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Ein-undAbstechen System-$
Recessing and cut off System-$

Das Original Klemmsystem mit absolutem Festpunktanschiag, im
bewdhrten Baukastensystem.

Doppelprizma und gaschliffene Wechsalplatten garantieren optimala
Schneidenposition (konstante Spitzenhdhe).

Wechselplatten konnen mehrmals nachgeschiiffen werden.

Radial- und Axial-, Ein- und Abstechwerkzeuge.

Bei glaicher Stechbreite und gleichem Spanwinke! kinnen dis
Schneidplatten sowohl zum Radial- als auch zum Axialstechan
verwendet werden {Lagerhaltung?).

] The original clamping-system with the absolut fixed stop, by

well-proven modular design.

Drouble V-prism and grinded inserts guarantees an optimum of insert
location (constant height of centers).

Inserts can be regrinded at several times.

Radial- and axial-, recessing- and cut-off-tools.

| The inserts can be used for radial - as well as for axial-cutting,

if the same width of cut and the same rake angle will be used
{storekeepingl!).

8607



Klemmsystem $
Radial, -Axialstechen

Type Bezeichnung Produktgruppe Seite

Radial Ein-Abstechhalter

G-S Grundhalter 101 1/4+1/8

AU+ Unterstiitzblatter 111/114 1/6+1/7

AK Klemmungen {passend far AU + U) 162 1/6 +1/7
Datenblatt-Ein-Abstechan 1/8

G-8 Grundhalter 1 110+ 1/11
Einsatzbeispiele {(Axialstechean) 1712+1/13

PU Axial/- Untersttzblatter 120/121/122130/131/132  1/14+1/15

APK Klemmungen {passend fiir PU) 172 114+1/15

STG Axial-Einstechbalter 104 116+1/17
Einsatzbeispial (Axialstechen) 118+1/19

STPU Axial-Unterstlitzblatter 125/126M127/135/136/137 120+ 1/21

STAPK Klemrmungen (passend fir STPU} 176 1/20+1/21
Datenblatt Axialstechen 1/22
Definition-Rechts-Linkslauf 1/23
Technigche Information fiir Axialstechen 1/24

UPAS Universal-Plan-Einstechwerkzeug 10 1/25

MK4/M Aufnahmedorn fur UPAS 109 1/26
{Morsekegel DIN 228)

SK../M-DIN 2080 Aufnahmedorne flr UPAS 108 1/27
{Steilkegsl DIN 2080)

SK../M-DIN89871-A/CAT  Aufnahmedorne far UPAS 108 1/27
(Steilkegel DIN 63987 1-A/CAT)

APU Axial-Untarstiiizblatter (fiir UPAS) 145/146/147 1/28

APK Klemmungen {passend fiir APU) 172 1/28
Waechseiplatten
Allgemeine Information 1/29

O.NAN/N Fre. Wachselplatten B870/671 1/30

N 3°ks /KX KXF Wachselplatten 671 1/31

NR/KXR Wachselplatten B73/675 1432
Technische Information 1/33
Arbeiterichtwerte 1/34

ACHTUNG!

# Bendtigen Sie Direktaufnahmen zurn Ein- und Abstechen filr INDEX oder TRAUB Drahautomaten,
dann fordern Sie bitte unseren Katalog m an.

@ Benitigen Sie Direktaufnahmen zum Ein-,Ab- oder Axialstechen mit VDI-8chaft nach DIN 3425/Blatt 2,
dann fordern Sie bitte unseren Katalog an.

Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung. 9607



AGHTUNG!
Aus alt mach NEU

Wechselplatten-System S
mehrmals nachschleifbar.

Deshalb umwelt-
bewuf3t und kosten §§Z’r‘ee.'1'g

Wir helfen lhnen
IHRE KOSTEN ZU SENKEN!

Sammeln Sie lhre Schneidplatten
und senden Sie diese
an uns zuriick.

Wir scharfen
zum Selbstkostenpreis
von nur EURO 1,- / Stck.

(Achtung! Mindestbestellmenge = 100 Stck./Type)
Nicht nachschleifbare Wechselplatten werden
aussortiert)

9607
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Ein- und Abstechwerkzeughalter
Recessing- and cut-off tool holder

G-SL ) Grundhalter / base holder
passend fiir / suitable for:
AU + AK-SL Bestell-Nr. Type
U + AK-SL order-no. typ
links / left H h A B L
W Linksausfihrung 101.10102 G-10-100SL 10 38 10 22 100
O lefthand typ 101.12102 G-12-100SL 12 38 12 24 100
101.16102 G-16-100SL 1% 28 14 26 100
101.20102 G-20-1005L 20 38 18 30 100
101.25152 G-25-150 SL 25 38 18 30 150
101.32152 G-32-150 SL 32 40 27 40 150
101.40202 G-40-200SL 40 - — 40 200
$10.21815
— 910.07052 910.08008
| / \E
$10.21004 ‘@
N AK-SL
= I _
| | 910.31015
o0
ﬂ_ s AU
1 \_l' [ I
| A 910.32150 ~ L \ / ST—T
)
W T35
B 910.21015
e p—

[H \©_©
?I‘==“

8910.23057 910.07112

I EX:

N Unterstitzblitter und Klemmungen
AU+ AK-SL (ST-T =20 + 30 [mm]) M Seite 1/6
U+AK-SL (ST-T =30 - 50 [mm]) » Seite 1/7
{] Support blades and clampings
AU+AK-SL (ST-T =20 + 30 [mm]} » page 1/6
U+AK-SL  (ST-T=230-50[mm]} » page t/7

Konstruktionsénderungen vorbshalten Change of construction reserved
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Ein- und Abstechwerkzeughaiter
Recessing- and cut-off tool holder

G'sn ) Grundhalter / base holder

passend fiir / suitable for:

Al + AK-SR Bestell-Nr. Type

U+ AK-SR order-no. typ
rechts /vight H h A B L

E ﬁeﬁ:‘r‘fa‘:"”fﬁh'""g 101.10101 G-10-100 SR 10 38 10 22 100

rght hand typ 101.12101 G-12-100SR 12 38 12 24 100
101.16101 G-16-100 SR 16 38 14 26 100
101.20101 G-20-100SR 20 38 18 30 100
101.25151 G-25-150 SR 25 38 18 30 150
101,32151 G-32-150 SR 4 40 27 40 150
101.40201 G-40-200 SR 0 - - 40 200
910.21815
910.07041

910.08008

910.21004\

‘\._______-—

910.31015 — i
AU

L W L SR
ST-T | \ / L\ _
~¥35 i AN

$410.21015 910.32150
O O\ M
910.23057
210.07101

Konstruktionsdnderungen vorbehalten

—
]

H Unterstifzblétter und Klemmungen
AU +AK-SR (ST-T = 20 + 30 [mm]) I Seite 1/6
U+AK-SR (ST-T=230-50[mm]) » Seite 1/7

0 Supportblades and clampings
AU + AK-SR (ST-T =20 + 30 [mm]) & page 1/6
U+AK-SR {ST-T=230- 50 [mm]) » page 1/7

Change of construction reserved

9607

1/5



Radial-Unterstiitzblatter + Klemmungen
Radial-support-blades + Clampings

AU + AK

Links Rechts

left right
Unterstinzblatt 8°/15°/ support blade 8°/15° Klemmung 8°/15° / clamping 8°/15°

Stech-  Stech-
breite tiefe

Bestell-Nr. Type width depth Bestell-Nr. Type ERLLES Bestell-Nr. Type RREENS
order-no. typ of cut of cut order-no. Wl loft order-no. Wl right
111.16280 s ALJ-1.6-20-8 2.0 20 162.16282 r AK-1.6-20-85L | 162.16281 7 AK-1.6-20-8 SR
111.20280 AU-2.0-20-8 23 20 162.20282 AK-2.0-20-85L | 162.20281 AK-2.0-20-8 5R
111.25280 AU-25-20-8  3.0/35 20 162.25282 AK-2.5-20-85L | 162.25281 AK-2.5-20-85R
111.25380 =8° < AbL2.5-30-8 3.0/35 30 162.25382 4=8° < AK-2.5-30-85L | 16225381 y=8° AK-2.5-30-8 5R
111.30280 AU-3.0-20-8 40 2¢ 162.30282 AK-3.0-20-8 5L | 162.30281 ﬁ AK-3.0-20-85R
111.30380 AU-3.0-30-8 4.0 30 162.30382 AK-3.0-30-85L | 162.30381 AK-3.0-30-8 5R
111.40280 A-4.0-20-8 5.0 20 162.40282 AK-4.0-20-88L | 162.40281 AK-4.0-20-8 SR
11150280 \AU-5.0-20-8 8.0 20 162.60282 \. AK-5.0-20-8SL | 162.50281 \ AK-5.0-20-8 SR
111.16250 g AU-1.6-20-15 2.0 20 162.16252 (AK-1 B-20-155L | 162.16251 r AK-1.6-20-15S8R
111.20250 Al-2.0-20-15 2.3 20 162.20252 AK-2.0-20-155L | 162.20251 AK-2.0-20-153R
111.25280 AU-25-20-15 3.0/35 20 162.25252 AK-2.5-20-155L | 162.25251 AK-2.5-20-158R
111.25350 _{:15°< AU-2.5-30-15 3.0/3.5 30 162.25352 y=15% AK-2.5-30-15 5L | 162.25351 ‘{:15? AK-2.5-30-15 SR
111.30250 AU-3.0-20-15 40 20 162.30252 AK-3.0-20-155L | 162.30251 AK-3.0-20-158R
111.30350 AU-3.0-30-15 4.0 30 162.30352 AK-3.0-30-15SL | 162.30351 AK-3.0-30-155R
111.40250 AU-4.0-20-15 50 20 162.40252 AK-4.0-20-158L | 162.40251 AK-4.0-20-15 SR
111.50250 \ALU-50-20-15 6.0 20 162.50252 “ AK-5.0-20-155L | 162.50251 “ AK-5.0-20-155R

B Unterst(itzblitter sind rechts und links verwendbar.

B Klemmungen missen entsprechend dem Grundhalter ausgewéhit werden.
(z.B. Grundhalter = rechts P Klernmung = rechts und umgekehrt.}

B ACHTUNG! Stechbreite bzw. Dicke, Stechtiefe und Spanwinketl [ v ] von Unterstiitzblatt und Kiemmung milssen identisch sein.
B Wechselplatten siche Seite 1/29 —1/33.

O Support-blades are useable for right- and left hand.

T Clampings have to be selected in referenca to tha base holder.
{for example: base holder = right hand » Clamping = right hand and vice versa.)

O ATTENTION!Width of cut respectively thickness, depth of cut and rake angle [ v ] ef support-blades and clampings have to be identical.
O Inserts look at page 1/29 - 1/33.

Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Radial-Unterstiitzblatter + Klemmungen
Radial-support-blades + Clampings

U+AK

Links Rechts
ieft right

Unterstiitzblatt 8°/15°/ support blade 8°/15° Klemmung 8°/15° / clamping 8°/15°

Stech-  Stech-

breite tiefe
Bestell-Nr. Type width depth | Bestell-Nr. Type QLIS Bestell-Nr. Type LEZLE
order-no. typ ofcut of cut order-no. typ left order-no. 1\{*J right
114.25380 r U-2.5-30-8 3.0/35 30 162.25382 ( AK-2.5-30-8SL | 162.25381 / AK-2.5-30-85R
114.30380 U-3.0-30-8 4.0 30 162.30382 AK-3.0-30-8SL | 162.30381 AK-3.0-30-8SR
114.30480 -3.0-40-8 40 40 162.30482 AK-3.0-40-8SL | 162.30481 AK-3.0-40-8SR
114.30580 1)-3.0-50-8 4.0 50 162.30582 AK-3.0-50-85L | 162.30581 AK-3.0-50-85R
114.40380 v=8° { U-4.0-30-8 5.0 30 162.40382 y=8°{ AK-4.0-30-85L | 162.40381 v=8° { AK-4.0-30-85R
114.40480 ﬁ U-4.0-40-8 5.0 40 162.40482 AK-4.0-40-8SL | 162.40481 AK-4.0-40-8 SR
114.40580 U-4.0-50-8 5.0 50 162.40582 AK-4.0-530-85L | 162.40581 AK-4.0-50-8SR
114.50380 U-5.0-30-8 6.0 30 162.50382 AK-5.0-30-8SL | 162.50381 AK-5.0-30-8 SR
114,50480 U-5.0-40-8 6.0 40 162.50482 AK-5.0-40-85L | 162.50481 AK-5.0-40-8 SR
114.50580 \ U-5.0-50-8 6.0 50 162.50582 \ AK-5.0-50-85L | 162.50581 \ AK-5.0-50-8 SR
114,25350 g U-2.5-30-15 3.0/35 30 162.25352 g AK-2.5-30-158L | 162 25351 s AK-2.5-30-15SR
114.30350 L-3.0-30-15 40 30 162.30352 AK-3.0-30-155L | 162.30351 AK-3.0-30-1558R
114.30450 L-3.0-40-15 4.0 40 162.30452 AK-3.0-40-155L | 162.30451 AK-3.0-40-155R
114.30550 U-3.0-50-15 40 50 162.30552 AK-3.0-50-158L | 162.30551 AK-3.0-50-158R
114.40350 7=15°{ U-4.0-30-15 50 30 162.40352 y=1 5°< AK-4.0-30-155L | 162.40351 ~r=15°< AK-4.0-30-158R
114.40450 1)-4,0-40-15 5.0 40 162.40452 AK-4.0-40-15SL | 162.40451 AK-4.0-40-158R
114.40550 U-4.0-50-15 50 50 162.40552 AK-4.0-50-15SL | 162.40551 AK-4.0-50-15SR
114,50350 U-5.0-30-15 6.0 30 162.50352 AK-5.0-30-158L | 162.50351 AK-5.0-30-158R
114.50450 U-5.0-40-15 6.0 40 162.50452 AK-5.0-40-15 8L | 162.50451 AK-5.0-40-155R
114.50550 \ U-50-50-15 6.0 50 162.50652 \ AK-5.0-50-15SL | 162.50551 \ AK-5.0-50-15SR

B Unterstiitzblatter sind rechts und links verwendbar.

B Klemmungen miissen entsprechend derm Grundhalter ausgewéhit werden.
{z.B. Grundhalter = rechis » Klemmung = rechts und umgekehrt.)

B ACHTUNG! Stechbreite bzw. Dicke, Stechtiefe und Spanwinkel [ v ] von Unterstitzblatt und Klemmung midssen identisch sein.
B Wechselplattan sishe Seite 1/29 - 1/33.

O

Support-blades are useable for fight- and left hand.

Clampings have to be selected in reference to the base holder.
{for example: base holder = right hand B Clamping = right hand and vice versa.)

O ATTENTION! Width of cut respectively thickness, depth of cut and rake angle [ v] of support-blades and clampings have to be identical.
O Inserts look at page 1/29 - 1/33.

O

Konstruktionsdnderungen vorbahalten Change of construction reserved
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Datenblatt fiir Anfrage
Ein- und Abstechen (Radial)

Folgende Angaben werden fiir eine Angebotsausarbeitung bendtigt:

A) Allgemeine Angaben

1. Maschinentype

2. Haltertype (Schaftquerschnitt)

3. Werkzeugposition (Vor Drehmitte, hinter Drehmitte, Rechtslauf, Linkslauf,
Uberkopfeinsatz, Normaleinsatz).

4. Werkstoff und / oder Werkstoff-Nr. (Stahlschlissel)
5. Werkstlickdurchmesser ,,3D*
6. Vorschubantrieb z.B. {(mechanisch, hydraulisch)
7. welche Kuhlung
RA
) B) Einstechen
1. Nutbreite ,NB"
2. Stechbreite ,,ST-B“
3. Stechtiefe ,ST-T¢
“—-T 11 s 4. Sauberer Nutgrund erforderlich?
5. Eckenradien ,RA®
T\
w
R I -
el o ST-B
C) Abstechen-Vollmaterial
3 1. Stechbreite ,ST-B“
f— =g — g
/
el o ST-B
)
D) Abstechen-Rohre oder auf Bohrung
1. Stechbreite ,ST-B“
2. Bohrungs-J
_. @ ]
o -]
Werkstiickzeichnung (auch als Anlage) mit Toleranzangaben beilegen.
Datenblatt bitte fotokopieren und ausgefiillt zuriickschicken.
v Formular nur fir jeweils 1 Werkzeug verwenden.

1/8 9607



Axial-
Einstech-
werkzeuge




Einstechwerkzeughalter

Recessing tool holder
Type G-SL Grundhalter / base holder
passend fiir / suitable for
PU + APK-SL Bestel-Nr.  Type
H h A B L
otdat-no. typ
W links/
fiir Rechtslauf 10110102 G-10-100SL 10 38 10 22 100
O left/ for right 10142102 G-12-100SL 12 38 12 24 100
hand tuming 10116102 G-16-1005L 16 238 14 26 100
101.20102  G-20-100SL 20 38 18 30 100
10125162  G-25-1508L 25 38 18 30 150
10132152  G-32-150SL 2 40 27 40 150
101.40202  G-40-200SL 40 -  — 40 200
910.21815
| 910.07052 910.08008 Aﬁ @
910.21004
— APK-SL
:E I I R e
! J
T - | 91031015
=
PU-L
,i"/ LY 7
’ A e1032150 © | \/ ST-T
i T 2 '.‘.:-1
\ +3.5

Konstruktionsanderungen vorbehalten

210.21016

810.23057 910.07112

B Unterstiitzblitter und Klemmungen

O Supportblades and clampings

PU+APK-SL (ST-T=15-40[mm]) » Seite 1/14

PU+APK-SL (ST-T=15-40[mm]) »page1/14

Change of construction reserved

110
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Einstechwerkzeughalter

[ ]
Recessing tool holder
Type G-SR Grundhalter / base holder
passend fiir / suitable for
PU + APK-SR Bestell-Nr. Type
H h A B L
order-na. typ
B rechts/
fir Linkslauf 101.10101 G-10-100 SR 10 38 10 22 100
O right/ for left 101.12101 G-12-1005R 12 38 12 24 100
hand tuming 101167101 G-16-100 SR 16 38 14 26 100
10120101 G-20-100 SR 20 38 18 30 100
101.25151 G-25-150 SR 25 38 18 30 150
101.32151  G-32-1508R 32 40 27 40 150
101.40201 G-40-200 SR 40 — — 40 200
910.21815
( APK'SR 910.08008 910.07041 \
@' “ 910.21004 “-\_._%")
ot

910.31015 =
PU-R o

3

ST—T \ /" I:\910.32150 A \

=F35
910.21016 B ]

Jo o, @]
= )
\ 91023057

810.0711

H Unterstitzblatter und Klemmungen
PU+APK-SR (ST-T=15-40{mm]} P Seite 1/15

O Supportblades and clampings
PU+APK-SR (ST-T=15-40[mm]) » page 1/15

Konstruktionsénderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Einsatzbeispiele - Axialeinstechen
Application samples - axial grooving

PU+APK

APK-SR

Linkstauf
M 04

counter clockwise
rotation M 04

N

<7

G-SR

PU-R

=

Hinter Drehmitte

Stechbreite o
width of cut 6$ //// o
8 T
) %
Q Q2
AE R /
Sl oi3 4 |
8|3 g€
3 o] =1 a
<1 5|z
== 2|2
2|16 Z|0
2|0 5
O] /
i L 7
1 ///A%“ =
./
/// */ o O @
Rechtslauf
M03
ST-T | Stechtisfe
=1 depth of cut

clockwise rotation
MO3

Konstruktionsénderungen vorbehalten

[
Vor Drehmitte L

In front of

="}

=3

o
2}
s

Cf

Behind

center line

center ling

Change of construction reserved

1/12
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Einsatzbeispiele — Axialeinstechen
(bei Werkstiick mit Bund)
Application samples - axial grooving

PU-D + APK-D

APK-SRD

— —@— G-SR
am
0@
)

A\
PU-RD
counter clockwise
rotation M D4
Stechbreite
width of cut b A2 _ﬂ'o o o}
ﬂ 7 Ay
@ ) . !
Y m
0 _A / E
€ €
= [l
lg=
Q a Qlcs
1 € =
FERE £°°
s c|x= T
3|2 2|E - {4 - - ')
(e =l ©
5(2 3|8 Els2
2|2 Z|9 E|OE
CHE R Cl5%
/ S5[EE
[ [ @
g|i=0
¥ A -
\ 7 "
» =]
// /] / ﬂ c © CD__'ﬁ m
G-SL
Rechtsiauf j '
MO3 STT
o e e
_‘ PU-LD
clockwise rotation Stechtiefe Eintauchtisfe
M03 depth of cut depth of plunge
@ Bei dieser Bearbeitung werden Unterstitzblatier
und Klemmungen in der Ausfiihrung ,,D* bendtigl.
- Bitte unbedingt angeben — Beispiel:
(131.32110D) PU-3.0-20-8 LD DB 110-150
(172.30262 D) APK-3.0-20-8 SLD
~ Ebenso wird der Montagesatz — Bestell-Nr, 950.00010 bendtigt {Zubehdr).
Konstruktionsénderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axial-Unterstiitzblatter + Klemmungen/Links
Face-grooving support blades + clampings/left

