carbide coated (Super Speed) (K05 - K15)
-�45 	 Aluminum, copper
  Titan and titanium base alloy

 gut geeignet / especially suitable for

 geeignet / suitable for

Sortenübersicht / Verwendungszweck
summary of carbide types / application purpose

FMRC
-KXD-�0-RA

Vollradius-Schneidplatte, positiver Spanwinkel zum 
Fräsen von Nuten mit Vollradius im Nutgrund.
Full radius insert, positive rake angle for milling of 
grooves with full radius at the bottom.

Geometrie- und Sortenübersicht
summary of geometries and carbide types
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Artikel-Nr.
order no.

Typ
type

Schnittbreite
width of cut Ra

Qualität 
quality K10 Zg35 ZVA Zg30          

PVD
Zs40   
PVD

X-
Blue

Alu- 
Speed

Index / index -04 -13 -23 -88 -99 -144 -145

Wechselplatten - System RC / inserts - system RC
Typ: "FMRC-KXR"

694.22200 FMRC-2.2-KXR-10 2.2 0.20 � �

694.30200 FMRC-3.0-KXR-10 3.0 0.20 � �

694.40200 FMRC-4.0-KXR-10 4.0 0.20 � �

694.50200 FMRC-5.0-KXR-10 5.0 0.30 � � �

694.60200 FMRC-6.0-KXR-10 6.0 0.30 � © �

Typ: "FMRC-KXF"
694.16210 FMRC-1.6-KXF-10 1.6 0.15 � �

694.30210 FMRC-3.0-KXF-10 3.0 0.20 � �

694.40210 FMRC-4.0-KXF-10 4.0 0.20 � � �

694.50210 FMRC-5.0-KXF-10 5.0 0.30 � �

694.60210 FMRC-6.0-KXF-10 6.0 0.30 �

Typ: "FMRC-KXV"
694.15210 FMRC-1.6-KXV-10 1.6 0.15 � �

694.22210 FMRC-2.2-KXV-10 2.2 0.20 � � � �

694.32210 FMRC-3.0-KXV-10 3.0 0.20 ² � � �

694.42210 FMRC-4.0-KXV-10 4.0 0.20 © � � � �

694.52210 FMRC-5.0-KXV-10 5.0 0.30 © �

Typ: "FMRC…RA"
693.03215 FMRC-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 1.50 © ©

693.04220 FMRC-4.0-KXD-10-RA2.0 4.0 2.00 © ©

693.05225 FMRC-5.0-KXD-10-RA2.5 5.0 2.50 ©

693.06230 FMRC-6.0-KXD-10-RA3.0 6.0 3.00 © ©

Wechselplatten

Achtung! Wichtig!

Mindestbestellmenge für Wechselplatten
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) = 10 Stück.

Attention! Important!

Minimum order quantity for inserts (having the 
same type and carbide quality) = 10 piece.

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr. 
angeben und den Qualitäts-Index
Please specify only order-no. in 
purchase-order and the quality-Index





Bestellbeispiel / sample
�94.222�0-145
�94.0�230-99

Stechbreitentoleranzen:  
Nennmaß + 0.3 mm
Cutting width tolerances:  
Norminal size + 0.3 mm





Zwischenmaße aller hier aufgeführten  
Größen auf Anfrage.
Fractional size for all the above  
size available on request.





Konstruktionsänderung vorbehalten
Change of construction reserved

�	2 - 3 Tage �	2 - 3 days
©	innerhalb 1 Woche ©	within 1 week
²	auf Anfrage ²	on request

Inserts
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Schnittgeschwindigkeitstabelle
Cutting speed table

Vorschub Tabelle
Feed table

Schnittgeschwindigkeitstabelle und Vorschub Tabelle

Werkstoff 
material

Schnittgeschwindigkeit m/min
cutting-speed m/min

K10 ZVA Zg35
Zg30
PVD

Zs40
PVD

X-Blue
Alu-

Speed
Zg 25

ST37 / C15 / 9SMnPb28 90 - 200 90 - 200 90 - 220 80 - 250 75 - 280

ST50 / C50 90 - �80 90 - �80 90 - �50 80 - �80 75 - 220

ST60-70 / C60 90 - �50 80 - �80 75 - 220

16MnCr5 70 - ��0 70 - ��0 �0 - �40 80 - ��0 75 - 200

42CrMo 4 / 50CrV4 70 - �40 70 - �40 �0 - �40 80 - ��0 75 - 200

100Cr6 / 90MnCrV8 50 - �30 50 - �30 �0 - �30 80 - �40 75 - ��0

Rostbeständige Stähle 
stainless steel 
X - CrNi

30 - 70 40 - �0 �0 - 80 �0 - �30 80 - �55 70 - �70

GG20 / GGG40 �0 - �80 50 - �40 50 - �40 80 - �50 �0 - �20 70 - �40 �20 - �80

GG30 / GGG50 �0 - �50 50 - �30 50 - �30 70 - �00 �0 - ��0 70 - �30 �40 - 200

GG40 / GGG60 �0 - �20 40 - �20 40 - �20 �0 -80 �0 - �00 70 - �20 ��0 - �70 

Alu rein / Alu Guß max. 250 max. 250 max. 250

Knetlegierungen-Al-Si max. 250 max. 250 max. 250

Werkstoff 
material

Vorschub mm/Zahn
feed mm/tooth

Schnittbreite / width of cut

1.6 2.2 3.0 4.0 5.0 6.0

ST37 / C15 / 9SMnPb28 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

ST50 / C50 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.09 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�8 0.05 - 0.22