N

PU + APK-SL 7 @&y — D)
= 3
/ ; -

B links f B Wechselplatten
fOr Rechtslauf {}"@ ) siehe Seite 1/29-1/33
O laft/for right [ O Inserts ook at
hand turming page 1/29-1/33
Bestell-Nr. Type Durchmesser- Stech- Stech- Bestell-Nr. Type Type
order-no, typ bereich breite tiefe order-no. typ Wechselplatten
diameter width depth typ
of cut ofcut inserts
130.41530 PU-4.5-15/20-0/6 30-35 6.0 15
130.41535  PU-4.5-15/20-0/6 35-45 6.0 16 17245202 APK-4.5-20-0/6SL W-6.0-.-0
131.22545 PU-2.5-15/20-8 45-55 3.0 15
131.22555 PU-2.5-15/20-8 55-70 3.0 15
131.22570 PU-2.5-15/20-8 70-85 3.0 15
131.22585 PU-2.5-15/20-8 85-110 3.0 15
13122110 PU-2.5-20-8 110-150 3.0 20 172.25282 APK-2.5-20-85L M-3.0-..-8
131.22150 PU-2.5-20-8 150-220 3.0 20
13122220 PU-2.5-20-8 220-350 3.0 20
131.22350 PU-2.5-20-8 350 3.0 20
131.32045 PU-3.0-20-8 45-55 4.0 20
131.32055 PU-3.0-20-8 55-70 4.0 20
131.32070 PU-3.0-20-8 70-85 4.0 20
131.32085 PU-3.0-20-8 B5-110 4.0 20
131.32110 PU-3.0-20-8 110-150 40 20 172.30282 APK-3.0-20-8 5L M-4.0-.-8
131,32150 PU-3.0-20-8 150-220 4.0 20
131.32220 PU-3.0-20-8 220-350 4.0 20
131.32350 PU-3.0-20-8 350 4.0 20
131.42045 PU-4.0-20-8 45-55 5.0 20
131.42055 PU-4.0-20-8 55-70 5.0 20
131.42070 PU-4.0-20-8 70-110 5.0 20
13142110 PU-4,0-20-3 110-150 5.0 20 172.40282 APK-4.0-20-8 5L M-5.0-..-8
131.42150 PU-4.0-20-8 150-220 5.0 20
131.42220 PU-4.0-20-8 220-350 5.0 20
131.42350 PU-4.0-20-8 350 5.0 20
131.43045 PU-4.0-30-8 45-55 5.0 a0
131.43055 PU-4.0-30-8 55-70 5.0 30
131.43070 PU-4.0-30-8 70-110 50 30
131.43110 PU-4.0-30-8 110-150 5.0 30 172.40382 APK-4.0-30-8 5L M-5.0-..-8
131.43150 PU-4.0-30-8 150-220 5.0 30
131.43220 PU-4.0-30-8 220-350 5.0 30
131.43350 PU-4.0-30-8 350 5.0 30
131.52045 PU-4.5-20-8 45-55 6.0 20
131.52055 PU-4.5-20-8 55-70 6.0 20
131.52070 PU-4.5-20-8 70-110 6.0 20
131.52110 PU-4.5-20-8 110-180 6.0 20 172.45282 APK-4.5-20-8 5L M-6.0-..-8
131.52150 PU-4.5-20-8 150-220 6.0 20
131.52220 PU-4.5-20-8 220-350 6.0 20
131.52350 PU-4.5-20-8 350 6.0 20
131.53045 PL-4.5-30-8 45-55 &.0 30
131.53055 PU-4.5-30-8 55-70 6.0 30
131.53070 PU-4.5-20-8 70-110 6.0 30
131.53110 PU-4.5-30-8 110-150 6.0 30 172.45382 APK-4.5-30-8 5L M-8.0-..-8
131.53150 PU-4.5-30-8 150-220 8.0 30
131.53220 PU-4.5-30-8 220-350 6.0 30
131.53350 PU-4.5-30-8 350 6.0 30
131.54045 PL-4.5-40-8 45-55 6.0 40
131.54055 PU-4.5-40-8 55-70 6.0 40
131.54070 Pll-4.5-40-8 70-110 6.0 40
131.54110 PU-4.5-40-8 110-150 6.0 40 172.45482 APK-4.5-40-8 5L M-6.0-..-8
131.54150 PU-4.5-40-8 150-220 6.0 4Q
131.54220 PU-4.5-40-8 220-350 6.0 40
131.54350 PU-4.5-40-8 350 6.0 4Q
132.52070 PU-4.5-20-15 70-110 6.0 20
132.52110 PL-4.5-20-15 110-150 8.0 20
132.52150 PU-4.5-20-15 150-220 8.0 20 172.45252 APK-4.5-20-158L M-6.0-..-15
132.52220 PU-4.5-20-15 220-350 6.0 20
132.52350 PU-4.5-20-15 350 6.0 2Q
Kanstruktionsinderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axial-Unterstiitzblatter + Klemmungen/Rechts
Face-grooving support blades + clampings/right

r
APK-SR TRy (e
PU+ & -
N rechts / Pt ™ @ B Wechselplatten
fiir Linkslauf L LT siehe Seite 1/29-1/33
Ol right / for left O Inserts look at
hand turning page 1/29-1/33
Bastell-Nr. Type Durchmesser- Besteil-Mr, Typae Type
order-no. typ beraich arder-no. typ Wechselplatten
diameter typ
inserts
120.41530 PU-4.5-15/20-0/6 30-35
15041535 B4 B ABN Ve 35.45 172.45201 APK-4.5-20-0/6 SA M-6.0-..-0
121.22545 PLI-2.5-15/20-8 45-55
121.22555 PU-2.5-15/20-8 55-TD
121.22570 Pu-z.s-l%-a 70-85
121.22585 PU-2.5-1 -8 85-110
121.22110 PL-2.5-90-8 110-150 17225281 APK-2.5-20-8 5R M-3.0-..-8
121.22150 PU-2.5-20-8 150-220
121.22220 PU-2.5-20-8 220-350
121.22350 PLI-2.5-20-8 350
121.32045 PL-3.0-20-8 45-55 4.0
121.32055 PU-3.0-20-8 55-70 4.0
121.32070 PU-3.0-20-8 70-85 :.0
121.32085 PU-3.0-20-8 85-110 .0
121.32110 PL-3.0-20-8 110-150 4.0 172.30281 APK-3.0-20-85R M-4.0-_-B
121.32150 PL-3.0-20-8 150-220 4.0
121.32220 PU-3.0-20-8 220-350 4.0
121.32350 PLU-3.0-20-8 350 4.0
121.42045 PLU-4.0-20-8 45-55 5.0
121.42055 PU-4.0-20-8 55-70 5.0
121.42070 PU-4.0-20-8 70-110 5.0
121.42110 PU-4.0-20-8 110-150 5.0 172.40281 APK-4.0-20-85R M-5.0-..-B
121.42150 PU-4.0-20-8 150-220 5.0
121.42220 PU-4.0-20-8 220-350 8.0
121.42350 PLI-4.0-20-8 350 5.0
121.43045 PU-4.0-30-8 45-55 5.0
121.43055 PU-4.0-30-8 55-70 5.0
121.43070 PU-4,0-30-8 70-110 5.0
121.43110 PU-4.0-30-8 110-150 5.0 172.40381 AFPK-4.0-30-85R M-5.0-..-8
121.43150 PU-4.0-30-8 150-220 5.0
121.43220 PU-4.0-30-8 220-350 5.0
121.43350 PU-4,0-30-8 350 5.0
121.52045 PU-4.5-20-8 45-55 6.0
121.52055 PU-4,5-20-8 55-70 6.0
121.52070 PL-4,5-20-8 70-110 6.0
121.52110 PU-4.5-20-8 110-150 6.0 172.45281 APK-4.5-20-85R M-6.0-_.-8
121.52150 PL-4.5-20-8 160-220 6.0
121.52220 PLU-4.5-20-8 220-350 6.0
121.52350 PL-4.5-20-8 350 6.0
121.53045 PL-4.5-30-8 45-55 6.0
121.53055 PL-4,5-30-8 55-70 6.0
121.53070 PL-4,5-30-8 70-110 6.0
121.53110 PU-4.5-30-8 110-150 6.0 172.45381 APKE-4.5-30-85R M-6.0-..-8
121.53150 PL-4.5-30-8 150-220 6.0
121.53220 PU-4.5-30-8 220-350 6.0
121.53350 PU-4.5-30-8 350 6.0
121.54045 PU-4.5-40-8 45-55 6.0
121.54055 PU-4.5-40-8 55-70 6.0
121.54070 PU-4,5-40-8 70-110 6.0
121.54110 PU-4.5-40-8 110-150 6.0 172.45481 APK-4.5-40-85R M-6.0-_-8
121.54150 PU-4.5-40-8 150-220 6.0
121.54220 PU-4.5-40-8 220-350 6.0
121.54350 PU-4.5-40-8 350 6.0
12252070 PL-4.5-20-15 T0-110 6.0
12252110 PU-4.5-20-15 110-150 6.0
122.52150 PL-4.5-20-15 180-220 6.0 172.45251 APK-4,5-20-155R M-6.0-..-15
122.52220 PL-4.5-20-15 220-350 6.0
122.52350 PU-4.5-20-15 350 6.0
Konstruklionsénderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axial-Einstechwerkzeughalter
Axial-recessing tool holder

Type STG-SL

passend fir / suitable for
STPU + STAPK-SL

B links/
fir Rechtslaut
O left/forright
hand tuming

910.07082

/

7

Grundhalter / base holdar

Bestell-Nr.  Type
order-no. typ

10420112  STG-20-1105L 20 40 33.8 110 80
104.25112  S5TG-25-1108L 25 40 335 110 S0
104.32152  STG-32-150 5L 32 40 335 150 130
104.40202  STG-40-2008L 40 - 335 200 180

ST~T
B E—
+4.0

910.08008 910.21820

==

r

910.32150 910.31015

910.23057

910.21020

Konstruktionsdnderungen vorbehalten

H Unterstaizblitier und Klernmungen
S5TPU+STAPK-SL (ST-T=15-30[mm]) » Seite 1/20

0O Support blades and clampings
STPU+ STAPK-SL (3T-T=15-30[mm]) » page 1/20

Change of construction reserved
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Axial- Einstechwerkzeughalter
Axial-recessing tool holder

Type STG-SR Grundhalter / base holder
passend fiir / suitable for
STPU + STAPK-SR Bestell-Nr. Type
H h B L |
order-no. typ

H rechts/

fir Linkslauf 104.20111 STG-20-1108R 20 40 335 110 90
O right / for left 104.25111 STG-25-110SR 25 40 335 110 90

hand tuming 104.32151 STG-32-1505R a2 40 33.5 180 130

104.40201  STG-40-2005R 40 — 335 200 180
ST-T
+4.0 910.21820 910.07071
910.08008 \
STAPK-SR
T
rS — \
., |
910.31015 910.32150 Lo
910.21020 - L o
910.23057
1 L
m

B Unterstinzhlitter und Klemmungen
STPU + STAPK-SR (ST-T=15-30[mm)} M Seite 1/21

O Support blades and clampings
STPU + STAPK-SR (ST-T=15-30[mm]) M page 1/21

Konstruktionzanderungen vorbahaten

Change of construction reserved
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Einsatzbeispiele — Axialeinstechen
Application samples — axial grooving

STPU + STAPK

STAPK-SR

STG-SR

Linkslauf

counter clockwise
rotation M 04

width of cut
h A A I

Stechbreite {'

N
Iﬂ

Groove-inside-2&
N \\\\
RN
[
|
[
[
Vor Drehmitte

&

In front of

center line

ST-B

»_;‘

Hinter Drehmitte
Behind
center line

Nut-Auien-&
Groove-outside-
Nut-Innen-i&

y
7 ® }
AN N© o)
o ©
Rechtslauf STG-SL
Mo3
ST
\V/"\
clockwise rotation
M03 Stechtiefe
depth of cut
Konstruktionsinderungen vorbebalten Change of construction reserved
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Einsatzbeispiele - Axialeinstechen
(bei Werkstiick mit Bund)
Application samples - axial grooving

STPU-D + STAPK-D STAPK-SRD

STG-SR
Linkslauf STPU-RD
MO4
counter clockwise
rotation M 04
Stechbreite ///// 0 @
width of cut 1
®
A /// Z 77 @ .
E? AT !
[ @
w Q / 2
£ g
=) =
£25
s o3 5|55
i 9|8 HEE
gleg 5|e T
=|l5 E|E - e — — ®
Z|? £|¢
12 513 ) ®
5 :| 8 El5¢g
28 2|s Ele:
LU g |8 %
Q 'g T
B -
¥ A =
4 | v
¥ /// ]
// 2 ,/, @ o _']
c ©
Rechtslauf STT STG-SL
M0D3 b _ -
\/\
clockwise rotation i
M03 STPU-LD
Stechtiefe
depth of cut Eintauchtiefe
depth of plunge

® Bei dieser Bearbeitung werden Unterstiitzblatter
und Klemmungen in der Ausfiihrung ,D* bendtigt.

— Bitte unbedingt angeben — Beispisl;

— Ebenso wird der Montagesatz = Bestell-Nr. 950.00011 bendtigt (Zubehdr).

(136.32110D} STPU-3.0-20-6LD0 DB 110-150
(176.30282D} STAPK-3.0-20-8 SLD

Konstruktionsanderungen vorbehalten

Change of construction reserved

9607

1/19



Axial-Unterstiitzblatter + Klemmungen/Links
Face-grooving support blades + clampings/left

STPU + STAPK-SL
B links / @ B Wechselplatten
fiir Rechtslauf siche Seite 1/28-1/33
0O left/ forright O Inserts look at
hand turning page 1/29-1/33
Bestell-Nr. Type Durchmesser- Stech- Stech- Bestell-Nr. Type Type
order-no. typ bereich breite tiefe arder-ng. typ Wechselplatten
diameter width depth typ
of cut of cut inserts
135.41530 5TPU-4.5-15/20-0/6 30-35 6.0 15
135.41535  STPU-4.5-15/20-0/6  35-45 6.0 15 17645202 STAPK-4.5-20-0/6SL | M-6.0--0
136.22545 8TPU-2.5-15/20-8 45-55 a0 15
136.22555 8TPU-2.5-15/20-8 55-70 3.0 15
136.22570 STPU-2.5-15/20-8 70-85 3.0 15
136.22585 5TPU-2,5-15/20-8 85-110 30 15
13622110 STPU-2.5-20-8 110-150 30 20 17625282 STAPK-2.5-20-8SL M-3.0-..-8
136.22150 STPLL-2.5-20-8 150-220 340 20
136.22220 5TPU-2.5-20-8 220-350 30 20
136.22350 STPU-2.5-20-8 350 30 20
136.32045 STPU-3.0-20-8 45-55 4.0 20
136.32055 STPU-3.0-20-8 B5-70 4.0 20
136.32070 STPU-3.0-20-8 70-85 4.0 20
136.32085 STPU-3.0-20-8 85-110 4.9 20
136.32110 STPU-3.0-20-8 110-150 40 20 176.30282 STAPK-3.0-20-85L M-4.0-..-8
136.32150 STPU-3.0-20-8 150-220 40 20
136.32220 8TPU-3.0-20-8 220-350 4.0 20
136.32350 5TPU-3.0-20-8 350 4.0 20
136,42045 8TPU-4.0-20-8 45-55 5.0 20
136.42055 STPU-4.0-20-8 55-70 50 20
136.42070 8TPU-4.0-20-8 70-110 5.0 20
136.42110 5TPU-4.0-20-8 110-150 5.0 20 176.40282 STAPK-4.0-20-8 5L M-5.0-..-8
136.42150 STPU-4.0-20-8 150-220 5.0 20
136.42220 STPU-4.0-20-8 220-350 5.0 20
136.42350 STPU-4.0-20-8§ 350 50 20
136.43045 STPU-4,0-30-8 45-55 5.0 30
136.43055 S5TPU-4.0-30-8 55-70 5.0 30
136.43070 STPU-4.0-30-8 70-110 5.0 a0
136.43110 5TPU-4.0-30-8 110-150 5.0 30 176.40382 STAPK-4.0-30-8SL M-5.0-..-8
136.43150 8TPU-4.0-30-8 150-220 5.0 30
136.43220 8TPU-4.0-30-8 220-350 5.0 30
136.43350 STPU-4.0-30-8 as0 50 a0
136.52045 5TPU-4.5-20-8 45-55 6.0 20
136.52055 S5TPU-4.5-20-8 55-70 6.0 20
136.52070 STPU-4.5-20-8 70-11% 6.0 20
136.52110 STPU-4.5-20-8 110-150 6.0 20 176.45282 STAPK-4.5-20-85L M-6.0-..-8
136.52150 5TPU-4.5-20-8 150-220 6.0 20
136.52220 5TPU-4.5-20-8 220-350 6.0 20
136.52350 STPU-4.5-20-8 350 6.0 20
136.53045 STPL-4.5-30-8 45-55 6.0 30
136.53055 STPU-4.5-30-8 55-70 6.0 30
136.53070 STPU-4.5-20-8 70-110 6.0 30
136.53110 STPU-4,5-30-8 110-150 6.0 30 176.45382 STAPK-4.5-30-8 5L M-6.0-..-8
136.53150 STPU-4.5-30-8 150-220 6.0 3o
136.53220 5TPU-4.5-30-8 220-350 6.0 ao
136.53350 5TPU-4.5-30-8 as0 6.0 a0
137.52070- 5TPU-4.5-20-15 70-110 6.0 20
137.52110 STPU-4.5-20-15 110-150 6.0 20
137.52150 5TPU-4.5-20-15 150-220 6.0 20 176.45252 STAPK-4.5-20-15 8L M-6.0-..-15
137.52220 STPU-4.5-20-15 220-350 6.0 20
137.52350 5TPU-4.5-20-15 350 6.0 20
Konstruktionsénderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axial-Unterstiitzblitter + Klemmungen/Rechts
Face-grooving support blades + clampings/right

STPU + STAPK-SR

of I
\‘ 1 Wechselplatien

B rechts/
fiir Linkslauf sigha Seite 1/26-1/33
O right / for left 0O Inserts look at
hand turning page 1/29-1/33
Bestell-Nr. Type Durchmeasser- Stech- Stech- Bestell-Nr. Type Type
order-no. typ bereich breite tiefe order-ng. typ Wechselplatten
diameter width depth typ
of cut of cut inserts
12541530 STPU-4,5-15/20-0/6  30-35 6.0 15
12541535  STPU-45-15/20-0/6  35-45 6.0 15 17645201 STAPK-4.5-20-0/65R | M-6.0-.-0
126.22546 STPU-2.5-15/20-8 45-55 3.0 15
126.29555 STPU-2.5-15/20-8 55-70 3.0 15
126.22570 STPU-2.5-15/20-8 70-85 1.0 15
126.22585 STPU-2.5-15/20-8 85-110 3.0 15
126.22110 STPU-2.5-20-8 110-150 30 20 176.25281 STAPK-2.5-20-8 SR M-3.0-.-8
126.22150 STPU-2.5-20-8 150-220 3.0 20
12622290 STPU-2.5-20-8 290-350 3.0 20
126.22350 STPU-2.5-20-8 350 3.0 20
126.32045 STPU-3.0-20-8 45-55 4.0 20
126.32055 STPU-3.0-20-8 55-70 4.0 20
126.32070 STPU-3.0-20-8 70-85 4.0 20
126.32085 STPU-3,0-20-8 85-110 40 20
126.32110 STPU-3.0-20-8 110-150 4.0 20 176.30281 STAPK-3.0-20-8 SR M-4.0-..-8
126.22150 STPU-2.0-20-8 150-220 4.0 20
126.32220 STPU-3.0-20-8 220-350 40 20
126.32350 STPU-2.0-20-8 350 4.0 20
126.42045 STPU-4.0-20-8 45-55 5.0 20
126.42055 STPU-4.0-20-8 55-70 5.0 20
126.42070 STPU-4.0-20-8 70-110 5.0 20
126.42110 STPU-4.0-20-8 110-150 5.0 20 176.40281 STAPK-4.0-20-8 SR M-5.0-..-8
126.42150 STPU-4.0-20-8 150-220 5.0 20 .
126.42220 STPU-4.0-20-8 220-350 5.0 20
126.42350 STPU-4.0-20-8 350 5.0 20
126.43045 STPU-4.0-30-8 45565 5.0 30
126.43055 STPU-4.0-30-8 55-70 5.0 20
126.43070 STPU-4.0-30-8 70-110 5.0 30
126.43110 STPU-4.0-30-8 110-150 5.0 30 176.40381 STAPK-4.0-30-8 SR M-5.0-..-8
126.43150 STPU-4.0-30-6 150-220 5.0 30
126.43220 STPU-4.0-30-8 290-350 5.0 320
126.43350 STPU-4.0-30-8 350 5.0 30
126.52045 STPU-4.5-20-8 45-55 8.0 20
126.52055 STPU-4.5-20-8 55-70 6.0 20
126.52070 STPU-4.5-20-8 70-110 6.0 20
126.52110 STPU-4.5-20-8 110-150 6.0 20 176.45281 STAPK-4.5-20-8 SR M-5.0-..-8
126.52150 STPU-4.5-20-8 150-220 6.0 20
126.52220 STPU-4.5-20-8 220-350 6.0 20
126.52350 STPU-4.5-20-8 350 6.0 20
12653045 STPU-4,5-30-8 45-55 6.0 30
12653055 STPU-4.5-30-8 55-70 6.0 30
126.53070 STPU-4.6-30-8 70-110 6.0 30
12653110 STPU-4.5-30-8 110-150 6.0 30 176.45381 STAPK-4.5-30-8 SR M-6.0-..-8
126.53150 STPU-4.5-30-8 150-220 6.0 30
126.53220 STPU-4.5-30-8 990-350 6.0 30
126.53350 STPU-4.5-30-8 350 6.0 30
127.52070 STPU-4,5-20-15 70-110 6.0 20
127.52110 STPU-4.5-20-15 110-150 6.0 20
127.52150 STPU-4.5-20-15 150-220 6.0 20 176.45251 STAPK-4.5-20-155R | M-6.0-.-15
12752220 STPU-4.5-20-15 220-350 6.0 20
127.52350 STPU-4.5-20-15 350 8.0 20

Konstruktiensdnderungen vorbehalten
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Datenblatt fiir Anfrage
Einstechen (Axial)

Folgende Angaben werden flir eine Angebotsausarbeitung bendtigt:

A) Aligemeine Angaben

1. Maschinentype

2. Haltertype (Schaftquerschnitt)

3. Werkzeugposition (Vor Drehmitte, hinter Drehmitte, Rechtslauf, Linkslauf,
Uberkopfeinsatz, Normaleinsatz).

4. Werkstoff und / oder Werkstoff-Nr. (Stahlschlissel)
5. Werkstuckdurchmesser (0D
6. Vorschubantrieb z.B. (mechanisch, hydraulisch)
7. welche Kuhlung
RA
SN
N\NEN
- B) Einstechen
o 1. Nutbreite ,NB“
\ s| & 2. NutauBen-@ ,A-@“ + Toleranz
T Y T 3. Nutinnen-@ |- + Toleranz
4. Eckenradienim Nutgrund ,RA*
< 5. Stechtiefe ,ST-T"
\\\\ ¢ 8. Sauberer Nutgrund erforderlich?
5T-T
C)Einstechen am Bund
aA 1. Nutbreite ,NB*
T 2. NutauBen-& ,A-@* + Toleranz
\ T 3. Nutinnen-@ |- + Toleranz
' J; 4, Eckenradien im Nutgrund ,RA"
5. Stechtiefe ,ST-T
6
7

- . Sauberer Nutgrund erforderlich?
o — , ool 8 . Steht ein Bund ,,ET-T“ vor:
k | g

ST-T | ET-T J
= L —

Werkstlickzeichnung (auch als Anlage) mit Toleranzangaben beilegen.
Datenbiatt bitte fotokopieren und ausgefiilit zurlickschicken.
Formular nur flir jeweils 1 Werkzeug verwenden.
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Definition — Rechtslauf / Linkslauf
Definition - clockwise rotation /
counter-clockwise rotation

M Rechtslauf (MO3)
O Clockwise rotation (M03)

M Linkslauf (M0O4)
O Counter clockwise

rotation (M04)
M Werkzeug B \Werkzeug
hinter Drehmitte vor Drehmitte

— Normal-Position — — Normal-Position

O Teoolinfront
of center line
— Normal position —

O Toal
behind center line
— Nomnal position—

Bild 1:
Nut-AuBen-C
—
Groove-outside-

B Werkzeug B Werkzeug

hinter Drehmitte vor Drehmitie

— Uberkopfpasition — - Uberkopfposition —
[ Tool C Toolin front

of center ling
— Qverhead position --

behing center line
— Qverhead position -

W Linkstauf (M0O4)
O Counter clockwise
rotation (MO4)

B Rechtslauf (M03)
O Clockwise rotation (M03)

Nut-AuBen-G

Bild 2: Groove-outside-C

AnsichtnachDIN » ¥om Spindelstock in Richtung Reitstock

View by DIN » From headstock in direction of tailstock

Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Technische Information fiir das Axialeinstechen
Technical information for axial grooving

B Auswahl des Durchmesserbereiches ,,DB* bei Axialunterstiitzblattern,
— Bai der Auswahl des Durchmesserbereiches ist grundsatzlich der AuBen-2 der Nute maBgebend!
— d.h. der 1. Einstich muB innerhalb des angegebenen Durchmesserbereiches ,DB*, bezogen auf den Nut-AuBen-7 liegen.
- Beispiel: DB 110 - 150
Der 1. Einstich mufB im Bereich von Nut-AuBen-¢ 110 und 150 erfolgen!
- Grundsitzlich kann nach dem 1. Einstich, jeweils um ca. % der Stechbreite (ST-B), sowohl bis zur Drehmitte als auch bis theoretisch
unendlich, versetzt eingestochen werden.

B Woerkzeugposition
Beim axialen Einstechen ist eine Werkzeugposition — Uberkopf — wig in Bild 2 {Seite 1/23) dargestellt vorzuziehen, da ein wesentlich
gUnstigerer Spanablauf mdglich ist (die Spane fallen durch die Schwerkraft nach unten in die Spanewanne bzw. Spéanefbraerer).

B Auskammem (Schnittaufteilung / siehe Bild 3}
— Bei dieser Bearbeitung erfolgt der 1. Einstich am gréBtmaéglichen AuBen-@ der Nute (abhangig vom Durchmesserbereich des
varhandenen bzw. gewahiten Axial-Unterstitzblattes); danach erfolgt der 2. Einstich — versetzt um ca. % der Stechbrerte —
in Richtung Drehmitte, usw..
— Diese Arbeitsweise sollte bevorzugt auch bei gréBeren Stechtiefen angewandt werden!

B Ausstechen von Scheiben und Kernen (siche Bild 4)
Reim Ausstechen van Scheiben oder Kermen ist unbedingt darauf zu achten, daB ein Verbindungssteg erhalten bleibt — niemals
durchstechen! Die Scheibe oder der Kem mufl nach dem axialen Einstechen separat ausgepreft werden.

O Selection of the diameter range for axial support blades
— By the selection of the diameter range (sample ,DB 110-150%}, basically 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 110-150
The first recess has to be ensue in the range of the groove outside diameter 110 and 150!
— Basically, after the first recess is done, the foliowing recesses can be made by moving the tool about 74 of the width of cut, both to the
center line as well as theoretical endless.

O Tooling setup
By the axial recessing, a tool pasition — overhead — should have priority as shown in picture 2 (page 1/23) because the escape of chips
is essential better {due to gravity, the chips drop down into the chip tray or chip conveyor).

O Trepaning (cut sharing / see to picture 3)

— Inthis 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 35 of the cutting
width in direction of the center line.

— This method of operation should also be favoured by larger cutting depth’s!

C  Recessing of discs and cores (see to picture 4)
In this operation it is absolutely necessary that a connection gab remains- never cut through! The disc or core must be pressed out

separately after the axial cutting.

Bild / picture 3: 10 ~10,~10, W Bild / picture 4:
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z
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Universal-Plan-Einstechwerkzeug
Universal face-grooving-tool

Upﬂs UPAS kompiett, ohne Unterstiitzblitter — Kiemmungen — Wechselplatten

passend fir / suitable for UPAS complete, without support blades — clampings — inserts

APU-L / APK-L
Bestell-Nr.  Type L. @min Zmax DK | ESM Gewicht  [kg]
order-no. typ weight [1b.]

11000150 UPAS-150 150 20 90 192 | 910.05081 | 426[kg] 9.4[b)
110.00200 UPAS-200 200 20 140 238 [910.05092 498fkg) 11[b]

B andere L-MaBe auf Anfrage [ other L-measures upon request

B Werkzeug fir Rechtslauf
[ tool for clockwise rotation

810.21063

= o
L+24 2
-- =
A
=1 . -
] l?
= i | e Y
| ]

& / Y
1 / |
s A ]ﬂa -
~d 910.23510 ] R 2

b R
\
5l
~  foor

Schnitt A=A
B max
- —a—
einsteltbar

B Unterstiitzblatter und Klemmungen

APU+APK-SL (ST-T=15-40[mm]) * Seite 1/28
B Wechselplatten - Seite 1/29 - 1/33 B Werkzeugaufnahmen
[ Support blades and clampings > Seite 1/26 - 1/27

APU +APK-SL (ST-T=15-40[mm]) » page 1/28 [0 Tool shank
[l Inserts > page 1/23 - 1/33 » page 1/26 - 1/27
Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction resened
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mit Morsekegel DIN 228

Aufnahmedorn fiir UPAS

Bestell-Nr.  Type

order-no. typ MK D d L A
109.00427 MK 4/ 4 70.3 27 54.0 28
M10
MK
DIN 22B

"_r_i _\_ﬂ/
\

DIN 1806

Konstruktionsénderungen vorbehalten

Change of construction reserved
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Aufnahmedorne fiir UPAS
mit Steilkegel DIN 2080

Bestell-Nr.  Type

order-no. typ SK D di TK A g

108.03027  SK3W/M-DIN2080 30 703 27 54.0 35 M12
108.04027  SK40/M-DIN2080 40 703 27 54.0 35 M16
108.05027  SKSO/M-DIN2080 50 703 27 54.0 40 M24

M1G

SK

i DIN 2080

L — F =

///J: -

l’.}""x
a

s A o

Aufnahmedome fiir UPAS mit Steilkegel DIN 69871-A/CAT

Bestell-Nr.  Type
order-no. typ

sk D d TK A g

108.30270  SK30/M-DING9871-A 30 703 2r 540 80 M12
10840270  SK40/M-DINE9B71-A 40 703 27 540 80 M16
108.50270 SK50/M-DINE9B71-A 50 7.3 27 540 7O M24

SK

DIN 69B71—A
- ung CAT
i H i

Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction reserved
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o
INNER Axial-Unterstiitzblatter + Klemmungen/Links

(R) - "
: Face-grooving support blades + clampings/left
APU+APK-SL [ n @—G
W links/ b B Wechselplatten
fiir Rechtslauf / siehe Seite 1/29-1/33
O left/ forright O Insertslook at
hand turning page 1/20-1/33
Besteil-Nr. Type Durchmesser- Stech- Stech- Bestell-Nr. Type Type
order-no. typ bereich breite tiefe order-no. typ Wechselplatien
diameter width depth typ
of cut of cut inserts
145.41530 APU-4.5-15/20-0/6 30-35 6.0 15
14541535 APU-45-1520-0/6  35-45 6.0 15 17245202 APK-4.5-20-0/6SL M-6.0-.-0
146.22545 APU-2.5-15/20-8 45-55 30 15
146.22555 APU-2.5-15/20-8 85-70 30 15
146.22570 APL-2.5-15/20-8 70-85 30 15
146.22585 APU-2.5-15/20-8 85-110 3.0 15
14622110  APU-2.5-20-8 110-150 30 20 17225282 APK-2.5-20-85L M-3.0-.-8
146.22150 APU-2.5-20-8 180-220 3.0 20
146.22220 APU-2.5-20-8 220-250 30 20
146.22350 APU-2.5-20-8 350 e Xi] 20
146,32045 APU-3.0-20-8 45-55 40 20
146.32055 APU-3.0-20-8 55-70 4.0 20
146.32070 APU-3.0-20-8 70-85 40 20
146.32085 APU-3.0-20-8 a85-110 40 20
146.32110 APU-3.0-20-8 110-150 4.0 20 172.30282 APK-3.0-20-8 3L M-4.0-..-8
148.32150 APU-3.0-20-8 150-220 4.0 20
146.32220 APL-3.0-20-8 220-350 4.0 20
146.32350 APU-3.0-20-8 350 4.0 20
146.42045 APU-4.0-20-8 45-55 5.0 20
146.42055 APU-4.0-20-8 55-70 5.0 20
146.42Q70 APU-4,0-20-8 70-110 50 20
146.42110 APU-4,0-20-8 110-150 5.0 20 172.40282 APK-4.0-20-8 5L M-5.0-..-8
146.42150 APU-4.0-20-8 150-220 5.0 20
146.42220 APU-40-20-8 220-350 5.0 20
146.42350 APU-4.0-20-8 350 5.0 20
146.43045 APL-4.0-30-8 45-55 50 30
146.43055 APLI-4.0-30-8 55-70 50 30
146.43070 APU-4.0-30-8 70-110 5.0 30
146.43110 APU-4.0-30-8 110-150 5.0 30 172.40382 APK-4.0-30-8 5L M-5.0-..-8
146.43150 APU-4.0-30-8 150-220 5.0 30
146.43220 APU-4.0-30-8 220-350 50 30
146.43350 APU-4.0-30-8 350 5.0 30
146.52045 APU-45-20-8 45-55 8.0 20
146.52055 APU-4.5-20-8 55-70 6.0 20
146.52070 APU-4.5-20-8 70-110 6.0 20
146.52110 APU-4.5-20-8 110-150 6.0 20 172.45282 APK-4.5-20-8 5L M-6.0-..-8
146.52150 APU-4.5-20-8 150-220 6.0 20
146.52220 APU-4.5-20-8 220-350 6.0 20
146,52350 APU-4.5-20-8 350 6.0 20
146.53045 APU-4.5-30-8 45-55 6.0 30
146.53056 APU-4.5-30-8 55-70 6.0 30
146.53070 APU-4.5-30-8 70-110 6.0 30
146.53110 APU-4.5-30-8 110-150 6.0 30 172.45382 APK-4.5-30-85L M-6.0-..-8
146.53150 APU-4.5-30-8 160-220 6.0 30
146.53220 APU-4.5-30-8 220-350 6.0 30
146.53350 APU-4,5-30-8 350 6.0 3¢
146.54045 APU-4.5-40-8 45-55 6.0 40
146.54055 APU-4.5-40-8 85-70 6.0 40
146.54070 APU-4.5-40-8 70-110 6.0 40
146.5411Q APU-4.5-40-8 110-150 6.0 40 172.45482 APK-4.5-40-85L M-6.0-..-8
146.54150 APU-4.5-40-8 150-220 6.0 40
146.54220. APU-4.5-403-8 220-350 6.0 40
146.54350 APU-4.5-40-8 350 6.0 40
147.52070 APU-4.5-20-15 70-110 6.0 20
147.52110 APU-4.5-20-15 110-1560 8.0 20
147.52150 APU-4.5-20-15 150-220 6.0 20 172.45252 APK-4.5-20-155L M-6.0-..-15
14752220 APU-4.5-20-15 220-350 6.0 20
147.52350 APU-4.5-20-15 350 6.0 20
Konstruktionsdnderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Wechselplatten
inserts

W Zg 30 = Hartmetall-beschichtet
Lieferbare Qualitaten in Hartmetall-, HSSE- und Stellite (2-SuperX). carbide-coated
Carbide, HSSE- and stellite (Z-Super Xj-gualities to be delivered. W Zg50 - HSSE-beschichtet

H3SE-coated

B Z-SuperX istnur fir rostfreie Stihle 2u empfehlen, die Schnittgeschwindigkeit zwlschen Hartmetall und HSSE sinstellen.
O Z-SuperX is only recommended for stainless steel, cutting speed has to be adjusted between the marks for carbide and HSSE.

Stechbreitentoleranzen-Standardwechselplatten / tolerances of cutting-width, standard inserts

Wechselplatten-Type ,M" / inserts-typ “M”

Qualitat | K10 | P25-P40-ZG 30 | HSSE |Z-SuperX

Toleranzen‘ +0.15 ] +0.1 | +0.05 ‘ +0.15

Zwlschenabmeassungen auf Anfrage. Form- und Radiuspiatten auf Anfrage.
Fractionsal sizes upon request. Formed plates and radius plates upen request.

Wechselplatten mit Spanformnute  N“,  NR*, KX, KXF“und LKXR" Wechselplatten generell chne Eckenradien!
nserts with chip braaker “N", “NR”, “KX*, “KXF" and “"KXR" Inserts generally without comer radius!

Typenschliissel / Typ-Key
Beispiel / sample: M - 30 - N - 8 Zg 30

Qualitat/ quality
Spanwinkel frake angle

Spanfarmnute/chip breakar
Stechbreite/ width of cut

Type/typ

yFyYvy [

Bestell-Nr.-Schliissel / order-no.-key
Beispiel / sampie: 671 30800'07

Schneidstoff-Index/ cutting material - index

intarma Nr./intarnal ng,
Stechbreite//width of cut

Type/typ

i

Wichtig / Important

Mindestbestelimenga fir Wechselschneidplatten (gleiche Stechbreite bzw. GraBe, Spanleitnutentype und Hartmetall-,
HSSE- oder Stellitsorte) = 10 Stiick.

Minimum order quantity for changeabls inserts (having tha same width of cut-respactively size, chip-breaker and carbide-,
HSSE- or Stellitsort) = 10 pieces.

Liefermiglichkeiten / Deliver possibilities

& ab Lager bzw. kurzfristig / on stock respectively at short-term
O mittelfristig f middle term

x auf Anfrage f upon request
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Wechselplatten

L]
inserts
System S Bestof M. ope ey | P25 | P40 | K10 | Zg30 | HSSE | Zg50 |ZSuperk
Index, | g1 | .p2 | -04 | -07 | -08 | -09 | -10
Schneidplatten — Stechsystem / inserts — cutoff-system index
Type ,,chne Nut“ / without chip breaker
670.20800 M-2.0-8 o O O bs O X O
670.23800 -2.3-8 ® @ [ ] X ® x [ ]
670.30800 M-3.0-8 ® L [ ] L ® X ]
670.35800 M-3.5-8 O O 0 b O x b
%j 670.40800 M-4.0-8 e L ® x ] * X
670.50800 M-5.0-8 Q @] 9] x o} X
670.60800 M-6.0-8 & [ ® X ® 4
670.70800 M-7.0-8 o < @] x % x
670.80800 M-8.0-8 o < 0 x % X
670.20150 M-2.0-15 o & 0 x < be @]
670.23150 M-2.3-15 e L [ ] % ] % ®
670.30150 M-3.0-15 L L [ ] X ® X ®
670.35150 M-3.5-15 o Q Q bt Q X X
67040150 M-4.0-15 [ ] & ® b [ % ®
670.50150 M-50-15 @] C O X @] X
670.60160 M-6.0-15 L * o} X L J X
&70.70150 M-7.0-15 & O < % b X
§70.80150 M-8.0-15 < O o} x X X
Type, N
671.20800 M-2.0-N-8 ] o o] x s] x O
:ﬁv_[ 671.23800 M-2.3-N-8 e * ® . e o ®
671.30800 M-3.0-N-8 ® * ® e ] ® ]
671.35800 M-3.5-N-8 0 o o o O o) x
671.40800 M-4.0-N-8 ® . ® * ® e x
671,50800 M-5.0-N-8 (] . ) * o) x
671.60800 M-6.0-N-8 . . ® * ] ®
671.70800 M-7.0-N-8 o] G 0 X X x
671.80800 M-8.0-N-8 ] o} ) ® x x
671.20150 M-2.0-N-15 < o} 0 x O x @]
571.23150 M-2.3-N-15 L L L ® L 4 ® [ ]
571.30150 M-3.0-N-15 [ ] [ ] ® ® L 4 L L
671.35150 M-3.5-N-15 C O < Q o} O b
67140150 M-4.0-N-15 L L L [ & | X
671.5(150 M-5.0-N-15 e L L [ O X
671.60150 M-6.0-N-15 L L ® ® L ®
671.70150 M-7.0-N-15 &} o O x b b3
671.80150 M-8.0-N-15 ® L J L o X X
Type ,N3°re”
671.20801 M-2.0-N-83re. G O O X o) % O
gv71.23801 M-2.3-N-8 3 re. ® & ® o} ® ® L
E §71.308M M-3.0-M-8 3re. ] [ ® O [ ] L L
671.35801 M-3.5-M-83re. @] O 2 X O x X
%E 871.40801 M-4.0-N-8 3re. [ ] [ ] L O L o} b
671.20151 M-2.0-M-153 re. @] O O * x b o}
671.23151 M-2.3-N-153re, [ ] ] ® O ® L ®
671.30151 M-3.0-M-153re. ® ® L L ® L ®
671.351%1 M-3.5-N-153re. @] O o} X O b X
671.40151 M-4.0-N-153re. e [ ] L < . L ] X
1/30 @ ab Lager lieferbar — Zwischenverkauf vorbshalten # on stock, subject to prior sale 9607
O mittelfristig lieferbar (~ 2-3 Wochen) ' middle term (-~ 2-3 weaks)
* not on stock, delivery time upon request

» nicht lagerhaltig — Lieferzeit auf Anfrage



Wechselplatten

inserts
Bestell-MNr. Type Qualitat

System$ hosieality WA quality ™ | P25 | P40 | K10 | 2930 | HSSE | Zg50 [2-Superk

Index
index | -1 -02 -04 -07 -08 -09 -10

Type ,N 3° lks“
671.20802 M-2.0-MN-8 3 Iks. O < O x o] x o
671.23802 M-2.3-N-8 3 lks. ® [ ] x [ ) P ®
671.30802 M-3.0-N-8 3 lks. ® [ ] ] O [ ] x ®
671.35802 M-3.5-N-8 3 lks. O o o] % 9] ® x

EE 671.40802 M-4.0-N-8 3 ks. o | o | o | 0| @ | x| x
671.20152 M-2.0-N-153 lks. [®] O - X 0 b O
671.23152 M-2.3-N-153 lks. ] L » o} ® [ ] ]
871.30152 M-3.0-N-15 3 lks. ] ® » [ ] ® [ ] [ ]
671.35152 M-3.5-N-153 ks, 9] o] o 7 O x x
671.40152 M-4.0-N-15 3 lks. [ ) L ] [ ] ] ] L] x
Type ,KX*
671.23008 M-2.3-KX-8 ] [ » O x x b4
671.30008 M-3.0-KX-8 L ® | o] x X *
671,40008 M-4.0-KX-8 * L [ ) O x x 2
671.50008 M-5.0-KX-8 O Q o b X x
671.60008 M-6.0-KX-8 o ] o X > *

; 671.23015 M-2.3-KX-15 ® L [ ] o] *, x X
671.30015 M-2.0-KX-15 [ L ] ® ] b4 x ®

g@ 671.40015 M-4.0-KX-15 . . ™ o) x x x
Type . KXF“
671.23804 M-2.3-KXF-8 ] [ ] [ ]
671,30804 M-3.0-KXF-8 [ o ® 9]
671.40804 M-4.0-KXF-8 [ ] ® ] O
671.50804 M-5.0-KXF-8 Q) o 2 x b b3
67160804 M-6.0-KXF-8 O [ ] o * x ®
671.23805 M-2.3-KXF-8 3re. ] ] ® O

Eﬁ 671.30805 M-3.0-KXF-8 3re. e | e | 0| O
671.40805 M-4.0-KXF-8 3 re. [ ] ] L O
671.23806 t-2.3-KXF-8 3 ks, ® ] L o

E@ 671.30806 M-3,0-KXF-8 3 ks. [ 2 L [ ) O
671.408086 M-4.0-KXF-83 ks, [ ] ® ] o]

3607 @ ab Lager lieferbar — Zwlschenverkauf vorbehalten ® on stock, subject to prior sale 143
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Wechselplatten

inserts
System$ Becroll pe Q;jgﬁf; » | P25 | P40 | K10 | Zg30 | HSSE [ Zg50 [Z-SuperX
Indexy, | o1 | -02 | -04 | -07 | -08 | -09 | -10
Type,NR*
673.20000 M-2.0-NR-C o o o) x o) x o)
E ? 673.23000 M-2.3-NR-0 o! o) O X O x o)
673.30000 M-3.0-NR-0 o] o) 0 x o) x o)
' 673.35000 M-3.5-NR-0 O O 0 x 0 x x
% 673.40000 M-4.0-NR-0 o o o X 0 x x
£73.20800 M-2.0-NR-8 o! 0 O x o) x o
673.23800 M-2.3-NR-8 e} Q s} x 0} x o
673.30800 M-3.0-NR-8 o} o) O X o) X O
673.35800 M-3.5-NR-8 e} O O X o) X X
673.40800 M-4.0-NB-8 0! o] o X o % x
$73.20150 M-2.0-NR-15 o o o X o) x O
673.23150 M-2.3-NR-15 e} O e! % O % O
673.30150 M-3.0-NR-15 o} o) o) x o) X o)
673.35150 M-3.5-NR-15 o o) 9 % O X x
673.40150 M-4.0-NR-15 o 8] o) x o) % %
Type ,KXR*
;E 675.30000 M-3.0-KXR-0 o) o e} x s} % 0
- 675.40000 M-4.0-IC(R-0 e o o] % O x x
675.50000 M-5.0-KXR-0 o o o) X C x
EE 675.60000 M-6.0-KXR-0 o o) O % % %
675.30800 M-3.0-KXR-8 o o) o) ® o) ® x
675.40800 M-4.0-KXR-8 0 Q s x o) ” x
$75.50800 M-5.0-KXR-8 o] O o x 0 *
675.60800 M-6.0-KXR-8 o o] o) % o) x
Sonderformen von Wechselplatten auf Anfrage
special-shapes of insert upon request
RA-links RA-rechts RA-beidseitig RA-Voliradius
-left -right -on both sides -Complete radius
Weitere Sonderformen auf Anfrage
Further special-shapes upon request
1432 # ab Lager lieferbar — Zwischenverkauf vorbehalten ® on stock, subject to prior sale 607
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Technische Information
Technical information

s Kihlschmiermittel verwenden.

» Das Werkzeug muB exakt rechtwinklig zur Drehachse stehen.

& Baim Abstechen - Schneidenhdhe {(Hauptschneide) ~ 0,1 mm dber Drehmitte einstellen.

* Der Vorschub ist auf ¢,05 mm/U zu reduzieren, wenn beim Abstechsn der Rest - & = der Stechbreite ist.

* Bsim Einsatz der Wechselplattentypen ,M-3°re / M-3°lks / KXF-3%re / KXF-3°lks" sind die angegebenen Vorschubwerte um 25% zu reduzieren.

® Beim Abstechen von Vollmatarial, verblsibt bai Verwendung von Wechselplatten der Type .M-N"/ ,M-KX" / ,M-KXF" ein starkerer Butzen.
Dieser kann durch Einsatz der Wechselplatten Typen ,M-2°re / M-3°ks / KXF-3°re / KXF-3°Tks" verkleinart werden.

* Um die Butzen wirtschafilich zu entfernen, emptehlen wir unseren Fix-Butzenentferner siehe Katalog E

* Beim Abstechen von Robiren, empfehien wir Wechselplatten der Type ,M-3"re / M-3°lks (Kleinerer Grat).

* yse coolant.

= the tool have 1o be located exactly rectangular to the axis of rotation.

s during the cut-off — adjust the primary cutting edge ~ 0.1 mm above the center line.

* the feed have to be reduced to 0,05 mm/revolution, if the remaining — @ is = to the width of cut.

& using the inserts typ ,M-3°re / M-3°lks / KXF-3°re / KXF-3“ks" the feed values have to be reduced 25%.
» For economical Pin-removement, we recommend our Fix-Pin-Remover - look at catalogue B

s During the cut-off operation of solid material using the inserts typ M*, a stronger pin will occur.
This can be reduced, when applying the inserts typ ,M-3°re / M-3°Tks / KXF-3°re / KXF-3%ks".

= During the cut-off operation of tubes, we recommend insert typ ,M-3°re / M-3°ks" {smaller burr),

Definition von rechts und links vorschneidenden Wechselplatten nach DIN
» Die Piatte wird sc betrachtet, daB die Hauptschneide auf den Betrachter gerichietist, und die Spanfliche oben liegt.
s Liegt die vorailende Schneidecke rechts, so ist es eine rechte Platte; liegt die voreilende Schneidecke links, sc 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.
s 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 itis aleft insert.