ST60-70 / C60 0.03 - 0.07 0.05 - 0.�0 0.05 - 0.�3 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�8 0.05 - 0.22

16MnCr5 0.03 - 0.08 0.05 - 0.�� 0.05 - 0.�4 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�8 0.05 - 0.22

42CrMo 4 / 50CrV4 0.03 - 0.09 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�8 0.05 - 0.22

100Cr6 / 90MnCrV8 0.03 - 0.04 0.05 - 0.09 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.�8 0.05 - 0.22

Rostbeständige Stähle 
stainless steel 
X - CrNi

0.03 - 0.04 0.05 - 0.0� 0.05 - 0.07 0.05 - 0.07 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08

GG20 / GGG40 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

GG30 / GGG50 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

GG40 / GGG60 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

Alu rein / Alu Guß 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

Knetlegierungen-Al-Si 0.03 - 0.0� 0.05 - 0.�2 0.05 - 0.�5 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit [mm/min.]:
Calculation of feed rate [mm/min.]:




Berechnung der Schnittgeschwindigkeit [m/min.]:
Calculation of speed [m/min.]:




Berechnung der erforderlichen Werkzeugdrehzahl [min-�]:
Calculation of necessary tool revolutions [min-�]:




Berechnung der Mittenspandicke [mm]:
Calculation of medium-chip-thickness [mm]:




Berechnung des Vorschubs pro Zahn [mm/Z]:
Calculation of feed per tooth [mm/Z]:




Vc = empfohlene Schnittgeschwindigkeit
Vc = recomented speed

oder / or

Cutting speed table and feed table
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Satzfräser
Set milling cutter

Einsatzbeispiel
Cartridge example
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& Die Maschine ist so konstruiert, dass sie schnell und einfach + The construction of the machine makes it possible, to adjust 
auf jeden Werkstücksdurchmesser von 4-60 mm einstellbar them very easy and fast of any workpiece - diameter from 4 
ist. Dieses Tischmodell kann Automaten, Drehmaschinen und to 60 mm. This table - model can be placed beside of 
NC-Drehmaschinen beigestellt werden. automatic lathes, lathes and NC-lathes.

& Die durch das Abstechen entstandenen Butzen werden + The pins, which occur during the cutt-off operation, can be 
schnell und problemlos entfernt. removed fast and whithout problems.

& Die Auflagebacken sind auswechselbar. Für kleinere + The support jaws are exchangeable. For smaller diameters a 
Durchmesser wird ein Gegenhalter mitgeliefert, welcher mit counterstay will be additionally delivered, which has an 
einer Verstellschraube zur Einstellung des gewünschten adjusting-screw to set the requested diameter.
Durchmesser versehen ist.

+ The motor and the gear are equiped with ball bearings. All 
& Motor und Getriebe sind kugelgelagert. Alle Teile, die hoher high stressed parts are hardend. The norm gearing is 

Beanspruchung ausgesetzt werden, sind gehärtet. Das constructed for endurance stress.
Schneckengetriebe ist für Dauerbelastung ausgelegt.

+ The special turnover insert (high-speed-steel), which has a 
& Die Spezial-Wendeschneidplatte aus HSSE, die einen cut-shave-effect, is exchangeable.

Schneid-Schab-Effekt besitzt, ist auswechselbar.
+ The machine will be delivered, ready for connection to the 

& Der Netzanschluss ist so gewählt, dass die Maschine an mains, by 220 Volt.
jeder Schuko - Steckdose 220V angeschlossen werden kann.

®
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Fix-Butzen-Entferner
Fix-Pin-Remover

B 4 / 60 A

0011



®

Fix-Butzen-Entferner
Fix-Pin-Remover

B 4 / 60 A

0011

ZINNER GmbH
Präzisions-Werkzeugfabrik

Postfach 84 01 53 - 90257 Nürnberg - Germany - Tel. (0911) 939 739-0 - Fax (0911) 3 26 23 89
Internet: http://www.zinner.com - e-Mail: info@zinner.com

Fix-Butzenentferner, betriebsbereit mit 1 Stck. Fix-Pin-Remover, ready for operation with 1pc. of 
Wendeschneidplatte und Gegenhalter. turnover insert and counterstay

Bestell-Nr. 801.46001 order-no. 801.46001

Technische Daten: Technical Data:
Werkstück-Größe: Workpiece-size:

Bestellbeispiel: Order sample:
1 Fix-Butzenentferner B4/60A 1 ea Fix-Pin-Remover B4/60A

ø 4-60 mm ø 4-60 mm
Platzbedarf: L x B x H / 400 x 300 x 310 mm Space occupied: LxBxH / 400x300x310 mm
Nettogewicht: 19 kg Net-weight: 19 kg / 42 lb.
Lackierung: RAL grün 6011 Lacquer: RAL-6011 green
Stromart: 220 V, 50 Hz Type of current: 220V, 50 Hz
Antriebsmotor: Einphasen-Wechselstrom-Motor, Driving motor: Single-phase alternating current 

180 Watt motor, 180 Watt
Drehzahl: 1350 / 100 min Motor speed: 1350 / 100 rpm

Bestell-Nr.. 801.46001 order-no. 801.46001

10 Fix-Wendeplatten 10 ea Fix-inserts
Bestell-Nr. 801.60114 order-no. 801.60114

Your distributor:









Your distributor:
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