* Links- * Rechts-
ausfihrung ausfihrung
* left-hand * right-hand
type 1 “- type
Betrachtungsposition

view position
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Arbeitsrichtwerte beim Ein- und Abstechen
Working reference values for recessing

and cut off
Sehnittgeschwindigkeit m/min. Vorsehub mmyU
Werkstoff Typ N/NRAXKKXER Typ KXF Typ M/KX
HS5E/Zg 50 P 25/F 40/Zg 30 Hartmatall Hartretall HSSE/Zg 50
St37/C15 20— 80 80— 180 0.05—-0,08 0,05-02 0,05-0,12
St50/C50 20— 70 BO- 150 0,04 0,08 0,05-02 0,05-0,12
S5ted-70/C60 20— 65 70— 140 0,04-0,08 0,05-0,18 0,05-0,12
16MnCrs 20- 60 50— 120 0,04 =0,08 0.05-0,2 0,05-0,11
42 CrMod/50CrV4 20— 50 40- 120 0,04-0,09 0,05-0,25 0,04-012
Werkzeug- und
H2S-5tihle 20— 40 40- 90 0,04 0,08 0,05-0,18 0,05-0.1
Rostbestandige
X-CriMi-Stanle 20— 40 a0- 80 0,04 -0,08 0.05-0,15 0,03-01
Rostbestandige Z-SuperX Z-SuperX
X-CriNi-Stihle a0- 70 0,04 =0,11
Schnittgeschwindighkeit m/min. Vorschub mm/U
Werkstoff Typ N/NRBXHXR Typ KXF Typ NAX
HSSEZg 50 K10 Hartmetall Hartmetall HSSE/Zg 50

Ferritizch,
austenitische 10~ 40 10- 40 0,03-0,09 0,07 =015 0,04-01
Stahle
GG-10 20- 60 60— 180 0,04 -0,1 0,08-0,25 0,05-0,12
GG=-30 20— 50 60- 150 0,04-0,1 0,06-0,25 0,05-0,12
TemperguB GT 20~ 45 40- 100 0,04-0,11 0,07 -0,2 0,05-0,12
Bei Nichtelsen-Werkstoffen (mit Kihlung)
Alu rein / Alu Gui 40-200 5002000 0,04-0,12 - 0,05-0,15
Knetlegierung Al-5i 30-120 200- 600 0,06-0,1 - 0,08-0,12
Legierung bis 18,5% 30-100 G0— 250 0,04=-0,12 - 0,06-0,15
Messing Ms 30-100 100- 400 0,05-0,08 - 0,06-0,12
Kupfer Cu-E 20— 70 120- 250 0,04-0,08 - 0,06-0,1
RotguB RE 20— 80 120- 400 0,05-0.09 - 0,05=0,12
Bronce-Gul 20=- 70 100- 350 0,05-0.1 - 0,05-0,11
Kunst- und PreBstoffe (ohne Kihlung)
Hartgurmmi - 300- 70O 0,03-0,15 & 0,04-0,10
Moviotex, Pertinax,
Bakelit - 50— 300 0,03-0.1 - 0,04-0,12
Hartpapier - 200~ 600 0,04 -0.1 - 0,05-0,12
Faustregeln aus der Praxis:

Rough rules from practical experience:

« Vorschub bei Hartmetall - Stechbreite x 0,02 bis 0,03 - Feed with carbides — width of cut 0.02 up to 0.03 -
* Vorschub bei HSSE und Zg 50 - Stechbr. x 0,02 bis 0,04 — Feed with HSSE and Zg 50 — width of cut 0.02 up to 0.04 -

ACHTUNG:
Beim Planeinstechen bitte nur 70% der
angegebenen Vorschubwerte Your distributor:

einstellen! CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK

1/34 9607



Ein- und Abstechen System RC/2000

Recessing and cut off System RC/2000

’ :
eggppest

RC-System
Stechsystem der neuen Generation

Schneidplatte mit geschliffenem Auflageprisma
Optimale Schnittleistung durch neu entwicklete
Spanleitstufen fir Einsatzfélle mit niedrigen und hohen
Vorschiben

Eine Weiterentwicklung unseres bewahrten
Selbstklemmsystem 2000

Stechbreiten: 1.6 - 12.0 mm

Stechschwerter in den GréBen 19/26/32/60/100 mm
Automatenhalter ab Quadratschaft 10 mm, in
schraubgeklemmter Ausfiihrung, speziell auch flr
unterbrochene Schnitte

Automatenhalter zum Axialstechen
Universalaufnahmehalter passend fur alle japanischen
CNC - Drehmaschinen

B Problemloser Plattenwechsel durch den neu entwickelten
Montageschlissel

ol

¥

o

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

0406
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Achtung! Wichtig! Attention! Important!
Mindestbestellmenge fiir Wechselplatten Minimum order quantity for inserts (having the
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) und same type and carbide quality) and spare parts
Ersatzteile (gleiche Bestell-Nr.) = 10 Stiick. (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

L ® 2-3Tage ® 2-3days
i ® innerhalb 1 Woche [ within 1 week
9 @ _auf Anfrage & on request

N

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 0406



Technische Informationen zum Schneidplattenwechsel [
ZINNER

Technical information to change the inserts

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

B Durch verdrehen des Schlissels Die Schneidplatte kann gewechselt
(~90°) wird die Vorspannung der werden.

B Einsetzen des Montage-Schlissels =

Klemmung aufgehoben B Die Wechselplatte muss absolut
[ |
[ |

in die Eckbohrung
B Insert the assembly-key in the

corner hole. B By turning the key (~90°), the am Festanschlag anliegen.

prestress of the clamping will be The insert can be changed.
cancelled. The insert has to sit close the fixed-
stop.

0406 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge



(-] Ein- und Abstechwerkzeughalter

INNER Recessing- and cut-off-toolholder
CCN - KL Grundhalter / base holder
B speziell fir Werkzeugrevolver mit _
verdeckt liegenden Spannelementen 205.10190 CCN-10/19-KL 10 9 75 20 19 28 19
B special for turret-heads with covered 20512190 CCN-12/19-KL 12 11 75 20 21 28 19

clamping fixtures

205.16190 CCN-16/19-KL 16 14 75 20 24 28 19
205.20260 CCN-20/26-KL 20 19 8 29 35 42 26
205.25320 CCN-25/32-KL 25 23 100 33 39 46 32

Bl -
EEE 1-
L

|
T - m!
Y |
—~ L — —~ b —
—~ s —
CCN Grundhalter / base holder
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

T | | | - ! m
<
‘ ‘ ‘ Y Y
|| ||
— L — —~ b —
B Grundhalter rechts und links einsetzbar
B base-holder for right-hand and left-hand
application
B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
B UnterstUtzblatter siehe Seite 6 - 10 angeben
B Support blades look at page 6 - 10 B Please specify only order-no. in

purchase-order

4 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 0406



Ein- und Abstechwerkzeughalter DIN 69880 - hoheneinstellbar ?ﬂ NER
Recessing- and cut-off-toolholder DIN 69880 - height adjustable La

VDI-Grundhalter mit Wechselhalter (komplett)
VDI (DIN 3425 B1. 2) VDI-base holder with change holder (complete)

B Rechtsausfiihrung fiir Linkslauf (M 04)
B Right-hand execution for Left-hand rotation (M 04) 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

s |
@ ey @ @

S B B
A
/-\ — t O
_ A LU {1 e
J [
~ L | = ZRC-0OOO-00-10
Y (siehe Seite 6 - 10)
(look to page 6 - 10)
B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
B Unterstutzblatter siehe Seite 6 - 10 angeben
B Support blades look at page 6 - 10 B Please specify only order-no. in

purchase-order

0406
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ZINNER

ZRC

Unterstitzblatter - Normalausfilhrung

Support-blades - normal design

i

Y

ST-B

ST—Tmax

Unterstitzblatt / support-blades

Wechselplatten / inserts

255.22191 ZRC-2.2-19-10 2.2 20 19 86 154 | »x 694.22 (111
255.30191 ZRC-3.0-19-10 3.0 20 19 86 154| 694.3011010 693.03015
255.16261 ZRC-1.6-26-10 1.6 15 26 110 214 =« 694.16 (111
255.22261 ZRC-2.2-26-10 2.2 25 26 110 214 % 694.22 [1[1[]
255.30261 ZRC-3.0-26-10 3.0 40 26 110 214 694.310101 693.03015
255.40261 ZRC-4.0-26-10 4.0 40 26 110 214 % 694.4(110101 693.04020
255.56261 ZRC-5.0/6.0-26-10 5.0/6.0 40 26 110 214 694.50 (10101 693.05025
694.60 (111 693.06030
255.22321 ZRC-2.2-32-10 22 30 32 150 25.0( = 694.22 (111
255.30321 ZRC-3.0-32-10 3.0 50 32 150 25.0( 694.3011010 693.03015
255.40321 ZRC-4.0-32-10 4.0 50 32 150 25.0( 694.4101017 693.04020
255.56321 ZRC-5.0/6.0-32-10 5.0/6.0 60 32 150 25.0( 694.50 (111 693.05025
694.60 (1101 693.06030
Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28
Artikel-Nr. 920.14002
Attention! B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben
Please order the assembly-key seperately: B Please specify only order-no. in

Order-no. 920.14002

purchase-order

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge
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Unterstitzblatter verkiirzte Ausfithrung
Support-blades shortened design

ZRC-90
ZRC-100

=

ST-B

ZINNER

ST—Tmax

Unterstiitzblatt / support-blades

Wechselplatten / inserts

255.22260 ZRC-2.2-26/90-10 2.2 20 26 90 214 | 694.22 (1101
255.30260 ZRC-3.0-26/90-10 3.0 30 26 90 241 | *x 694.301000 693.03015
255.40260 ZRC-4.0-26/90-10 4.0 30 26 90 214 = 694.4101011 693.04020
ZRC-100
255.30320 ZRC-3.0-32/100-10 3.0 40 32 100 25.0| 694.30101010 693.03015
255.40320 ZRC-4.0-32/100-10 4.0 40 32 100 25.0| « 694.41C1C1[1 693.04020
255.56320 ZRC-5.0/6.0-32/100-10 5.0/6.0 40 32 100 25.0| *x 694.50 (1010J 693.05025
694.60 (10101 693.06025
Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28
Artikel-Nr. 920.14002
Attention! B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben
Please order the assembly-key seperately: B Please specify only order-no. in

Order-no. 920.14002

purchase-order

0406 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge



?" NER Unterstitzblatter - teilbar fir spezielle Maschinen
Support-blades - devideable for special machines

ZRC-150

=%

ST-B

ST—Tmax

Unterstiitzblatt / support-blades

Wechselplatten / inserts

255.22262 ZRC-2.2-26/150-10 22 20 26 150 21.4( * 694.22 (101
255.30262 ZRC-3.0-26/150-10 3.0 30 26 150 214 | 694.30101010 693.03015
Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28
Artikel-Nr. 920.14002
Attention! B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben

Please order the assembly-key seperately: B Please specify only order-no. in

Order-no. 920.14002

purchase-order

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge
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Unterstitzblatter verstarkte Ausfiithrung
Support-blades reinforced design

ﬂ\{z ] T i ] !
ZRCR | | | x[e
L | [ﬁ;\ 1
ST Tmox
DI L _ 150"
o — -
z !
]
ZRCL =3 ) |
m
T
b ; 1
ST—Trmax
B o L - 150°
DI] * =] | { *
% [ E—

Unterstiitzblatt / support-blades

Wechselplatten / inserts

255.24261 ZRCR-2.2-42-26/110-10 2.2 21 26 110 214 *x 694.22 (111
255.34261 ZRCR-3.0-42-26/110-10 3.0 21 26 110 214 | % 694.301010101 693.03015
255.44261 ZRCR-4.0-42-26/110-10 4.0 21 26 110 214 | 694.410110J 693.04020
255.24321 ZRCR-2.2-42-32/110-10 2.2 21 32 110 25.0| » 694.22 [1[1[]
255.34321 ZRCR-3.0-42-32/110-10 3.0 21 32 110 25.0| 694.310101 693.03015
255.44321 ZRCR-4.0-42-32/110-10 4.0 21 32 110 250 * 694.41010101 693.04020
255.24262 ZRCL-2.2-42-26/110-10 2.2 21 26 110 214 694.22 (11
255.34262 ZRCL-3.0-42-26/110-10 3.0 21 26 110 214 | * 694.30]]00 693.03015
255.44262 ZRCL-4.0-42-26/110-10 4.0 21 26 110 214 *x 694.410111 693.04020
255.24322 ZRCL-2.2-42-32/110-10 2.2 21 32 110 25.0| = 694.22 [1[1[]
255.34322 ZRCL-3.0-42-32/110-10 3.0 21 32 110 25.0| =« 694.30101010J 693.03015
255.44322 ZRCL-4.0-42-32/110-10 4.0 21 32 110 25.0| » 694.411C11 693.04020
Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28
Artikel-Nr. 920.14002
Attention! W Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben
Please order the assembly-key seperately: B Please specify only order-no. in

Order-no. 920.1400

2

purchase-order

0406
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ZINNER

Unterstitzblatter verstarkte Ausfiithrung
Support-blades reinforced design

i P 1
ZRCR | | L]
S S B |
ST—Trmax
B - L N 150°
\
o ] | ~
| =] | o
7 1
V2]
ZRCL =9 ) i
m
T
ST Trmax
B L _ 150"
T * )
2 | L 15
! |

Unterstitzblatt / support-blades

Wechselplatten / inserts

255.36321 ZRCR-3.0-60-32/110-10 3.0 30 32 110 25.0| 694.3010100 693.03015
255.46321 ZRCR-4.0-60-32/110-10 4.0 30 32 110 25.0| 694.4010000 693.04020
255.36322  ZRCL-3.0-60-32/110-10 3.0 30 32 110 250| * | 694.30000 693.03015
255.46322 ZRCL-4.0-60-32/110-10 4.0 30 32 110 25.0| 694.4101011 693.04020
255.48321  ZRCR-4.0-80-32/110-10 4.0 40 32 110 25.0| * | 694.40000 693.04020
25558321 ZRCR-5.0/6.0-80-32/110-10  5.0/6.0 40 32 110 25.0| * | 694.50 00O 693.05025

694.60 010 693.06030
255.48322 ZRCL-4.0-80-32/110-10 4.0 40 32 110 25.0| 694.41010101 693.04020
25558322 ZRCL-5.0/6.0-80-32/110-10  5.0/6.0 40 32 110 25.0| * | 694.50 00O 693.05025

694.60 (1011 693.06030

Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28

Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28

Artikel-Nr. 920.14002
Attention!

Please order the assembly-key seperately:
Order-no. 920.14002

B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben

B Please specify only order-no. in
purchase-order

10 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge
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Automatenhalter schraubgeklemmte Ausfilhrung speziell auch fiir unterbrochene Schnitte

Holder for automatic-lathe screw-clamped design also special for interruped cuts

KLRC

ST-B

$ max.

max.

éﬁ:)‘
//| T
%
— |
T | * h1
L
“ KLRC/R m
T
KLRC /L @

ZINNER

Grundhalter / base holder

Wechselplatten / inserts

Ersatzteile / spare
parts

260.10161 KLRC-10/R-1.6 1.6 11 22 10x10 91 66 21 6 694.16 10O 910.35512
260.10221 KLRC-10/R-2.2 2.2 11 22 10x10 91 66 21 6 694.22 1101 910.35512
260.12161 KLRC-12/R-1.6 1.6 11 22 12x12 91 66 21 4 694.16 11 910.35612
260.12221 KLRC-12/R-2.2 2.2 11 22 12x12 91 66 21 4 694.22 1101 910.35612
260.16221 KLRC-16/R-2.2 2.2 16 32 16x12 95 66 21 - 694.22 10 910.35612
260.16301 KLRC-16/R-3.0 3.0 16 32 16x12 95 66 21 == 694.3010100 693.0300C11 910.35612
260.20221 KLRC-20/R-2.2 2.2 21 42 20x16 150 115 30 5 694.22 10 910.35620
260.20301 KLRC-20/R-3.0 3.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.3010100 693.0300C1] 910.35620
260.20401 KLRC-20/R-4.0 4.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.40110101 693.040011 910.35620
260.20561 KLRC-20/R-5.0/6.0 | 5.0/6.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.50 10101 693.050C1] 910.35620

694.60 111 693.06001] 910.35620
260.25221 KLRC-25/R-2.2 22 21 42 25x20 150 115 30 == 694.22 100 910.35620
260.25301 KLRC-25/R-3.0 3.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.301010 693.030011 910.35620
260.25311 KLRC-25/R-3.0 3.0 21 42 25x20 150 115 30 == 694.3010100 693.0300C11 910.35620
260.25401 KLRC-25/R-4.0 4.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.41010 693.040011 910.35620
260.25411 KLRC-25/R-4.0 4.0 21 42 25x20 150 115 30 == 694.410100 693.040011 910.35620
260.25561 KLRC-25/R-5.0/6.0 | 5.0/6.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.50 101 693.050011 910.35620

694.60 111 693.060C1] 910.35620
260.25511 KLRC-25/R-5.0/6.0 | 5.0/6.0 21 42 25x20 150 115 30 - 694.50 111 693.050011 910.35620

694.60 111 693.0601] 910.35620

260.10162 KLRC-10/L-1.6 1.6 11 22 10x10 91 66 21 6 694.16 11 910.35512
260.10222 KLRC-10/L-2.2 2.2 11 22 10x10 91 66 21 6 694.22 1O 910.35512
260.12162 KLRC-12/L-1.6 1.6 11 22 12x12 91 66 21 4 694.16 11 910.35612
260.12222 KLRC-12/L-2.2 2.2 11 22 12x12 91 66 21 4 694.22 10O 910.35612
260.16222 KLRC-16/L-2.2 2.2 16 32 16x12 95 66 21 - 694.22 110 910.35612
260.16302 KLRC-16/L-3.0 3.0 16 32 16x12 95 66 21 - 694.30]0101 693.0300C1] 910.35612
260.20222 KLRC-20/L-2.2 2.2 21 42 20x16 150 115 30 5 694.22 11O 910.35620
260.20302 KLRC-20/L-3.0 3.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.3010100 693.0300C1] 910.35620
260.20402 KLRC-20/L-4.0 4.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.41010101 693.04011 910.35620
260.20562 KLRC-20/L-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 20x16 150 115 30 5 694.50 IO 693.050C1] 910.35620

694.60 (10101 693.06011 910.35620
260.25222 KLRC-25/L-2.2 2.2 21 42 25x20 150 115 30 - 694.22 10O 910.35620
260.25302 KLRC-25/L-3.0 3.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.3010100 693.030011 910.35620
260.25312 KLRC-25/L-3.0 3.0 21 42 25x20 150 115 30 - 694.30]010 693.0300C1] 910.35620
260.25402 KLRC-25/L-4.0 4.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.4110101 693.040011 910.35620
260.25412 KLRC-25/L-4.0 4.0 21 42 25x20 150 115 30 - 694.401010 693.0400C1] 910.35620
260.25562 KLRC-25/L-5.0/6.0 5.0/6.0 31 80 25x20 165 115 40 10 694.50 (10101 693.050011 910.35620

694.60 111 693.060C1] 910.35620
260.25512 KLRC-25/L-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 25x20 150 115 30 - 694.50 (10101 693.050011 910.35620

694.60 111 693.060C1] 910.35620
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o Schwerzerspanung - Radial - einstellbar

INNER Heavy machining - radial - adjustable

Grundhalter/ base holder

Ersatzteile / spare parts

CCN - KL

B speziell fur Werkzeugrevolver mit 205.25600 CCN-25/60-KL 25 23 120 78 58 102 | 910.35140
verdeckt liegenden Spannelementen. 55535600  cON3o/60KL 32 30 120 78 65 102 | 910.35140
B special for turret-heads with covered
clamping fixtures. 20540600 CCN-40/60-KL 40 38 120 78 73 102 | 910.35140
20550600 CCN-50/60-KL 50 43 120 78 78 102 | 910.35140
} / \\
)
[R}
=
T m
Pal |
Y
Y Y
b
- L o - —
b1 -
ZUK ST-B
_», ,<—

YAl
AN

L 150°

—
]

Y

Unterstitzblatt (Spanwinkel 8°/0°) / support blade (rake angle 8°/0°) | Wechselplatte / inserts Ersatzteile / spare parts

215.50608 ZUK-5.0-60-10 5 110 60 230 | 694.50010 920.14002 MS-RC/6N
215.60608 ZUK-6.0-60-10 6 110 60 230 | 694.6001011 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 | 685.1200C] 920.14001 MS-RC8
Achtung!
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 29
Die Montageanleitung der Wechselplatten- B insert look at page 26 - 29
finden Sie auf Seite 3
Attention! W Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben
You will find the assembly insturction for B Please specify only order-no. in

inserts on page 3 purchase-order
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Schwerzerspanung - Radial - einstellbar [-]
. Heavy machining - radial - adjustable INNER

Grundhalter / base holder Ersatzteile / spare parts

CCN - KL

B speziell fir Werkzeugrevolver mit 20540100 CCN-40/100-KL 40 38 250 140 78 165 | 910.35140

verdeckt liegenden Spannelemente
B special for turret-heads with 56'5.50100 CCN-50/100-KL 50 48 250 140 88 165 | 910.35140

covered clamping fixtures.

el ANy AN l

h,

}
|

,_
A
o

Y

A
Y

VUK
ST-B

100

500

A
Y

150°

Unterstiitzblatt / support blade Wechselplatte / inserts Ersatzteile / spare parts

215.80100 VUK-8.0-100-0 8 250 500 | 685.80000] 920.14001
215.10100 VUK-10-100-0 10 250 500 | 685.100001 920.14001
215.12100 VUK-12-100-0 12 250 500 | 685.120000 920.14001

B Wechselplatten siehe Seite 29
B insert look at page 29
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o Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausfiihrung)

INNER Holder-axial grooving (screw-clamped design)

KLRC-LD-DB

Bl Stechbreite 3 mm
B Cutting width 3 mm

}
Y

}
Y

B Rechtslauf (M 03) Schraube ST—Tmax.
B clockwise rotation (M 03) screw - -

_B
©

——

Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

272.23025 KLRC-20/LD-3.0-10-DB25-30 30 10 25-30 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23030 KLRC-20/LD-3.0-10-DB30-35 30 10 30-35 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23035 KLRC-20/LD-3.0-10-DB35-40 30 10 3540 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23040 KLRC-20/LD-3.0-12-DB40-50 30 12 4050 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23050 KLRC-20/LD-3.0-12-DB50-60 30 12 5060 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23060 KLRC-20/LD-3.0-12-DB60-75 30 12 60-75 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
272.23075 KLRC-20/LD-3.0-15-DB75-100 30 15 75-100 20x20 150 1185 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
272.23100 KLRC-20/LD-3.0-15-DB100-180 30 15 100-180 20x20 150 1185 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
272.23180  KLRC-20/LD-3.0-20-DB180-250 30 20 180-250 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
272.23250 KLRC-20/LD-3.0-20-DB250-350 30 20 250-350 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
272.23350  KLRC-20/LD-3.0-20-DB350- 30 20 350-» 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
272.53025 KLRC-25/LD-3.0-10-DB25-30 30 10 2530 25x25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53030  KLRC-25/LD-3.0-10-DB30-35 30 10 3035 25x25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53035 KLRC-25/LD-3.0-10-DB35-40 30 10 3540 25x25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53040  KLRC-25/LD-3.0-12-DB40-50 30 12 4050 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53050 KLRC-25/LD-3.0-12-DB50-60 30 12 50-60 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53060 KLRC-25/LD-3.0-12-DB60-75 30 12 60-75 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
272.53075 KLRC-25/LD-3.0-15-DB75-100 30 15 75-100 25x25 150 118.5 30 693.03300 693.03115 910.35620
272.53100  KLRC-25/LD-3.0-15-DB100-180 30 15 100-180 25x25 150 1185 30 693.03300 693.03115 910.35620
272.53180  KLRC-25/LD-3.0-20-DB180-250 30 20 180-250 25x25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620
272.53250  KLRC-25/LD-3.0-20-DB250-350 30 20 250-350 25x25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620
272.53350 KLRC-25/LD-3.0-20-DB350- 30 20 350-» 25x25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620
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Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausfiihrung) []

Holder-axial grooving (screw-clamped design) INNER

KLRC-RD-DB

Bl Stechbreite 3 mm
B Cutting width 3 mm

A
!

A
|

ST—Tmax. Schraube B Linkslauf (M 04)
- - screw B counter clockwise rotation (M 04)

A

—

Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

271.23025 KLRC-20/RD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23030  KLRC-20/RD-3.0-10-DB30-35 30 10 30-35 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23035 KLRC-20/RD-3.0-10-DB35-40 30 10 3540 20x20 150 1205 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23040  KLRC-20/RD-3.0-12-DB40-50 30 12 4050 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23050  KLRC-20/RD-3.0-12-DB50-60 30 12 50-60 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23060 KLRC-20/RD-3.0-12-DB60-75 30 12 60-75 20x20 150 1185 30 5 | 693.03400 693.03115 910.35620
271.23075 KLRC-20/RD-3.0-15-DB75-100 3.0 15 75100 20x20 150 1185 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
271.23100 KLRC-20/RD-3.0-15-DB100-180 30 15 100-180 20x20 150 1185 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
271.23180  KLRC-20/RD-3.0-20-DB180-250 30 20 180-250 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
271.23250  KLRC-20/RD-3.0-20-DB250-350 30 20 250-350 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
271.23350  KLRC-20/RD-3.0-20-DB350- 3.0 20 350-» 20x20 150 1135 30 5 | 693.03300 693.03115 910.35620
271.53025 KLRC-25/RD-3.0-10-DB25-30 3.0 10 25-30 25x25 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 25x25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620
271.53035 KLRC-25/RD-3.0-10-DB35-40 30 10 3540 25x25 150 120.5 30 693.03400 693.03115 910.35620
271.53040 KLRC-25/RD-3.0-12-DB40-50 30 12 4050 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
271.53050 KLRC-25/RD-3.0-12-DB50-60 30 12 5060 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
271.53060 KLRC-25/RD-3.0-12-DB60-75 30 12 60-75 25x25 150 1185 30 693.03400 693.03115 910.35620
271.53075 KLRC-25/RD-3.0-15-DB75-100 30 15 75-100 25x25 150 1185 30 693.03300 693.03115 910.35620
271.53100 KLRC-25/RD-3.0-15-DB100-180 3.0 15 100-180 25x25 150 1185 30 693.03300 693.03115 910.35620
271.53180  KLRC-25/RD-3.0-20-DB180-250 30 20 180-250 25x25 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 25x25 150 113.5 30 693.03300 693.03115 910.35620
271.53350 KLRC-25/RD-3.0-20-DB350- 30 20 350-» 25x25 150 1135 30 693.03300 693.03115 910.35620
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o Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausfiihrung)

INNER Holder-axial grooving (screw-clamped design)

B Stechbreite 4+5+6 mm
KLRC-DB B Cutting width 44+54+6 mm

A
Y

B Rechtslauf (M 03)

B clockwise rotation (M 03) — L —
| @
|
® 7
D)

I
Schraube -
screw ST—Tmax.

Grundhalter / base holder Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

262.24025 KLRC-20/L-4.0-10-DB25-30 4.0 10 2530 20x20 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 20x20 150 115 30 5 | 693.04400 693.04120 910.35620
262.24035 KLRC-20/L-4.0-20-DB35-40 4.0 20 3540 20x20 150 115 30 5 | 693.04400 693.04120 910.35620
262.24040 KLRC-20/L-4.0-25-DB40-50 4.0 25 4050 20x20 165 115 30 5 | 693.04400 693.04120 910.35620
262.24050 KLRC-20/L-4.0-25-DB50-60 40 25 5060 20x20 165 115 30 5 | 693.04400 693.04120 910.35620
262.24060 KLRC-20/L-4.0-25-DB60-75 4.0 25 6075 20x20 165 115 30 5 | 693.04300 693.04020 910.35620
262.24075 KLRC-20/L-4.0-25-DB75-100 4.0 25 75100 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 165 115 30 5 | 693.04300 693.04020 910.35620
262.24350 KLRC-20/L-4.0-25-DB350 4.0 25 350-0 20x20 165 115 30 5 | 693.04300 693.04020 910.35620
262.25045 KLRC-20/L-5/6-25-DB45-60 50+60 25 4560 20x20 165 115 30 5 | 693.053000] 693.06300C] | 920.35620
262.25060 KLRC-20/L-5/6-25-DB60-75 50+6.0 25 6075 20x20 165 115 30 5 | 693.053000] 693.06301] | 920.35620
262.25075 KLRC-20/L-5/6-30-DB75-100 50+6.0 30 75100 20x20 165 115 30 5 | 693.053000]1 693.063C1C] | 920.35620
262.25100 KLRC-20/L-5/6-30-DB100-180 50+6.0 30 100-180 20x20 165 115 30 5 | 693.053000]  693.06301C] | 920.35620
262.25180 KLRC-20/L-5/6-30-DB180-250 50+ 6.0 30 180250 20x20 165 115 30 5 | 693.05300C1 693.063C1C] | 920.35620
262.25250  KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 50+6.0 30 250-350 20x20 165 115 30 5 | 693.053000]  693.06300C] | 920.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 50+ 6.0 30 350-0 20x20 165 115 30 5 | 693.05300C1 693.063C1C] | 920.35620
262.25250  KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 10 2530 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 10 30-385 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620
262.25250  KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 20 3540 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 4050 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 50-60 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 6075 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 75100 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 100-180 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 180-250 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25350 KLRC-20/L-5/6-30-DB350 4.0 25 250-350 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.25250 KLRC-20/L-5/6-30-DB250-350 4.0 25 350-0 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
262.55045 KLRC-25/L-5/6-25-DB45-60 50+6.0 25 4560 25x20 165 115 30 693.053000]1  693.06301C] | 920.35620
262.55060 KLRC-25/L-5/6-25-DB60-75 50+6.0 25 6075 25x20 165 115 30 693.053000]1  693.063000] | 920.35620
262.55075 KLRC-25/L-5/6-30-DB75-100 50+6.0 30 75100 25x20 165 115 30 693.053000]1  693.06301C] | 920.35620
262.55100 KLRC-25/L-5/6-30-DB100-180 50+6.0 30 100-180 25x20 165 115 30 693.053000]1  693.063000] | 920.35620
262.55180 KLRC-25/L-5/6-30-DB180-250 50+6.0 30 180-250 25x20 165 115 30 693.053000]  693.06301C] | 920.35620
262.55250 KLRC-25/L-5/6-30-DB250-350 50+6.0 30 250-350 25x20 165 115 30 693.053000]  693.063000] | 920.35620
262.55350 KLRC-25/L-5/6-30-DB350 50+6.0 30 350-0 25x20 165 115 30 693.053000]1  693.06301C] | 920.35620
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KLRC-DB

Automatenhalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausfiihrung) []

Holder-axial grooving (screw-clamped design) INNER

B Stechbreite 4+5+6 mm
B Cutting width 44+54+6 mm

1

A

Y

Y

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

ST—-B

S Schraube

ST—Tmax. screw

Grundhalter / base holder

Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

261.24025 KLRC-20/R-4.0-10-DB25-30 4.0 10 25-30 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 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 20x20 165 115 30 5 693.04300 693.04020 910.35620
261.24350 KLRC-20/R-4.0-25-DB350 4.0 25 350-» 20x20 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 4560 20x20 165 115 30 5 693.053011 693.0631] 920.35620
261.25060 KLRC-20/R-5/6-25-DB60-75 50+ 6.0 25 60-75 20x20 165 115 30 5 693.05300J 693.06310J 920.35620
261.25075 KLRC-20/R-5/6-30-DB75-100 50+6.0 30 75-100 20x20 165 115 30 5 693.053010] 693.0631] 920.35620
261.25100 KLRC-20/R-5/6-30-DB100-180 50+ 6.0 30 100-180 20x20 165 115 30 5 693.053010 693.0631] 920.35620
261.25180 KLRC-20/R-5/6-30-DB180-250 50+ 6.0 30 180-250 20x20 165 115 30 5 693.0531] 693.0631] 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 5.0+ 6.0 30 250-350 20x20 165 115 30 5 693.053010J 693.0631] 920.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 50+6.0 30 350-» 20x20 165 115 30 5 693.05311 693.0631] 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 10 25-30 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 10 30-35 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 910.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 20 35-40 25x20 150 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 40-50 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 50-60 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 60-75 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 75-100 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 100-180 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 180-250 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25350 KLRC-20/R-5/6-30-DB350 4.0 25 250-350 25x20 165 115 30 693.04400 693.04120 920.35620
261.25250 KLRC-20/R-5/6-30-DB250-350 4.0 25 350- 25x20 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 25x20 165 115 30 693.053010] 693.0631] 920.35620
261.55060 KLRC-25/R-5/6-25-DB60-75 50+ 6.0 25 60-75 25x20 165 115 30 693.053010 693.0631 920.35620
261.55075 KLRC-25/R-5/6-30-DB75-100 50+6.0 30 75-100 25x20 165 115 30 693.0531] 693.0631] 920.35620
261.55100 KLRC-25/R-5/6-30-DB100-180 5.0+ 6.0 30 100-180 25x20 165 115 30 693.053010J 693.0631] 920.35620
261.55180 KLRC-25/R-5/6-30-DB180-250 5.0+ 6.0 30 180-250 25x20 165 115 30 693.053010] 693.0631] 920.35620
261.55250 KLRC-25/R-5/6-30-DB250-350 50+ 6.0 30 250-350 25x20 165 115 30 693.053010] 693.06310] 920.35620
261.55350 KLRC-25/R-5/6-30-DB350 50+6.0 30 350-» 25x20 165 115 30 693.0531] 693.0631] 920.35620
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InnER

MG /| MPUK

Linksausfuihrung fur Rechtslauf (M03)

left hand execution for clockwise rotation(M 03)

B Wechselplatten siehe Seite 29
insert look at page 29

m

Schwerzerspanung-Axial
Heavy machining-axial

Y

L

depth of cut max. 50

|
'_
w

|

Unterstiitzblatter / 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 80-100 685.8000L]
252.08100 MPUK-8-50-0L-DB100-130 8 100-130 685.8000L
252.08130 MPUK-8-50-0L-DB130-160 8 130-160 685.8000L
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 8 250-350 685.8000L
252.08350 MPUK-8-50-0L-DB350- 8 350- o 685.8000L
252.10060 MPUK-10-50-0L-DB60-80 10 60-80 685.1000L]
252.10080 MPUK-10-50-0L-DB80-100 10 80-100 685.1000C]
252.10100 MPUK-10-50-0L-DB100-130 10 100-130 685.1000L
252.10130 MPUK-10-50-0L-DB130-160 10 130-160 685.1000L
252.10160 MPUK-10-50-0L-DB160-200 10 160-200 685.1000L]
252.10200 MPUK-10-50-0L-DB200-250 10 200-250 685.1000C]
252.10250 MPUK-10-50-0L-DB250-350 10 250-350 685.1000L
252.10350 MPUK-10-50-0L-DB350- 10 350- o 685.1000L
252.12060 MPUK-12-50-0L-DB60-80 12 60-80 685.12000]
252.12080 MPUK-12-50-0L-DB80-100 12 80-100 685.1200L]
252.12100 MPUK-12-50-0L-DB100-130 12 100-130 685.120001
252.12130 MPUK-12-50-0L-DB130-160 12 130-160 685.12000]
252.12160 MPUK-12-50-0L-DB160-200 12 160-200 685.1200L]
252.12200 MPUK-12-50-0L-DB200-250 12 200-250 685.1200L]
252.12250 MPUK-12-50-0L-DB250-350 12 250-350 685.120001
252.12350 MPUK-12-50-0L-DB350- 12 350- o 685.1200L]

B Stechtiefe = 50 mm (Standard) Grundhalter / base holder
B Stechtiefe = 80 mm auf Anfrage Artikel-Nr. Typ A BN
: Bep’m o]: cu: i 28 mm (Sta'Td;rd) t order no. type
eptiroreut = cbmm avaliable on request = 543 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
910.21120
]
J e :
1 g)f ¢— o]
_< A — / Stechtiefe max. 50
B 910.32101 910.31151
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Schwerzerspanung-Axial
Heavy machining-axial

InnER

MG /| MPUK | Stechtiefe = 50 mm (Standard) Grundhalter / base holder
B Stechtiefe = 80 mm auf Anfrage Artikel-Nr. Typ
B Depth of cut = 50 mm (standard) order no. type HAB L
B Depth of cut = 80 mm available on request 203.25200 MG-25-2000 55 18 30 140
Rechisausfih ir Linkslauf (M 04 203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
rigﬁt hS:nudS (:xerggtgilo: |;‘orlr;:osu"lj}]ltjer(-clocIZwise rotation (M 04) 203.40200 MG-402000 40 - 40 140
/K 21120
A W
: -—0| =
R —0 @ !
Stechtiefe max, 50 \ — A -
et of cut max 50 910.31151 910.32101 - B
—t L —
il
2 B Wechselplatten siehe Seite 29
! i B insert look at page 29
Unterstiitzblatter / 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 60-80 685.8000L]
251.08080 MPUK-8-50-0R-DB80-100 8 80-100 685.8000[
251.08100 MPUK-8-50-0R-DB100-130 8 100-130 685.8000L1
251.08130 MPUK-8-50-0R-DB130-160 8 130-160 685.8000L]
251.08160 MPUK-8-50-0R-DB160-200 8 160-200 685.8000L]
251.08200 MPUK-8-50-0R-DB200-250 8 200-250 685.8000[
251.08250 MPUK-8-50-0R-DB250-350 8 250-350 685.8000L1
251.08350 MPUK-8-50-0R-DB350- 8 350- 685.8000L
251.10060 MPUK-10-50-0R-DB60-80 10 60-80 685.1000L]
251.10080 MPUK-10-50-0R-DB80-100 10 80-100 685.1000(]
251.10100 MPUK-10-50-0R-DB100-130 10 100-130 685.10000]
251.10130 MPUK-10-50-0R-DB130-160 10 130-160 685.1000(]
251.10160 MPUK-10-50-0R-DB160-200 10 160-200 685.1000L]
251.10200 MPUK-10-50-0R-DB200-250 10 200-250 685.1000C]
251.10250 MPUK-10-50-0R-DB250-350 10 250-350 685.1000L1
251.10350 MPUK-10-50-0R-DB350- 10 350- 685.1000L]
251.12060 MPUK-12-50-0R-DB60-80 12 60-80 685.1200L]
251.12080 MPUK-12-50-0R-DB80-100 12 80-100 685.1200L]
251.12100 MPUK-12-50-0R-DB100-130 12 100-130 685.120001
251.12130 MPUK-12-50-0R-DB130-160 12 130-160 685.12000]
251.12160 MPUK-12-50-0R-DB160-200 12 160-200 685.1200L1
251.12200 MPUK-12-50-0R-DB200-250 12 200-250 685.1200L]
251.12250 MPUK-12-50-0R-DB250-350 12 250-350 685.120001
251.12350 MPUK-12-50-0R-DB350- 12 350- 685.12000]
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INNER Rundschafthalter-Axialstechen (schraubgeklemmte Ausfiihrung)
Lz Cylindrical-shank-axial grooving (screw-clamped design)

TCIA

Y

A B Ausfihrung fur
Rechtslauf (M 03)

| I \_ — — = — m @ B Design for
clockwise rotation
Ly Y (M 03)

1 TCIA/L [\

B

Kiihlmittelzufiihrung
coolant supply

[\
B Ausfahrung fur
Ll — _ — - _ Linkslauf (M 04)
B Design for counter
Y clockwise rotation
TCIA/R (M 04)

ST-T

=3

min

Einfahrtiefe |
depth of entry

Wechselplatten / inserts Ersatzteile / spare parts

Grundhalter / base holder

263.25001 TCIA-25/R-3.0-10-DB25-32 30 10 2532 25 150 50 23 21.3| 693.03400 693.03115 910.35512
263.25002 TCIA-25/L-3.0-10-DB25-32 30 10 25-32 25 150 50 23 21.3| 693.03400 693.03115 910.35512

Wechselplatten siehe Seite 28
insert look at page 28

B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben

B Please specify only order-no. in
purchase-order
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RIAK / RUK

Die Wechselplatte mit

einem Kunstoffhammer auf

Anschlang bringen.
The inserts are to be driven to
the stop by means of a plastic
hammer.

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

Wechselplatte

insert

Inneneinstechhalter
tool-holder for internal recessing

Die Wechselplatte muss
absolut am Festanschlag
anliegen.

The insert has to sit close to
the stop.

ZINNER

Grundhalter / base holder

Auswerfer in Offnung

einfuhren.

Put ejector into inlet.

L1

J )

A

Y

A

!

?D+4

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
Schraube Zylinderstifte
screw dowel pin
o
S

—
~l}

Y

Unterstiitzblatt 6° / support blade 6°

Wechselplatten / inserts

Ersatzteile / spare parts

210.22180  RUK-1.8/22 23 20 7 686.20840 JM-2.0-N-6-GR4 | 920.31408 920.14410 920.14100
23 686.23840 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
23 686.23830 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 20 12 686.20820 JM-2.0-N-6-GR2 | 920.31510 920.14612 920.14100
23 686.23820 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
23 686.23810 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
Bestellbeispiel:
1 Halter 207.20000 RIAK B Wechselplatten siehe Seite 29
1 Unterstitzblatt 210.22180 RUK B insert look at page 29
10 Wechselplatten 686.23840-01 JM
Sample order: B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
1 Toolholder 207.20000 RIAK angeben
1 support blade 210.22180 RUK B Please specify only order-no. in
10 inserts 686.23840-01 JM purchase-order
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o Radial Ein- und Abstechwerkzeug

INNER Resessing- and cut-off-tool
G-2000 Passend fiir alle Grundhalter der Typen. Grundhalter / base holder
Suitable for all base holder types.
B G-sor.ooooo)fl
B Unterstitzblatt rechts und links verwendbar 201.10200  G-10-2000 10 10 22 85
B G-s¢o1.00000) |l 201.12200  G-12-2000 12 12 24 85
| Support_bladefor right and left-hand 201.16200 G-16-2000 16 14 26 85
application
201.20200 G-20-2000 20 18 30 85
201.25200 G-25-2000 25 18 30 85
910.21015 ST-B
201.32200 G-32-2000 32 28 40 85
—— -
201.40200 G-40-2000 40 - 40 85
- 4@ - B Grundhalter rechts und links einsetzbar.
| B base-holder for right- and left-hand
ST-T A
= 910.31015 910.32150
+3mm L B

Unterstiitzblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

257.30200 UKRC-3.0-20-10 3.0 20 * 694.3001011 693.03015

257.30300 UKRC-3.0-30-10 3.0 30 * 694.30101] 693.03015

257.30400 UKRC-3.0-40-10 3.0 40 * 694.30010101 693.03015
GMS / ZUSRC Grundhalter / base holder

ST-B 209.01010 GMS-01010 10 10 100

—— ——

+ 209.01212 GMS-01212 12 12 100

j\-@] r ———— ‘ 209.01616 GMS-01616 16 16 100

_#_ ______§ O -0 - I 209.02020 GMS-02020 20 20 100

’ 1 209.02525 GMS-02525 25 25 100

ST-T B Grundhalter rechts und links einsetzbar.
+3mm L o B B base-holder for right- and left-hand
g — —— T——

Unterstitzblatt / support-blades Wechselplatten / inserts

258.22200 ZUSRC-2.2-20-10 2.2 20 * 694.22( 111
258.30200 ZUSRC-3.0-20-10 3.0 20 * 694.30101010 693.03015
258.40200 ZUSRC-4.0-20-10 4.0 20 * 694.40101011 693.04020
Achtung! _ _
B Wechselplatten siehe Seite 26 - 28
Montageschliissel bitte seperat bestellen: B insert look at page 26 - 28

Artikel-Nr. 920.14002

Attention! B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben
Please order the assembly-key seperately: B Please specify only order-no. in
Order-no. 920.14002 purchase-order
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Bild

picture 2

Drehmitte

Center of rotation

Technische Informationen fiir das Axialeinstechen o
Technical information for axial grooving INNER

Auswahl des Durchmesserbereiches ,,DB“ bei Axialunterstiitzblattern.

- Bei der Auswahl des Durchmesserbereiches ist grundsétzlich der AuBen-@ der Nute maBgebend!

- D. h. der 1. Einstich muss innerhalb des angegebenen Durchmesserbereiches ,DB“, bezogen auf den Nut-
AuBen-J liegen.

- Beispiel: DB 75-100
Der 1. Einstich muss im Bereich von Nut-AuBen-@ 75 und 100 erfolgen!

- Grundséatzlich kann nach dem 1. Einstich, jeweils um ca. 2/s der Stechbreite (ST-B), sowohl bis zur Drehmitte
als auch bis theoretisch unendlich, versetzt eingestochen werden.

Werkzeugposition

- Beim axialen Einstechen ist eine Werkzeugposition - Uberkopf- vorzuziehen, da ein wesentlich giinstigerer
Spanablauf mdglich ist (die Spane fallen durch die Schwerkraft nach unten in die Spanewanne bzw.
Spéneforderer).

Auskammem (Schnittaufteilung / siehe Bild 1)

- Bei dieser Bearbeitung erfolgt der 1. Einstich am gréBtmdglichen AuBen-@ der Nute (abhangig vom
Durchmesserbereich des vorhandenen bzw. gewéahlten Axial-Unterstltzblattes); danach erfolgt der 2. Einstich
- versetzt um ca. 2/s der Stechbreite - in Richtung Drehmitte, usw.

- Diese Arbeitsweise sollte bevorzugt auch bei gréBeren 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/s 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)

- Inthis 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 ?/s 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.

2 ~10,~10 . ~10 B_ild 2
picture 2

Groove—outside—9¢

Nut—AuRen—9

Verbindungssteg

connection gab
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o Wechselplatten - Geometrieiibersicht

INNER inserts - summary of geometries

Ein- und Abstechen - Typ 694.10100001C
Recessing- cut off - type 694.0101C0000

Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel

Baustahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstahle, NE-Metalle

Primary cutting edge - neutral, positive rake angle.

Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal

Rechts vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel

Baustahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstahle, NE-Metalle

Verminderung des Abstechbuntzens bei Vollmaterial, bzw. des -Grats beim Abstechen von Rohren.
Lead angle - right, positive rake angle.

-KXR-10 Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal

Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.
_6\‘ Links vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel

Baustahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstahle, NE-Metalle

% Verminderung des Abstechbutzens bei Vollmaterial, bzw. des Grats beim Abstechen von Rohren.

MRCL Lead angle - left, positive rake angle.

-KXR-10 Machinery-, case hardening- and treatable-steel, non-ferrous metal
Reduction of the pin - by solid material and the burr - by tubes.

C T = Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel mit Schutzfase

=i].§ Stahle héherer Festigkeit, unterbrochene Schnitte

MRCN Primary cutting edge - neutral, positive rake angle with protection chamfer

-KXF-10 Steel with higher strength, interrupted cuts.

Rechts vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel mit Schutzfase

Stahle héherer 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.

=
i%
e

\a

6° Links vorschneidende Platte, positiver Spanwinkel mit Schutzfase

Stahle héherer 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 flir 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 fir 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 fir 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.

MRCR
-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 Spanflache 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.
MRCL MRCR

Rechtsausfuhrung
right-hand type

B Linksausfuhrung
B left-hand type Betrachtungsposition

view position
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Sorteniibersicht / Verwendungszweck
summary of carbide types / application purpose

K10 Hartmetall unbeschichtet (K10 - M20)
-04 © Gusseisen- (GTW, GTS, GG, GGG)
© NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe
] warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis)
] Titan und Titanlegierungen
P20 Hartmetall unbeschichtet (P20)
-12 © niedrig legierte Stahle (s < 800 N/mm2)
© Gusseisen / GTW, GTS
P25 Hartmetall unbeschichtet (P25)
-01 © niedrig legierte Stahle (s < 800 N/mm2)
© Gusseisen / GTW, GTS
ZVA Hartmetall unbeschichtet (P40 - M30)
-23 © niedrig- und hochlegierte Stéhle (s < 1000 N/mm2)
] NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe
Zg30 Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
-07 © niedrig- und hochlegierte Stéhle (s < 1000 N/mm2)

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

Zs40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)

ZINNER

K10 Carbide uncoated (K10 - M20)
-04 © castiron (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)
® castiron/GTW, GTS
P20 Carbide uncoated (P25)
-01 © alloyed steels (s < 800 N/mm2)
® castiron/ 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 © hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mm2) | -99 © high-temperature-resisting- and stainless steels

] Titan und Titanlegierungen (s < 1000 N/mmz2)

] Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG ® Titanium and titanium-alloys

] NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe ® castiron / GTW, GTS, GG, GGG

® non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics

X-Blue  Hartmetall Mehrbereichs - Supernitrit beschichtet (P30 - P45) | X-Blue  Carbide - Supernitrit coated (P30 - P45)
-144 © hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mm2) | -144 © high-temperature-resisting- and stainless steels

© Titan und Titanlegierungen (s < 1000 N/mm2)

© Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG © Titanium and titanium base alloys

] NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe © castiron / GTW, GTS, GG, GGG

® NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

Alu-Speed Hartmetall beschichtet (Super Speed) (K05 - K15) Alu-Speed Carbide coated (Super Speed) (K05 - K15)
-145 © Aluminium, Kupfer -145 © Aluminum, copper

© Titan und Titanlegierung © Titan and titanium base alloy
Zsn40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] Nanonitrit Zsn40 PVD Carbide coated [PVD] Nanonitrit
-146 (P30 - M20 - M30 - K30) -146 (P30 - M20 - M30 - K30)

© Stahl- und Stahlgussbearbeitung © steel- und cast steel machining

© niedrig- und hochlegierte Stahle © high-temperature-resisting- and stainless steels

© warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis) © high temperature alloys (Ni-, Co- Fe-)
HSSE Hochleistungs-Schnellschnittstahl Co10 HSSE high speed steel (Go10)
-08 © Stahl- und Stahlgussbearbeitung -08 © steel- and cast steel machining

© rostfreie Stahle ® stainless steels

] Aluminium, Al-Legierungen ® aluminium, aluminium-alloys
Zg50 Hochleistungs-Schnellschnittstahl Co10 beschichtet [PVD] TiN | Zg50 high speed steel (Co10) coated [PVD] TiN
-09 © Stahl- und Stahlgussbearbeitung -09 © steel- and cast steel machining

© rostfreie Stahle ® stainless steels

] Aluminium, Al-Legierungen ® aluminium, aluminium-alloys

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

o Ao

Wechselplatten / inserts

Type: ,,MRCN-KXR“ - Hauptschneide - Neutral /

694.22100 MRCN-2.2-KXR-10
694.30100 MRCN-3.0-KXR-10
694.40100 MRCN-4.0-KXR-10
694.50100 MRCN-5.0-KXR-10
694.60100 MRCN-6.0-KXR-10
Type: ,,MRCR-KXR* - Leitwinke
694.22101 MRCR-2.2-KXR-10
694.30101 MRCR-3.0-KXR-10
694.40101 MRCR-4.0-KXR-10
694.50101 MRCR-5.0-KXR-10
694.60101 MRCR-6.0-KXR-10
Type: ,,MRCL-KXR" - Leitwinkel
694.22102 MRCL-2.2-KXR-10
694.30102 MRCL-3.0-KXR-10
694.40102 MRCL-4.0-KXR-10
694.50102 MRCL-5.0-KXR-10
694.60102 MRCL-6.0-KXR-10

Type: ,,MRCN-KXF* - Hauptschneide - Neutral / typ:“MRCN-KXF* -

694.16010 MRCN-1.6-KXF-10
694.30010 MRCN-3.0-KXF-10
694.40010 MRCN-4.0-KXF-10
694.50010 MRCN-5.0-KXF-10
694.60010 MRCN-6.0-KXF-10

Type: ,,MRCR-KXF“ - Leitwinkel - Rechts 6° /

694.16011  MRCR-1.6-KXF-10
694.30011 MRCR-3.0-KXF-10

Type: ,,MRCL-KXF“ - Leitwinkel
694.16012 MRCL-1.6-KXF-10

694.30012 MRCL-3.0-KXF-10

2.2 0.2 ® ® ®
3.0 0.2 [x] ® O] @ ®
4.0 0.2 [m] ® ®
5.0 0.3 ® ® ®
6.0 0.3 (=] ® ®
I - Rechts 6° /
2.2 0.2 O] [= =
3.0 0.2 ® =] O] @ @®
4.0 0.2 = = =
5.0 0.3 ® ®
6.0 0.3 = O] =
- Links 6° /
2.2 0.2 = =
3.0 0.2 = = = @ 2
4.0 0.2 =] =
5.0 0.3 = O] =
6.0 0.3 ® O] =
2.2 0.15 (=]
3.0 0.2 (= =] O]
4.0 0.2 (= = O]
5.0 0.3 (= O]
6.0 0.3 = O]
typ:“MRCR-KXF* -
1.6 0.05 =
3.0 0.1 (=] (=
- Links 6° / typ:“MRCL-KXF* -
1.6 0.05 (=]
3.0 0.1 (=] (=]

Bestellbeispiel / sample:

694.22100-99
694.40102-07

Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben und den Qualitats-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

-04 -144 -145 -146

Type: ,MRCN-KXV* - Hauptschneide - Neutral /

694.15010 MRCN-1.6-KXV-10 1.6 0.15 =] ®
694.22010 MRCN-2.2-KXV-10 2.2 0.2 (=] =] (=] ® ®
%E]Q 694.32010 MRCN-3.0-KXV-10 3.0 0.2 O} ] =] ] ® ®
e 694.42010 MRCN-4.0-KXV-10 4.0 0.2 (x] x] (=] (=] ®
694.52010 MRCN-5.0-KXV-10 5.0 0.3 O} ®
- 694.15011 MRCR-1.6-KXV-10 1.6 0.03 =] =
694.22011 MRCR-2.2-KXV-10 22 0.2 =] @ ® (=]
%H% 694.32011  MRCR-3.0-KXV-10 3.0 0.2 O] K% ® ®
©  694.42011 MRCR-4.0-KXV-10 4.0 0.2 ® @ (=] (=]
694.52011 MRCR-5.0-KXV-10 5.0 0.3 =

A Type: ,,MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Rechts 10° /
694.15111  MRCR-1.6-KXV-10-10 1.6 0.03 =
% 694.22111  MRCR-2.2-KXV-10-10 22 0.03 =
694.32111  MRCR-3.0-KXV-10-10 3.0 0.03 =

RA Type: ,MRCN-KXV* - Leitwinkel - Rechts 16° /
694.15611 MRCR-1.6-KXV-10-16 1.6 0.03 =
G 694.22611 MRCR-2.2-KXV-10-16 22 0.03 =
694.32611 MRCR-3.0-KXV-10-16 3.0 0.03 =

Type: ,MRCN-KXV* - Leitwinkel - Links 6° / typ:“MRCN-KXV* -

5. 694.15012  MRCL-1.6-KXV-10 1.6 0.03 = ®
694.22012 MRCL-2.2-KXV-10 22 0.2 =] K2 K ]
%E]g 694.32012  MRCL-3.0-KXV-10 3.0 0.2 = @ = ®
RA 694.42012 MRCL-4.0-KXV-10 4.0 0.2 ® @ K ]
694.52012 MRCL-5.0-KXV-10 5.0 0.3 ®

Type: ,MRCN-KXV“ - Leitwinkel - Links 10° / typ:

70«
694.15112 MRCL-1.6-KXV-10-10 1.6 0.03 =
694.22112  MRCL-2.2-KXV-10-10 22 0.03 =]
RA 694.32112  MRCL-3.0-KXV-10-10 3.0 0.03 =

“MRCN-KXV* -

Type: ,MRCN-KXV* - Leitwinkel - Links 16° / typ:

76
¢ 694.15612 MRCL-1.6-KXV-10-16 1.6 0.03 =
694.22612 MRCL-2.2-KXV-10-16 2.2 0.03 =
Ra 69432612 MRCL-3.0-KXV-10-16 3.0 0.03 =

“MRCN-KXV* -

Bestellbeispiel / sample:

694.15010-99
694.32012-145

B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben und den Qualitats-Index

B 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

Type: ,MTE“/
693.03000  MTE-3.0-KXD-10 3.0 0.2 m m m C}
@?a 693.04000 MTE-4.0-KXD-10 4.0 0.2 m [ [
%Er 693.05000  MTE-5.0-KXD-10 5.0 0.2 m m C}
693.06000 MTE-6.0-KXD-10 6.0 0.4 m [ [
Type: ,MTE-KXG" - prazisionsgeschliffen * 0.025 /
693.03300  MTE-3.0-KXG-10 3.0 0.2 m [
@?a 693.04300 MTE-4.0-KXG-10 4.0 0.2 [
@:g 693.05300 MTE-5.0-KXG-10 5.0 0.2 [
693.06300 MTE-6.0-KXG-10 6.0 04 m
-
R 693.03100 MTEA-3.0-KXD-10 3.0 0.2 [ O BT
%Er 693.04100  MTEA4.0.KXD-10 40 |02 | |®E
@ Type: ,MTEA-KXG" - prazisionsgeschliffen + 0.025 /
Ra  693.03400 MTEA-3.0-KXG-10 3.0 02 m
@g 69304400  MTEA4.0-KXG-10 40 |o2 g
Type: ,MTE...RA“/
j 693.03015  MTE-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 15 m &
nga 693.04020  MTE-4.0-KXD-10-RA2.0 40 20 = 0] m
693.06030  MTE-6.0-KXD-10-RA3.0 6.0 3.0 m m &
=1
Ra  693.03115 MTEA-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 1.5 m [ ] [
%@/ 693.04120  MTEA-4.0-KXD-10-RA2.0 4.0 20 m m m

MTE-O0O-KXO-10

Neutrale Hauptschneide, positiver Spanwinkel an
Haupt- und Nebenschneiden zum Dreh-Stechen,
Kopier-, Langs- und Plandrehen.

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

MTE-O0O-KXD-10-RA-0O0

Vollradius-Schneideplatte, positiver Spanwinkel
im Hauptschneidenbereich zum Dreh-Stechen,
Kopieren sowie fiir 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-OO-KXD-10

Wie MTE, jedoch zum Axialstechen von kleineren
Durchmesserbereichen (Achtung! Nicht mit MTE-
Platten austauschbar-kleineres SchaftmaB!)

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

MTEA-OO-KXD-10-RA-000

Wie MTE, jedoch zum Axialstechen von kleineren
Durchmesserbereichen (Achtung! Nicht mit MTE-
Platten austauschbar-kleineres SchaftmaB!)

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

Anfrage.

request.

ZwischenmaBe (Radien) aller hier aufgefihrten GroBen auf

Fractional size (radius) for all the above size available on

Achtung!

Bei Verwendung von Wechselplatten-Typ ,MTE-OOO-RAOOO
muss der Halter / Unterstitzblatt stirnseitig dem Radius der
Schneidplatte angepasst werden.

Attention!

When using the inserts-type ,MTE-OOO-RAOOO the holder /
support blade mist be adapted to the insert radius on the front

face.

Bl Stechbreitentoleranzen:
NennmaB + 0.3 mm

B Cutting width tolerances:
Norminal size + 0.3 mm

Bestellbeispiel / sample:

693.05000-70
693.04020-04

B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben und den Qualitats-Index

B 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

-144 -145
Schneidplatten - Schwerzerspanung /
Type: ,,SHM* /

— 685.80001 SHM-8.0 O O ® ®
— 685.10001 SHM-10.0 ® E | ® ®
685.12001 SHM-12.0 ® m | ® ®

Type: ,,SHM-F* /

—0 685.80000 SHM-8.0-F ® = ® ®
685.10000 SHM-10.0-F ® O ® ®
)
685.12000 SHM-12.0-F ® ® ® ®

Type: ,,SHM-R“ /
685.80002 SHM-8.0-R
685.10002 SHM-10.0-R
685.12002 SHM-12.0-R

=
=
%

O]
@
@

®
@
@

Schneidplatten - Innenstechen /
Type: ,JM* /
686.20810 JM-2.0-N-6° GR.1

jﬁ 686.23810 JM-2.3-N-6° GR.1

7 686.30810 JM-3.0-N-6° GR.1

E= == 68640810 JM-4.0N-6-GRI

686.50810  JM-5.0-N-6° GR.1

686.60810  JM-6.0-N-6° GR.1
Type: ,JM“/

[ [E [ [ [ [
[ [m [E [ & [E
E & =2 H & &

686.20820 JM-2.0-N-6° GR.2 = =] ®
§ 686.23820 JM-2.3-N-6° GR.2 = = ®
l 686.30820 JM-3.0-N-6° GR.2 @ =] =]
QE 686.40820 JM-4.0-N-6° GR.2 = = =]
686.50820 JM-5.0-N-6° GR.2 = =] @
686.60820 JM-6.0-N-6° GR.2 = = @®
Type: ,,JM“/
? 686.20830 JM-2.0-N-6° GR.3 = = ®
' 686.23830  JM-2.3-N-6° GR.3 E | = | e
%E 686.30830 JM-3.0-N-6° GR.3 O m ®
686.40830 JM-4.0-N-6° GR.3 = = (=]
Type: ,,JM“ /
@ 686.20840 JM-2.0-N-6° GR.4 =] =] ®
| 686.23840 JM-2.3-N-6° GR.4 = = ]
%@ 686.30840 JM-3.0-N-6° GR.4 =] =] ®
686.38840 JM-3.8-N-6 GR.4 = = @®
Bestellbeispiel / sample: B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben und den Qualitats-Index
685.10000-145 B Please specify only order-no. in
685.40820-04 purchase-order and the quality-Index
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100Cr6 / 90MNCrV8

Schnittgeschwindigkeit / Vorschub
cutting-speed / feed

Nickel-Legierungen

Inconel, Rene, Hastelloy 20-50

30-70 30-70
Kobalt-Legierungen

(Stellite) 15-20 15-20
GG20 / GGG40 60 - 180 50 - 140 50 - 140 100-140 | 60-120 70 - 140 20-60
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
500 - 2000 | 500 - 1000 250-2500 | 40-200
Knetlegierungen-Al-Si 200-600 | 300-700 300-1000 | 30-120

0.03 - 0.06
0.03 - 0.06
0.03-0.07
0.03-0.08
0.03-0.09
0.03 - 0.04

0.05-0.12
0.05-0.09
0.05-0.10
0.05-0.11
0.05-0.12
0.05-0.09

0.05-0.15
0.05-0.12
0.05-0.13
0.05-0.14
0.05-0.15
0.05-0.12

0.05-0.20
0.05-0.15
0.05-0.15
0.05-0.15
0.05-0.15
0.05-0.15

0.05-0.25
0.05-0.18
0.05-0.18
0.05-0.18
0.05-0.18
0.05-0.18

0.05-0.30
0.05-0.22
0.05-0.22
0.05-0.22
0.05-0.22
0.05-0.22

0.10-0.35
0.10-0.25
0.10-0.25
0.10-0.25
0.10-0.25
0.10-0.25

0.10-0.40
0.10-0.30
0.10-0.30
0.10-0.30
0.10-0.30
0.10-0.30

0.10 -
0.10-
0.10 -
0.10-
0.10 -

0.35
0.35
0.35
0.35
0.35

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

inconel; Rene; Hastelloy o< X0}

0.03-0.05

Kobalt-Legierungen
(Stellite)

0.03 - 0.04

0.05- 0.06

0.05-0.06

0.05- 0.06

0.05-0.07

0.05-0.07

0.05-0.07

0.05-0.07

0.05-0.07

0.05-0.07

0.05 - 0.08

0.05-0.08

0.05 - 0.08

0.05-0.08

0.05-0.08

0.05-0.08

0.10-0.15

0.10-0.15

0.10-0.15

0.10-0.15

0.10-0.15

0.10-0.15

0.10-0.20

0.10-0.20

0.10-0.20

0.03 - 0.06
0.03 - 0.06
0.03 - 0.06

0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12

0.05-0.15
0.05-0.15
0.05-0.15

0.05-0.20
0.05-0.20
0.05-0.20

0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25

0.05-0.30
0.05-0.30
0.05 - 0.30

0.10-0.35
0.10-0.35
0.10-0.35

0.10-0.40
0.10-0.40
0.10- 0.40

0.10 -
0.10-
0.10 -

0.45
0.45
0.45

0.03 - 0.06

Knetlegierungen-Al-Si 0.03 - 0.06

0.05-0.12
0.05-0.12

0.05-0.15
0.05-0.15

0.05-0.20
0.05-0.20

0.05-0.25
0.05-0.25

0.05-0.30
0.05-0.30

0.10-0.35
0.10-0.35

0.10-0.40
0.10- 0.40

0.10 -
0.10 -

0.45
0.45

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
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Technische Information - Bearbeitungshinweise [

technical information - processing instruction INNER

(Ein- und Abstechen, Dreh-Stechen)

Beim Abstechen - Schneidenhoéhe (Hauptschneide) ~ 0.1 mm tber Drehmitte einstellen.

Das Werkzeug muss exakt rechtwinklig zur Drehachse stehen.

Das Werkzeug grundsétzlich so stabil wie mdglich einspannen (Vermeidung von Vibrationen).

Der Vorschub ist auf 0.05 mm/U zu reduzieren, wenn beim Abstechen der Rest-@ gleich der Stechbreite ist.
Beim Einsatz der Wechselplatten-Typen ,MRCR/MRCL, sind die angegebenen Vorschubwerte um ca. 25% zu
reduzieren.

Plattenverschleil’ standig kontrollieren; bei einer Verschleilmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der
Schneideinsatz zu wechseln, da durch den erhdéhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidentragerbruchs
besteht.

Beim Schneideinsatzwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesaubert wird und die neue
Schneidplatte korrekt bis zum Anschlag- im Schneidentrager positioniert wird.

Zum Wechseln der Schneideinsatze ausschlie3lich die daflir vorgesehenen Montagewerkzeuge

verwenden - im Besonderen fiur die Schneidentrager zum Ein- und Abstechen darf grundséatzlich nur der
Montageschlissel verwendet werden (bei Verwendung anderer Hilfsmittel besteht die Gefahr der Uberdehnung
des Selbstklemmsystems).

Beim Anziehen der Klemmschrauben mit Innensechskantschliisseln keine Verlangerungen verwenden.

Auf ausreichende und kontinuierliche Kihlmittelzufuhr achten, dies hat mafR3geblichen Einfluss auf die Standzeit
der Schneiden.

Beim Langsdrehen (Schneideinsatze ,MT...“) sollte der Vorschub 5% der Schneidenbreite nicht tberschreiten.
Dabei soll die Spantiefe < der Schneidenbreite sein, maximal 2.5 - 3mm nicht Ubersteigen.

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 grundsatzlich stufenweises Auskammern
(Einstechvorgang-Langsdrehvorgang) 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-@ 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.

0406
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Your distributor:

CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK

ZINNER GmbH

Prazisionswerkzeuge

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



Schwerzerspanung

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 MontageschlUssel

4llo3 0 oszs“

854131
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01. Preis

02.

03.

04.

05.

06.

07.

08.

09.

10.

1

=y

Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils
letzten alleingiltigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich
pro Stlick ab Werk, ausschlieRlich Verpackung und Transportkosten, zuziiglich
der gesetzlichen Mehrwertsteuer. Die Preise gelten fiir alle im Katalog aufge-
flhrten Artikel. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so fiihrt dies auch ohne
ausdriickliche vorherige Ankiindigung zu einer neuen Preisbemessung durch den
Verkaufer.

Angebot

Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit dem VerauRerer fir ein
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewahrt, so ist er daran gebunden,
wenn das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab
Angebot angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklarungen fiihren
eine Bindung nicht mehr herbei.

Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklart sich der Besteller / Kaufer - auch ohne ausdriick-
liche Zustimmung - mit den Geschéaftsbedingungen einverstanden.

Lieferung

Liefertermine und Fristen sind schriftlich oder mundlich zu bestatigen. Soweit die
Lieferfristen nicht eingehalten werden kdnnen, weil dies durch Falle héherer Ge-
walt (Krieg, Streik, Betriebsstérungen, etc.) nicht mdglich ist, so sind vereinbarte
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen darlber hinaus den
Verkaufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fallen von der Ausfiihrung der Auf-
trage zurlicktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Der Mindestauftragswert betrigt € 25,- netto (Inland), bzw. € 50,- netto (Aus-
land) unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung.

Bearbeitungsgebiihr

Unsere guinstigen Preise zwingen uns, fir Kleinauftrage die nachstehenden
genannten Bearbeitungsgebihren zu erheben, da diese Kosten durch unsere
knappe Kalkulation nicht aufgefangen werden kénnen:

Deutschland | Ausland
S:g Zﬁﬁ;gﬂﬁ:‘tg Lieferung 15,-€ 25,-€ | Bearbeitungsgebiihr
:I',z iﬁ?ﬁ'—ag Eﬁg?_ieferung - 15,-€ | Bearbeitungsgebiihr
3:2 23?[’;33 Egg?_ieferung - 10,-€ | Bearbeitungsgebiihr

Bitte versuchen Sie, lhre Auftrdge zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und
uns erhebliche Kosten.

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 Riicksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug sind
wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% Uber dem jeweiligen
Landesdiskontsatz zu verlangen.

Gefahreniibergang

Die Gefahr geht mit Ubergaben an den Frachtfiihrer auf den Besteller / Kaufer
Uber. Dies gilt auch fiir den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes
vereinbart, erfolgt der Versand auf Rechnung des Kaufers / Bestellers. Auf
Wunsch des Bestellers wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkaufer
/ Lieferanten gegen Diebstahl, Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschaden
sowie sonstige Risiken versichert.

Eigentumsvorbehalt

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegen-
stand bis zur endgliltigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung
vereinbart ist, bleiben samtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten /
Verkaufers, bis samtliche 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 beriihren den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur Wei-
terverauferung der Vorbehaltsware im normalen Geschaftsverkehr berechtigt,
eine Verpfandung oder Sicherungsiibereignung ist dem Kaufer / Besteller jedoch
nicht gestattet.

Riicktritt

Nimmt der Besteller / Kaufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der

Lieferant / Verkaufer berechtigt, dem Besteller / Kaufer eine Nachfrist von 14
Tagen mit der Erklarung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftrags-
fuhrung ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkaufer
berechtigt, durch schriftliche Erklarung vom Vertrag zuriicktreten oder Schaden-
ersatz Nichterflllung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht,
wenn der Besteller / Kaufer die Abnahme ernsthaft und endgliltig verweigert.
Verlangt der Lieferant / Verkaufer Schadenersatz, so belauft sich dieser au 20%
des Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist héher oder niedriger anzusetzen-
den, wenn der Lieferanten / Verkaufer einen hoheren oder der Besteller / Kaufer
einen geringeren Schaden nachweist.

Stornierung

Storniert der Besteller / Kaufer den Vertrag, so bedarf es zur Giiltigkeit der
Stornierung der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkaufers. Soweit
die Zustimmung erteilt wird, hat der Besteller / Kaufer dem Lieferanten / Verkaufer
samtliche bis dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben

die vom Lieferanten / Verkaufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum
des Lieferanten / Verkaufers.

. Verpackung

Die Verpackungskosten sind vom Kaufer / Besteller gesondert zu tragen. Die
Berechnung erfolgt zum Selbstkostenpreis.
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Allgemeine Geschiftsbedingungen

Sonderanfertigung

Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben tber Ausflihrung, Menge usw.
in schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Griinden behalten wir uns eine
Uber- oder Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Anderungen
oder Streichungen sind langstens 3 Tage nach Bestatigungsdatum méglich.
Danach sind Anderungen und Streichungen nur noch gegen Berechnungen

der angefallenen Kosten moglich. Sonderanfertigungen sind von der Riickgabe
ausgeschlossen.

Mustersendungen / Probelieferungen

Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Riickgabe von Werkzeugen
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und bescha-
digte Teile, zuzulglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungs-
betrages.

Riicksendungen

Die Riicksendung der Ware ist dem Besteller / Kaufer nur nach vorheriger schrift-
licher Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkaufer gestattet. Ohne eine solche
schriftliche Genehmigung des Lieferanten / Verkaufers sind die Kosten der Riick-
sendung vom Besteller / Kaufer zu tragen. Der Lieferant / Kaufer ist berechtigt,
unfrei zugesandte Ricksendungen nicht anzunehmen.

Warengutschrift

Soweit eine Warengutschrift gewahrt wird, ergibt sich die Hohe der Gutschrift aus
dem Betrag der Originalrechnung / Warenwert abziiglich 20 % Bearbeitungskos-
ten. Mindestbearbeitungsgebuhr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund
einer Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurtickgesandt wird, hat der Bestel-
ler / Kéaufer die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

Gewahrleistung und Mangelhaftung

Wir gewahrleisten, dass die Liefergegenstande nach dem jeweiligen Stand der
Technik frei von Fehlern sind. Kein Gewahr Gibernehmen wir fiir Schaden, die aus
ungeeigneter oder unsachgemager Verwendung, Nichtbeachtung von Anwen-
dungshinweisen oder fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung entstanden sind.
Unsere Gewahrleistung entfallt fur Liefergegenstande, die der Besteller / Kaufer
ohne unsere Mitwirkung oder unsere schriftliche Zustimmung eigenméachtig
verandert hat. Offensichtliche Mangel sind uns unverziiglich, spatestens jedoch

2 Wochen nach Empfang der Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind
hierfir alle Mangelanspriiche ausgeschlossen. Im kaufmannischen Verkehr gel-
ten ergénzend die § 377 / 378 HGB. Der Besteller / Kaufer hat uns die geriigten
Liefergegenstande zuriickzusenden. Wenn die Mangelriige rechtzeitig erhoben
und auch berechtigt ist, werden wir zur Gewahrleistung nach unserer Wahl entwe-
der die Liefergegenstédnde nachbessern oder andere fehlerfreie Waren liefern und
die Versandkosten tibernehmen. Falls die Nachbesserung oder Nachlieferung
fehlschlagt, kann der Besteller / Kaufer Herabsetzung der Vergiitung oder nach
seiner Wahl Riickgédngigmachung des Vertrages verlangen. Schadenersatzan-
spruche kénnen in allen Fallen, auch bei fehlgeschlagener Nachbesserung oder
Nachlieferung nur dann gegen uns geltend gemacht werden, wenn uns Vorsatz
?dhelr grobe Fahrlassigkeit zur Last fallt oder wenn zugesicherte Eigenschaften
‘ehlen.

Gerichtsstand und Erfiillungsort

Erfullungsort fir alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhaltnis ist Nirn-

berg. Der Gerichtsstand fiir alle aus dem Vertragsverhaltnis entspringenden
Rechtsstreitigkeiten ist Nirnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In
grenziberschreitendem Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des
Einheitlichen Gesetzes lber den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist
ausgeschlossen.

Technische Anderungen

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich es ausdriicklich vor, soweit erforderlich tech-
nische Anderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche
Rechte kann der Besteller / Kaufer daraus nicht herleiten.

Nachdrucke

Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw. des Kataloges, auch auszugsweise,
von Abbildungen oder Zeichnungen bedirfen der ausdriicklichen schriftlichen
vorherigen Genehmigung.

Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle friiheren Preislisten und Angebote
ihre Gultigkeit. Die Preise dieser Liste kdnnen ohne vorherige Anzeige geandert
werden. Der Lieferant / Verkaufer behalt es sich vor, die am Tage der Auslieferung
glltigen Preise / Legierungszuschlage zu berechnen.

Druckfehler und Irrtiimer bleiben vorbehalten
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VDI
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Axial-Einstechwerkzeughalter VDI 3425 Blatt 2 GroBe 20 und 25

Grundhalter Links

Artikel-Nr. Typ d B L |
102.40209 VDI-LRVHM-20-40/A 40 83 100 63
102.50209 VDI-LRVHM-25-50/A 50 98 100 78

A

ARV
7 v

910.21120

910.32101

910.31151

o ML

Axialunterstutzblatter:
MPUK .... L

siehe Seiten @,,
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Linksausflihrung fir Rechtslauf vor
und hinter Drehmitte
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Axial-Einstechwerkzeughalter VDI 3425 Blatt 2 GroBe 20 und 25

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

e

2B

[}
Y

910.32101 910.31151

Rechtsausfihrung fiir Linkslauf vor
und hinter Drehmitte

| Axialunterstitzblatter:
— EAIAN MPUK .... R
siehe Seiten @,@,

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER

Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 50mm / Linke Ausfiihrung

Die aufgefuhrten Unterstutzblatter

MG / MPUK sind auch durchgehend verfiigbar.
(Siehe Bestellbeispiel)

Grundhalter L.

Artikel-Nr. _Typ H A B L Nermeale Baameiting

203.25200  MG-25-2000 25 18 30 140 252.08060

203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140 i

203.40200  MG-40-2000 40— 40 140 Durchdehende Bearbeitung

910.21120

—

ter

@
T Y
an
W
— A : .
Linksausfiihrung fir 910.31151 Stechtiefe 50
Rechtslauf (M 03) B Lb 910.32101 depth of cut 50

m
il
)
Abb. zeigt durchgehende Bear-

beitung (Werkstiick mit Bund).

S?ﬁ Wechselplatten siehe
A - Seite

Unterstiitzblatter 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 | 685.8000C]

252.08250  MPUK-8-50-0L-DB250-350 8 50 250-350 | 685.80000]

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

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 | 685.10000]

252.10250  MPUK-10-50-0L-DB250-350 10 50 250-350 | 685.10000]

252.10350 MPUK-10-50-0L-DB350- 10 50 350- o0 685.1000(] Montagesatz fiir durchgehende
252.12060  MPUK-12-50-0L-DB60-80 12 50 60-80 685.1200(] Bearbeitung ...D
252.12080  MPUK-12-50-0L-DB80-100 12 50 80-100 685.120000 Artikel-Nr.: 950.00023
252.12100  MPUK-12-50-0L-DB100-130 12 50 100-130 | 685.120000 (Zubehér)
25212130  MPUK-12-50-0L-DB130-160 12 50 130-160 | 685.120000 .
252.12160  MPUK-12-50-0L-DB160-200 12 50 160-200 | 685.120000 Ersatzteil
25212200  MPUK-12-50-0L-DB200-250 12 50 200-250 | 685.12000]

252.12250  MPUK-12-50-0L-DB250-350 12 50 250-350 | 685.12000] Montageschliissel:
252.12350  MPUK-12-50-0L-DB350- 12 50 350- 0 685.12000] Artikel-Nr.: 920.14001
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Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 50mm / Rechte Ausfiihrung

Die aufgeflhrten Unterstitzblatter
sind auch durchgehend verfligbar.

MG / MPUK
(Siehe Bestellbeispiel)
L. Grundhalter
AR ks Ak NS H A B L
251.08060 g 203.25200  MG-25-2000 25 18 30 140
D haeh B 203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
Durchaehende Bearbeitung 203.40200  MG-40-2000 40— 40 140
/&0‘21120
M | P
N T
Jan)
I/ N
Stechtiefe 50 A | Recht fiih fii
910.32101 910.31151 B ecntsausrunrung tur

depth of cut 50 ! Linkslauf (M 03)

L

\ |

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

Dmin
Dmax

Wechselplatten siehe
Seite@

STT

Unterstiitzblatter 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 50 100-130 685.8000L1
251.08130 MPUK-8-50-0R-DB130-160 8 50 130-160 685.80000
251.08160 MPUK-8-50-0R-DB160-200 8 50 160-200 685.8000(1
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- 00 685.8000C1
251.10060 MPUK-10-50-0R-DB60-80 10 50 60-80 685.1000(]
251.10080 MPUK-10-50-0R-DB80-100 10 50 80-100 685.10001
251.10100 MPUK-10-50-0R-DB100-130 10 50 100-130 685.1000C1
251.10130 MPUK-10-50-0R-DB130-160 10 50 130-160 685.1000C]
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(]
Montagesatz fiir durchgehende 251.10350 MPUK-10-50-0R-DB350- 10 50 350- o0 685.1000(]
Bearbeitung ...D 25112060  MPUK-12-50-0R-DB60-80 12 50 60-80 685.12000]
Artikel-Nr.: 950.00023 251.12080  MPUK-12-50-OR-DB80-100 12 50 80-100 | 685.120007
(Zubehér) 25112100  MPUK-12-50-0R-DB100-130 12 50 100130 | 685.120007
i 251.12130 MPUK-12-50-0R-DB130-160 12 50 130-160 685.120001
Ersatzteil 251.12160  MPUK-12-50-0R-DB160-200 12 50 160-200 | 685.12000]
251.12200 MPUK-12-50-0R-DB200-250 12 50 200-250 685.12000]
Montageschliissel: 251.12250  MPUK-12-50-0R-DB250-350 12 50 250-350 | 685.120000
Artikel-Nr.: 920.14001 251.12350  MPUK-12-50-0R-DB350- 12 50 350-0 | 685.120000
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Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 60mm / Linke Ausfiihrung

Die aufgefuhrten Unterstutzblatter

sind auch durchgehend verfligbar.
MG / MPUK nd auch durehg verus
(Siehe Bestellbeispiel)
Grundhalter L.
AtikelNr. Ty H A B L Norols Boabetun
203.25200  MG-25-2000 25 18 30 140 265.08060 g
203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140 Durchaehende Bearbeit
203.40200  MG-40-2000 40  — 40 140 265080600 | Caroettung
910.21120

—

D
AN

ter

A
. . - Stechtiefe 60
Linksausflihrung far B 910.31151 910.32101 L—>

Rechtslauf (M 03) depth of cut 60
L

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

A % Wechselplatten siehe
ST-T

- Seite
Unterstiitzblatter 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(1
265.08100 MPUK-8-60-0L-DB100-130 8 60 100-130 685.8000L1
265.08130 MPUK-8-60-0L-DB130-160 8 60 130-160 685.80000]
265.08160 MPUK-8-60-0L-DB160-200 8 60 160-200 685.80000]
265.08200 MPUK-8-60-0L-DB200-250 8 60 200-250 685.800001
265.08250 MPUK-8-60-0L-DB250-350 8 60 250-350 685.8000(]
265.08350 MPUK-8-60-0L-DB350- 8 60 350- 00 685.8000C]
265.10060 MPUK-10-60-0L-DB60-80 10 60 60-80 685.1000(]
265.10080 MPUK-10-60-0L-DB80-100 10 60 80-100 685.10001
265.10100 MPUK-10-60-0L-DB100-130 10 60 100-130 685.100001
265.10130 MPUK-10-60-0L-DB130-160 10 60 130-160 685.100001
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- o0 685.1000(] Montagesatz fiir durchgehende
265.12060 MPUK-12-60-0L-DB60-80 12 60 60-80 685.1200(] Bearbeitung ...D
265.12080  MPUK-12-60-0L-DB80-100 12 60 80-100 685.12000] Artikel-Nr.: 950.00023
265.12100  MPUK-12-60-0L-DB100-130 12 60 100130 | 685.120000 (Zubehér)
265.12130 MPUK-12-60-0L-DB130-160 12 60 130-160 685.12000] .
265.12160  MPUK-12-60-0L-DB160-200 12 60 160-200 | 685.120001 Ersatzteil
265.12200 MPUK-12-60-0L-DB200-250 12 60 200-250 685.12000]
265.12250  MPUK-12-60-0L-DB250-350 12 60 250-350 | 685.12000] Montageschliissel:
265.12350 MPUK-12-60-0L-DB350- 12 60 350- 685.120001 Artikel-Nr.: 920.14001
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Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 60mm / Rechte Ausfiihrung

Die aufgeflhrten Unterstitzblatter
sind auch durchgehend verfligbar.

MG / MPUK

(Siehe Bestellbeispiel)

L. Grundhalter
Egﬂg’ét&(ﬂ; ::tlun Artikel-Nr. Typ H A B L
264.08060 9 203.25200 MG-25-2000 25 18 30 140
Durchaehende Bearb 203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140
264.08060D C ear eitung 203.40200  MG-40-2000 40 — 40 140

91021120
- T
N
Stecm‘efe 60 910.31151 Rechtsausflhrung fiir
. B
depth of cut 60 910.32101 Linkslauf (M 03)

— ]
N

ST-T

T
Dmin
Dmax

) e

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

Dm\n
Dmox

Wechselplatten siehe
Seite@

Unterstiitzblatter 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 60 100-130 685.8000L1
264.08130 MPUK-8-60-0R-DB130-160 8 60 130-160 685.80000
264.08160 MPUK-8-60-0R-DB160-200 8 60 160-200 685.8000(1
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- 00 685.8000C1
264.10060 MPUK-10-60-0R-DB60-80 10 60 60-80 685.1000(]
264.10080 MPUK-10-60-0R-DB80-100 10 60 80-100 685.10001
264.10100 MPUK-10-60-0R-DB100-130 10 60 100-130 685.1000C1
264.10130 MPUK-10-60-0R-DB130-160 10 60 130-160 685.1000C]
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(]
Montagesatz fiir durchgehende 264.10350 MPUK-10-60-0R-DB350- 10 60 350- o0 685.1000(]
Bearbeitung ...D 264.12060  MPUK-12-60-0R-DB60-80 12 60 60-80 685.12000]
Artikel-Nr.: 950.00023 264.12080  MPUK-12-60-OR-DB80-100 12 60 80-100 | 685.120007
(Zubehér) 264.12100  MPUK-12-60-0R-DB100-130 12 60 100130 | 685.120007
i 264.12130 MPUK-12-60-0R-DB130-160 12 60 130-160 685.120001
Ersatzteil 264.12160  MPUK-12-60-0R-DB160-200 12 60 160-200 | 685.12000]
264.12200 MPUK-12-60-0R-DB200-250 12 60 200-250 685.12000]
Montageschliissel: 264.12250  MPUK-12-60-0R-DB250-350 12 60 250-350 | 685.120000
Artikel-Nr.: 920.14001 264.12350  MPUK-12-60-0R-DB350- 12 60 350-0 | 685.120000

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 70mm / Linke Ausfiihrung
Diedaufgﬁfghneﬂ UrI;tersc}Utzrt_)fl_ét’%er

MG / MPUK sind auch durchgehend verfiigbar.
(Siehe Bestellbeispiel)

Grundhalter L.

ArtikelNr.__Typ H A B L Norcls Boabetun

203.25200  MG-25-2000 25 18 30 140 267.08100 9

203.32200 MG-32-2000 32 28 40 140 Durchaehende Bearbeit
urchgehende Bearbeitung

203.40200 MG-40-2000 40 - 40 140 267.08100D

910.21120

ter -

—

A
T A\
anY
\J
— 4
Linksausfiihrung fir 910.31151 Stechtiefe 70
Rechtslauf (M 03) B L‘ 910.52101 depth of cut 70

m
il
%)
Abb. zeigt durchgehende Bear-

beitung (Werkstuick mit Bund).

% Wechselplatten siehe
ST-T

Seite
Unterstiitzblatter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin /Dmax| Artikel-Nr.
267.08100  MPUK-8-70-0L-DB100-130 8 70 100-130 | 685.800001
267.08130  MPUK-8-70-0L-DB130-160 8 70 130-160 | 685.800001
267.08160  MPUK-8-70-0L-DB160-200 8 70 160-200 | 685.800007
267.08200  MPUK-8-70-0L-DB200-250 8 70 200250 | 685.800007
267.08250  MPUK-8-70-0L-DB250-350 8 70 250-350 | 685.800007
267.08350  MPUK-8-70-0L-DB350- 8 70 350- o 685.80000]
267.10100  MPUK-10-70-0L-DB100-130 10 70 100-130 | 685.100001
267.10130  MPUK-10-70-0L-DB130-160 10 70 130-160 | 685.100001
267.10160  MPUK-10-70-0L-DB160-200 10 70 160-200 | 685.100000
267.10200  MPUK-10-70-0L-DB200-250 10 70 200250 | 685.100007 Montagesatz fiir durchgehende
267.10250  MPUK-10-70-0L-DB250-350 10 70 250-350 | 685.10000 Bearbeitung ...D
267.10350  MPUK-10-70-0L-DB350- 10 70 350- o 685.10000] Artikel-Nr.: 950.00023
267.12100  MPUK-12-70-0L-DB100-130 12 10 100130 | 685.120000 (Zubehér)
267.12130  MPUK-12-70-0L-DB130-160 1270 130-160 | 685.12000] )
267.12160  MPUK-12-70-0L-DB160-200 12 70 160-200 | 685.120001 Ersatzteil
267.12200  MPUK-12-70-0L-DB200-250 12 70 200250 | 685.120007
267.12250  MPUK-12-70-0L-DB250-350 12 170 250-350 | 685.120007 Montageschliissel:
267.12350  MPUK-12-70-0L-DB350- 12 70 350- 00 685.12000] Artikel-Nr.: 920.14001

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389




ZINNER

Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 70mm / Rechte Ausfiihrung

Die aufgeflhrten Unterstitzblatter
sind auch durchgehend verfligbar.

MG / MPUK

(Siehe Bestellbeispiel) Srurdiaiier
u

Bostellhsispiel: " as L
266.08100 g 20325200  MG-25-2000 5 18 30 140
burchachende Bearbeit 203.32200  MG-32-2000 32 28 40 140
urchgehende Bearbeitung
266.08100D 203.40200  MG-40-2000 40 — 40 140

910.21120

@/x
— 8 >

) A
Stechtiefe 70 91032101 910.31157 B Rechtsausflhrung fiir

depth of cut 70 Linkslauf (M 03)

]

D
/AN

m
|
—
2

,
i e

Abb. zeigt durchgehende Bear-

-
o ——

beitung (Werkstlick mit Bund). % .
QELE
Wechselplatten siehe
Seite@ T
Unterstiitzblatter 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 70 160-200 685.8000L1
266.08200 MPUK-8-70-0R-DB200-250 8 70 200-250 685.8000(1
266.08250 MPUK-8-70-0R-DB250-350 8 70 250-350 685.8000[1
266.08350 MPUK-8-70-0R-DB350- 8 70 350- 00 685.80000]

266.10100  MPUK-10-70-0R-DB100-130 10 70 100-130 | 685.10000
266.10130  MPUK-10-70-0R-DB130-160 10 70 130-160 | 685.10000

266.10160  MPUK-10-70-0R-DB160-200 10 70 160-200 | 685.100001

Montagesatz fiir durchgehende 266.10200 MPUK-10-70-0R-DB200-250 10 70 200-250 685.1000
Bearbeitung ...D 266.10250  MPUK-10-70-0R-DB250-350 10 70 250-350 | 685.10000]
Artikel-Nr.: 950.00023 266.10350  MPUK-10-70-OR-DB350- 10 70 350- 00 685.10000]
(Zubehér) 266.12100  MPUK-12-70-0R-DB100-130 12 70 100-130 | 685.12000

) 266.12130  MPUK-12-70-0R-DB130-160 12 70 130-160 | 685.120007

Ersatzteil 266.12160  MPUK-12-70-0R-DB160-200 12 70 160-200 | 685.12000
266.12200  MPUK-12-70-0R-DB200-250 12 70 200-250 | 685.12000]

Montageschliissel: 266.12250  MPUK-12-70-0R-DB250-350 12 70 250-350 | 685.12000
Artikel-Nr.: 920.14001 266.12350 MPUK-12-70-0R-DB350- 12 70 350- 0 685.120001

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 80mm / Linke Ausfiihrung
Die aufgefuhrten Unterstutzblatter
SG / SPUK sind auch durchgehend verfiigbar.
(Siehe Bestellbeispiel)
Grundhalter L.
Artikel-Nr.  Typ H A B L Bestellbeispiel:
Normale Bearbeitung
204.25220  SG-25-220 2% 25 37 220 274.08100
204.32220 SG-32-220 32 32 44 22 D haehende Bearbeit
urchgehende Bearbeitung
204.40220  SG-40-220 40 38 50 220 274.08100D

910.21120

3 o _
A ‘ Stechtiefe 80
B 910.311561 L 910.32101

D

depth of cut 80

m
|
[
%2]

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

Linksausfihrung fur Rechtslauf (M 03)

T
Dmin
% Dmax

ST \—‘ 4 s%

Wechselplatten siehe

Seite[21]
Unterstiitzblatter 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- o0 685.8000]
27410100  SPUK-10-80-0L-DB100-130 10 80 100-130 685.1000]
27410130  SPUK-10-80-0L-DB130-160 10 80 130-160 685.10000]
27410160  SPUK-10-80-0L-DB160-200 10 80 160-200 685.10000]
274.10200 SPUK-10-80-0L-DB200-250 10 80 200-250 685.1000C1 Montagesatz fiir durchgehende
27410250  SPUK-10-80-0L-DB250-350 10 80 250-350 685.10000] Bearbeitung ...D
274.10350 SPUK-10-80-0L-DB350- 10 80 350- o 685.10000] Artikel-Nr.: 950.00023
27412100  SPUK-12-80-0L-DB100-130 12 80 100-130 685.12000] (Zubehér)
274.12130 SPUK-12-80-0L-DB130-160 12 80 130-160 685.120000 .
27412160  SPUK-12-80-0L-DB160-200 12 80 160-200 | 685.120001 Ersatzteil
274.12200 SPUK-12-80-0L-DB200-250 12 80 200-250 685.12000]
274.12250 SPUK-12-80-0L-DB250-350 12 80 250-350 685.1200] Montageschliissel:
274.12350 SPUK-12-80-0L-DB350- 12 80 350- 0 685.120000 Artikel-Nr.: 920.14001

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389




ZINNER

Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 80mm / Rechte Ausfiihrung

Die aufgeflhrten Unterstitzblatter

sind auch durchgehend verfligbar. SG / SPUK
(Siehe Bestellbeispiel)
L. Grundhalter

Bostellnelspiel: WA B L
273.08100 g 20425220 5625220 2% 25 37 220
Durchgehende Bearbeit 204.32220 SG-32-220 32 32 4 22
urchgehende Bearbeitung

273_08q00|3 204.40220 SG-40-220 40 38 50 220

910.21120

N

- — - —4
Stechtiefe 80 \ AB
depth of cut 80 910.32101 L 910.31151

7

Rechtsausfihrung fur Linkslauf (M 03)

- L
Abb. zeigt durchgehende Bear-
ST-T beitung (Werkstlck mit Bund). ST_T
Wechselplatten siehe
Seite[21

Unterstiitzblatter Wechselplatten

Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin/Dmax| Artikel-Nr.

273.08100 SPUK-8-80-0R-DB100-130 8 80 100-130 685.8000L]

273.08130 SPUK-8-80-0R-DB130-160 8 80 130-160 685.80000]

273.08160 SPUK-8-80-0R-DB160-200 8 80 160-200 685.8000C1

273.08200 SPUK-8-80-0R-DB200-250 8 80 200-250 685.80000]

273.08250 SPUK-8-80-0R-DB250-350 8 80 250-350 685.8000L1

273.08350 SPUK-8-80-0R-DB350- 8 80 350- 0 685.800001

273.10100 SPUK-10-80-0R-DB100-130 10 80 100-130 685.100001

273.10130 SPUK-10-80-0R-DB130-160 10 80 130-160 685.100001]

273.10160 SPUK-10-80-0R-DB160-200 10 80 160-200 685.100001

Montagesatz fiir durchgehende 273.10200 SPUK-10-80-0R-DB200-250 10 80 200-250 685.1000

Bearbeitung ...D 273.10250 SPUK-10-80-0R-DB250-350 10 80 250-350 685.1000(1

Artikel-Nr.: 950.00023 273.10350 SPUK-10-80-0R-DB350- 10 80 350- 0 685.1000C1

(Zubehér) 273.12100 SPUK-12-80-0R-DB100-130 12 80 100-130 685.1200(1

. 273.12130 SPUK-12-80-0R-DB130-160 12 80 130-160 685.1200C]

Ersatzteil 27312160  SPUK-12-80-0R-DB160-200 12 80 160-200 | 685.12000]

273.12200 SPUK-12-80-0R-DB200-250 12 80 200-250 685.120001

Montageschliissel: 273.12250 SPUK-12-80-0R-DB250-350 12 80 250-350 685.1200]

Artikel-Nr.: 920.14001 273.12350 SPUK-12-80-0R-DB350- 12 80 350- 685.1200C1

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 100mm / Linke Ausfiihrung
Die aufgefuhrten Unterstutzblatter
SG / SPUK sind auch durchgehend verfiigbar.
Grundhalter (Siehe Bestellbeispiel)
u
Artikel Nr.__Typ H A B L Norols Boabetun
204.25220  SG-25-220 25 25 37 220 276.08130 9
204.32220 SG-32-220 32 32 44 22 D haehende Bearbeit
urchgehende Bearbeitung
204.40220 SG-40-220 40 38 50 220 276.08130D

910.21120

e

Stechtiefe 100

37 N _

. [
B 910.31151
L 910.52101 depth of cut 100

DD

|
—
n

—

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

Linksausfihrung fur Rechtslauf (M 03)

Wechselplatten siehe

Seite[21]
Unterstiitzblatter Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T Dmin / Dmax | Artikel-Nr.
276.08130  SPUK-8-100-0L-DB130-160 8 100  130-160 | 685.80000
276.08160  SPUK-8-100-0L-DB160-200 8 100 160200 |685.80000]
276.08200  SPUK-8-100-0L-DB200-250 8 100 200250 |685.800007
276.08250  SPUK-8-100-0L-DB250-350 8 100  250-350 |685.800007
276.08350  SPUK-8-100-0L-DB350- 8 100 350-0 | 685.800007
276.10130  SPUK-10-100-0L-DB130-160 10 100 130160 | 685.10000]
276.10160 SPUK-10-100-0L-DB160-200 10 100 160-200 685.10000] Montagesatz fiir durchgehende
276.10200  SPUK-10-100-0L-DB200-250 10 100 200250 | 685.10000] Bearbeitung ...D
276.10250  SPUK-10-100-0L-DB250-350 10 100 250350 | 685.10000] Artikel-Nr.: 950.00023
276.10350  SPUK-10-100-0L-DB350- 10 100 350-0 | 685.100007 (Zubehbr)
27612130  SPUK-12-100-0L-DB130-160 12 100 130160 | 685.12000 )
276.12160  SPUK-12-100-0L-DB160-200 12 100 160200 | 685.12000] Ersatzteil
276.12200  SPUK-12-100-0L-DB200-250 12 100 200250 | 685.12000]
27612250  SPUK-12-100-0L-DB250-350 12 100 250350 | 685.120007 Montageschliissel:
27612350  SPUK-12-100-0L-DB350- 12100 350-0 | 685.120000 Artikel-Nr.: 920.14001

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389




ZINNER

Axial - Schwerzerspanung / Stechtiefe 100mm / Rechte Ausfiihrung

Die aufgeflhrten Unterstitzblatter

sind auch durchgehend verfligbar. SG / SPUK
(Siehe Bestellbeispiel)
L. Grundhalter

Bestellbelsprel: WA B L
275.08130 g 20425220 5625220 2% 25 37 220
Durchgehende Bearbeit 204.32220 SG-32-220 32 32 4 22
urchgehende Bearbeitung

275_08q30|3 204.40220 SG-40-220 40 38 50 220

910.21120

UV

o — - —%
Stechtiefe 100 \ AB
depth of cut 100 910.32101 L 910.31151

T

Rechtsausfihrung fur Linkslauf (M 03)

L —l
Abb. zeigt durchgehende Bear-
ST—T beitung (Werksttick mit Bund). STT
Wechselplatten siehe
Seite[21]
Unterstiitzblatter 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 8 100 160-200 685.80000
275.08200 SPUK-8-100-0R-DB200-250 8 100 200-250 685.8000(]
275.08250 SPUK-8-100-0R-DB250-350 8 100 250-350 685.80000]
275.08350 SPUK-8-100-0R-DB350- 8 100 350- o0 685.8000(]

275.10130 SPUK-10-100-0R-DB130-160 10 100 130-160 685.100001
Montagesatz fiir durchgehende 275.10160 SPUK-10-100-0R-DB160-200 10 100 160-200 685.1000C1

Bearbeitung ...D 275.10200  SPUK-10-100-0R-DB200-250 10 100 200250 | 685.100007
Artikel-Nr.: 950.00023  275.10250  SPUK-10-100-0R-DB250-350 10 100  250-350 | 685.100007
(Zubehbr) 275.10350  SPUK-10-100-0R-DB350- 10 100 350-0 | 685.100007

) 27512130  SPUK-12-100-0R-DB130-160 12 100 130160 | 685.12000]

Ersatzteil 27512160  SPUK-12-100-OR-DB160-200 12 100 160-200 | 685.120007
27512200  SPUK-12-100-0R-DB200-250 12 100 200250 | 685.120007

Montageschliissel: 27512250  SPUK-12-100-0R-DB250-350 12100 250350 | 685.120007
Artikel-Nr.: 920.14001 27512350 SPUK-12-100-0R-DB350- 12 100 350-0 | 685.1200071

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER Radial Einstellbares Stechwerkzeug Stechtiefe max 110mm
CCN-KL
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
A / \\
Y
|
<
m
I
P
!
! \
b
b1
ZUK
Unterstiitzblatter Wechselplatten| Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T'" B L |Artikel-Nr. Artikel-Nr. Montageschliissel
215.80600 ZUK-8.0-60-0 8 110 60 230 |685.8000L1 920.14001
215.10600 ZUK-10-60-0 10 110 60 230 |685.1000C1 920.14001
215.12600 ZUK-12-60-0 12 110 60 230 |685.12000] 920.14001
ST-T' = Stechtiefe-max
ST—-B
—— [
| oM
@ <
L 150°

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0

Fax: +49 (0)911 / 32 62 389



Radial Einstellbares Stechwerkzeug Stechtiefe max 250mm

ZINNER

CCN-KL
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
<
ra)
b
b1
VUK
Unterstiitzblatter Wechselplatten| Ersatzteile
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T' @' | Artikel-Nr. Artikel-Nr. Montageschliissel
215.80100 VUK-8.0-100-0 8 250 500 |685.8000C1 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[1 920.14001
ST-T'" = Stechtiefe-max.
o = @max
500

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0

Fax: +49 (0)911/ 32 62 389

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




ZINNER

Radial Einstellbares Stechdrehwerkzeug / Stechtiefe 70mm

CCN-KL
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
A / \\
A
|
<
m
L
P
!
! !
b
L
b1
ZTC
Unterstiitzblatt Wechselplatte | Ersatzteil
Artikel-Nr. Typ STB ST-T'" B L | Artikel-Nr. Artikel-Nr.  Schliissel
311.80601 ZTC-8.0-60-10 8 70 60 230 | 693.081C17 940.44161
ST-T' = Stechtiefe-max.
ST-B
910.34520 .
M
L 150°

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389



ZINNER

Geklemmtes Stechdrehwerkzeug / Stechbreite 8mm

KLRC

Grundhalter Rechts Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T' H B L | h h1 | Artikel-Nr.

260.25801 KLRC-25/R-8.0 80 31 25 20 165 115 40 10 ]693.080J01
260.32801 KLRC-32/R-8.0 80 41 32 32 175 15 40 3 ]693.08010101
Grundhalter Links Wechselplatten
Artikel-Nr. Typ ST-B ST-T' H B L | h h1 | Artikel-Nr.
260.25802 KLRC-25/L-8.0 80 31 25 20 165 115 40 10 |693.0811C]
260.32802 KLRC-32/L-8.0 80 41 32 32 175 15 40 3 ]693.08010101

ST-T' = Stechtiefe-max.

ST—T max.
% T
‘ <
\
1 ‘ % h
—
L
el —
910.35825

ST-8B

%DTJ‘ KLRC /R a

‘ KLRC /L o

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




Variable adaptierbares Innenstechwerkzeug

ZINNER
RUKRC
Unterstiitzblatt 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
- 85 -
- ~ - == ~ )
AN
/
1 1
\ ©
e
c
N =
)
/
/
/
Y
Y
™~
» Tg ?

AnschlussmaRB Zeichnung fiir die Halterfertigung,
bitte bei Bestellung des Unterstiitzblattes anfordern.

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge

Ersatzteil

Montageschliissel:
Artikel-Nr.: 920.14001

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389




)
Wechselplatten ZINNER

Artikel-Nr.  Typ Ra' | Qualitit | P20 | Zg30 |X-Blue sﬁ::e‘ ;
Index | 12 | -07 | -144 | -145

Typ: ,,SHM*“

685.80001  SHM-80 08 | © | o

685.10001  SHV-10.0 08 © | ® | @

68512001  SHM-12.0 08 © | ® | o

Typ: ,,SHM-F*

685.80000  SHM-8.0F 08 © | © | &

685.10000  SHV-10.0-F 08 © | o | &

685.12000  SHM-12.0-F 08 © | ® | @

Typ: ,,SHM-R*

685.80002  SHM-8.0R 08 ¢ | ® ®

685.10002  SHM-10.0R 08 o | ¢ ®

68512002  SHM-120-R 08 ® ®

Typ: ,,SHMJ“

685.80003  SHMJ-80 08 E | © | &

Ra' = Eckenradien
ArtikelNr.  Typ Ra' | Quantat | 2340

PVD
Index -99
Typ: ,,MTE-KXD*
:‘ﬁ 693.08000 MTE-8.0-KXD-10 0.4 =
Typ: ,,MTE-KXG*
:‘ﬁ 693.08300 MTE-8.0-KXG-10 0.4 =
D Typ: ,MTE...RA“
:‘ﬁ :} 693.08040 MTE-8.0-KXD-10-RA4.0 | 4.0 @®
Bestellbeispiel:
. O] 2 -3 Tage
685.80001-07 fuir Zg30 ®  innerhalb 1 Woche
685.80001-12 fiir P20 @ auf Anfrage

685.80001-144 fiir X-Blue

)
Sorteniibersicht und Verwendungszweck ZINNER

Technische Informationen

P20 Hartmetall unbeschichtet (P20)
-12 © niedrig legierte Stahle (s < 800 N/mm2)
Gusseisen / GTW, GTS
Zg30 Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
-07 © niedrig- und hochlegierte Stahle (s < 1000 N/mm2)
Zs40 PVD Hartmetall beschichtet [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)
-99 © hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mmz2)
Titan und Titanlegierungen
Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG
NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

X-Blue Hartmetall Mehrbereichs — Supernitrit beschichtet (P30 - P45)
144 © hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mm2)
© Titan und Titanlegierungen

© Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG
NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

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

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge




mneg Axial-Stechen

Technische Informationen

Auswahl des Durchmesserbereiches ,,DB“ bei Axialunterstiitzblattern.

Bei der Auswahl des Durchmesserbereiches ist grundsatzlich der Auften-@ der Nute mafRRgebend!

D. h. der 1. Einstich muss innerhalb des angegebenen Durchmesserbereiches ,DB“, bezogen auf den Nut-Auf3en-
J liegen.

Beispiel: DB 75-100

Der 1. Einstich muss im Bereich von Nut-AuRen-& 75 und 100 erfolgen!

Grundsatzlich 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 - Uberkopf- vorzuziehen, da ein wesentlich giinstigerer Spa-
nablauf moéglich ist (die Spane fallen durch die Schwerkraft nach unten in die Spanewanne bzw. Spaneférderer).

Auskammern (Schnittaufteilung / siehe Bild 1)

Bei dieser Bearbeitung erfolgt der 1. Einstich am gréRtmaoglichen Aufen-@ der Nute (abhangig vom Durchmesser-
bereich des vorhandenen bzw. gewahlten Axial-Unterstitzblattes); danach erfolgt der 2. Einstich - versetzt um ca.
2/3 der Stechbreite - in Richtung Drehmitte, usw.

Diese Arbeitsweise sollte bevorzugt auch bei gréReren 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.

~10,~10,~10

Bild 1 Bild 2

Drehmitte

Center of rotation

Groove—outside—@

Nut—AuBen—¢

Verbindungssteg

connection gab

Aus- und Einbau der Wechselplatten

Technische Informationen

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0 Fax: +49 (0)911/ 32 62 389



Schnittgeschwindigkeiten / Vorschiibe

Technische Informationen

ZInneR

Schnittgeschwindigkeit m/min Vorschub mm/U
Werkstoff 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
B R 40-60 | 60-80 | 100-150 | 70-170 0.10-0.15 | 0.10-045 | 0.10-020
mg:ﬁtll:%ﬁ:,":ges:elloy 20-50 0.10-0.15 | 0.10-0.15 | 0.10-0.20
Titan-Legierun
(Ti6AI-4!\:ll) 9 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

Allgemeine Bearbeitungshinsweise

Technische Informationen

Das Werkzeug muss exakt rechtwinklig zur Drehachse stehen.
Das Werkzeug grundsatzlich so stabil wie moglich einspannen (Vermeidung von Vibrationen).
PlattenverschleiB standig kontrollieren; bei einer VerschleiBmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der

Schneideinsatz zu wechseln, da durch den erhéhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidentrager-

bruchs besteht.

B Beim Schneideinsatzwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesaubert wird und die neue Schneid-
platte korrekt bis zum Anschlag- im Schneidentrager positioniert wird.
B Zum Wechseln der Schneideinsatze ausschlieBlich die dafiir vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden
- im Besonderen fur die Schneidentrager zum Ein- und Abstechen darf grundséatzlich nur der Montageschlus-
sel verwendet werden (bei Verwendung anderer Hilfsmittel besteht die Gefahr der Uberdehnung des Selbst-

klemmsystems).

zeit der Schneiden.

Tel.: +49 (0)911/ 939739 -0

Fax: +49 (0)911/ 32 62 389

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge

Beim Anziehen der Klemmschrauben mit Innensechskantschlisseln keine Verlangerungen verwenden.
Auf ausreichende und kontinuierliche Kihlmittelzufuhr achten, dies hat maBgeblichen Einfluss auf die Stand-




Your distributor:

CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK

ZINNER

ZINNER GmbH

Prazisionswerkzeuge

Postfach 84 01 53 - 90257 Nirnberg - Germany - Tel. (0911) 939 739-0 - Fax (0911) 3 26 23 89
Internet: http://www.zinner.com - e-Mail: info@zinner.com
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Kurzstechsystem 2001
Short-Cutting-System 2001

» Radial- und Planeinstechen be: geringen Stachtisfen
bis maximal 8 mm und Stechbreiten ab 0,4 mm, sowis
fiir eng tolerierte Einstichea.

s Die 2-zchneidige Wendeplatte ist gurch sine Mitten-
fixierung im Halter positioniert; diese gewahrigistal
bei Schreidenbruch die volle Einsatzidhigkeit der
2-1an Schneids.

s |Iniversal-Planeinstechwerkzeug mit Verstelleinheil flir
verschiedene Durchmesserbereiche. Besonders
gesignet flr die rationelle Bearbaitung von G-Ring-
nuten.

s Wendeschneidplatten fir Form- und Profileinstiche,
sowie 2um Gewindeschneidsn.

S804

& Radial- and axial-cutting for shart depth's of cutto a
maximurm of 8 mm and width of cut from 0.4 mm, as
wall as lor precision recasses.

* The double cutting insert is localad in the base holder,
through a central fixing. This guarantees the entire
useage of the second cutting edge, if one cutting edge
breaxs,

s Universal-face grooving-tool wilh adjusting unit, for
different diameter-ranges. Espscially suited for tha
economical manufacturing of O-Ring grooves.

s Double-culling-inserts for form-and profile recesses,
as well as for thread-cutting,




Kurzstechwerkzeug 2001
Short-grooving-tool 2001

KM

Pratze
clampirg jaw

Unterlzgs /

basic plate

L B

Y Schrauos 210.21308
b aCrew

Sehraube 910,25614

7 BOrew
///
Rechtsaustiinrung
right-hand-typ
ﬂ:la
l_
(8]
Grundhalter/ base nholder Ersatzteile/spare parts
Bestell-Mr. /order-nio.
Bestel-Mr. Type E H L | Ausfihrung = Unterdage | Pratze(1-4mmSTB) | Pratze {4,1-6 mm 5T-B)
arder-no, typ exacution basic plate clamping jaw clamgping jaw
301.18161 KM-16/R 16 16 80 | rechisSright  930.41000 93040001 S30.80001
30120201 Ki-20/R 20 20 a0 | rechtsfright 93041000 930.40001 S30.80001
30125251 kKh-25/R 25 25 90 | rachis/right 93041000 930.40001 930.80001
301.18162 KM-16/L 16 16 80 links/laft 830.41000 930.40002 93080002
301.20202 KM-20/L 20 20 80 links/left 930.41000 930.40002 30 80002
301.25252 KM-25/L 25 25 a0 links/left 830.41000 930.40002 93080002

* Wendeplatten zum Radial- oder Planstechen siehe Seite 373,
Inserts for recessing- or face grooving look to page 3/3.

& Stechtiefen in Abhangigkeit von der Stechbreite bis max. 8 mm
Depth of cut at max. & mm. dependead of the width of cut

® Stachainsdtze - Diamant oder CEN-bestilckt siehe Katalag 7
Diamond or CBN inserts - look to calalegue 7

Bestglibeispiah
1 Grundbalter 30120201
10 Wendeschneidplatten 881.20000 P20

sample order:
1 base holder 30120201
10 Inzerts G91.20000 P20

Konstruktionzanderungean vorbehaltan

an 2804



Universal-Planeinstech-
werkzeug 2001
Universai-face grooving-tool 2001

UPE

Grund kdrper Verstelleinheit
base holder adjustable unit
\ _ Pratze
\ clamping jaw

\ ©

|'l o
I I
Einstelischraube ] 7
1 adjusting scraw /""i""\
L i | !
j STBH j
L L . B
Grundkdrper | Verstelsinhait | Ersatrtaila / spare parts o
base holder adjustatle unit | Bastall-Nr. / ordar na.
| [ [
Bastell-Mr, Mypa B H L | Einstellbsrsich ,0DB" Bastall-Mr. kg (raxmpl ) Pratze Eirstellschraulbe
order-no. bvp adjustingrange “DB" | arder-no. kgltotall | clamping jaw adjusting screw
302.00100 | UPE-100 | 50 | 62 | 100 | Z10—275 303.00001 1.1 84511030 i 910.22680
302.00150 | UPE-150 | 50 | 82 150 @10-Z125 303.00001 1.4 945.11030 910.22680
Werkzeugaufnahmen /tool-shanks
Bestail-Mr. Type Bestieli-Mr. Type
ordar-no, tvp order-no. typ
561.30000 MK-3 561.40898 Sk 40 DIN 8987 1-A
561.40000 MK-4 561.50208 SK 50 DIN 2080
561.40208 SK40DIN 2080 | 561.50698 SK 50 DING98T1-A
= Wendeschneidplatten zum Plansingtechen — Ausfihrung ,Links® siche Seite 3/3
Inserts for face-grooving-sexecution “left” - look to page 3/3
& Stechtiefen in Aphangigkeit von der Stechbreite bis max. 8 mm
Dapth of cut at max. 8 mim, dependead of the width of cul
Bestellbaispiel: sample order:
| Grundxérper 302.00100 1 base holder 30200100
1 Verstellsinheait 303.00001 1 adjustaible unit  303.00001
1 SK40DIN 2080 567140208 1 K40 DIN 2080 561,40208
10 Wendeschneidplatten 892.20102 P20 10 Inserts G682.20102 P20
Kanstruktionsénderungen vorbehalten change of construction reserved

a04 3/2



Wendeschneidplatten (2-Schneiden)-
System 2001
Inserts (2-tips)-System 2001

Wandeschneidplattean zum Planeinstechen
Inserts for fa¢e~grunuing

F-u—f &l h, Typ . Stechbreite 5T-B Stechtiefa STT  Coorossssoeee | Austihring
typ width of out dapthof cut faTeiarange exetution e
EULI00] | KEM-2.0-RDB1D 24 2.0
602 202071 | K5M-2.0-RDB20 &a o8 26
S32.30701 | KEM-3.0-RDB10 3.0 3.8 =@ . s
G Al KEM-3.0-R DB20 3.0 2.0 2 '__ 7N
kKSh-4.0-RDB10 4.0 3.4 111
KSM-4.0-RDEZ0 40 5.0
KEM-Z0-RDB10 2.0 20 =10 &
Kem-20-RDBED 2.0 4 =20
KSM-3.0-ROB10 5.0 3.0 =15 T E B
KSM-3.0-R DBE20 3.0 5.0 =20 e S
KEmM-4 0-RDB1G 1.0 3.8 =10
KShi-4.0-R DB20 1,00 5.0 =20 R *
Slechorgiten oder Stechtieten {medx. 8 mim) aufl Anfrage
H (r T Lpor request
Wendeschneidplatten zum Radial- Ein- und &bstechen [Auswahl)
Inserts for radial-recessing and cut-off (assortment)
Bestal-Nr | Type | Stechbreite ST-B Stachtista 51-1 Hartmatallgualitat HS5SE
argler-rio. jis) width of cul deptiaf cut ca'DldP- oLiality T e
a9 | 05600 KEM-0.5-R B 1.5 K Fr20
971, 10000 KEM-1.0-R 1.0 a0
F59 1 15HE00 k.2M-1.5-R 5 3.0 i :
(8120000 KSh-2.0-R 2.0 4.0 1] ]
fH ] 25060 KSM-2.5-R 25 4.0 I
G891 30500 KEM-3.0-R 3.0 5.0
a1 35000 KEM-3.5-R 3.5 2.4
B8 T 0 FEM-4.0-F 4.0 50 '] '] .
Weitere Schneidplattentypen fiir Sicherungsringnuten, Seegerringnuten, O-Ringnuten — siehe Preisliste,
Further inserts as for locking-ring-grooves, Seeger-ring-grooves, 0-Ring-grooves — look at pricelist.
Wendeschneidplatten in Sonderausfiihrung auf Anfrage.
Inserts in special execution upon request.
Your distributor:
VERSPANINGSTECHNIEK

ZINNER G MB H Prazisions-Werkzeugfabrik

Postfach 840153 - 90257 Ninberg - Germany - Telefon (0911) 939739-0 - Telefax (0911) 3262389
Internet: hitp://www.zinner.com - e-Mail: infol@zinner.com
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B Eine doppelte Prismenfibrung mit 45° Anschlag an der

TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

Das absolute 2-Schneiden-System

The absolute 2-cutting edge-system

Keine Anlage an der 2-ten Schneide, sondern
positionsgenaus Fixierung an der patentiarten
Klemmung.

Dieser gewahrleistet auch bei Plattenbruch, dievolle
Einsatzfahigheit der 2-ten Schneide.

Klemmung garantiert eine optimale Lage- und
Wendegenauigksit.

O Mo stop at the second cutting edge, but an exact

positioning at the patented clamping,

| This guarantees the entire useage of the second

cutting edge, if one cutling edge breaks,

Tl The double V-guids with the 457 stop at the clarmping

guarantees an optimum location- and turnover
accuracy.

a1z



Type Bezeichnung Procuklgruppe Seite
Typ Designation Prociuct group Page
TCHN Grundhalter 307. 3.2
ZTC Unterstitziblatt 307 s
ZTR Unferstitzblatl 307, 3.2
TCA Grundhalter and. 3.2/2
TCK Grundhalter a0a 32532
TCC Grundhalter B, 3.2/4
TCF Grundballer ans. 5.2/5
HLRC Grundhalter 260, 3.2/6
COM-KL Grundhalter 205, 3247
10 Uinterstitzbigtt i .27
MTCMTR
PTG BTE Waendeplatien 693, 3.2/8
MTASMTS
WHE Wechselplatten 693, 3.2/9
MTE...RA pogee
T Grundhalter S0, 3210
‘iﬁw TP Grundhalies a3, 22017
TOSE S RIAK Stachkapial Grundhalter 312,207, 32/72
TS MTR
TGS MTE
oy Wechsalplatten 693, 3.2/13
TS MTCE
MTREJ
Eearbeitungshinwsaise 3314
Zohnithwertempfehhingsn 3214

W'chhgr‘ Important

rMindastpestelimengs fir Wandeschneidplatian (gleiche Typs und Harftmetallzora) und Erzatzisie
[__;I::l**r = Baesizll-Mr) = 10 Stok.

17T Kinimum ardar guantity for wmovar insens {having the same type and carbide quality] and =pare pars
[having the same order-no.) =10 pieces.




TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

TCN Grundnalterbase holder
Bestell-Mr. Type
ordar-no. typ n B L . H

307.20260 TOMN 20/26 20 20 90 33 a9
307.25320 TOM 2532 25 2 110 38 48

A
i
tr
i
-

%q’l%ﬂ ,/
Ol © [Oob

Dieser Halter kann auch fiir Stechschwert , ZUK-2000" und . ZRC-RC" verwendet werden.
This holder can be used also for support blade “ZUK-2000" and “ZRC-RC,

Unterstlizblatt/ support blads Wendeplatten |
inserts
ZTc Bestall-tr. | Type StB ST B L
oroar-neo. Iyoe Trig.

0724268 | ZTC:2.4-26-8| 3.0-35-1525 |10
J07.28288 | ZTC-2.5-26-8| 3.5-4.0-1526110) MTR
0724328 | £TC-2.4-32-8] 3.0-2.5-15 32130 MTC
IF.28328 FTG-}E.E\-E?-H; A.5-4.0 1532 150

0. e
232y
FREE
| Unterstitziblatt/support blade Wendeplatien
=2 inzas
Bestell-MNr. | Type -B St-T B L
CGEr-nn -":I-'FJ-E T,
MATE

307 28260 ZTK-2.8-26-6 | 0,5-4,0-525 102 | MTA
30728320 fTK-2,8-32-8 | 0.5-4,0-532 122 | MTG
KATS

Fonstruktinnsandarung vorbehatten change of construction resenved

8812 5.2/1



® Schlissel imLiefecurmiang
enthaten
[Best -MNr: 340.44155)

® Feyincluded by delivery
[order-na.; 940,44155)

30406162
30420202
20425252

TCA-16/L
TCA-20/1
TCA-25/L

TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

ararcghallennsse Feloe

Bestall-Mr. | Type 5T-B S-T B H
orde-na, i ML,
0416161 TCA-1B/R 2.0-2.0 2 14 16
30420201 TCA-ZOVR 3040 |2 20 20
A04. 25251 TCA-25/R 3.0-4.10 1= 25 25

12 20

Gad Gl a3

s
T

.:'__...I."'_
e B W
r

g
]

Einsalzbeispiels
action examples

TCA/L

2 18 1R
a1

2
25 25

[T
Schrauos

SCrEw

inserls

—— ]
Wendeplatten

5]

e al

910.35812
910.35820
210.35820

G0 3hn12
035020
21035820

TR
MTC

a2
o]
Cded
03
o O
=
za
h:l:ﬁ
b
q

i =]

E '—‘r“_
i
i
L

CriEt st oenstras




TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

Grindhatterbase holder

TCK

Beslel-Mr. | Type 5T-B ST B Schraube 'u'-.-'endéplatten
Crder-no. v M. SOFEYY inzerts
30916161 | TCK-16/R 0.5-4,0 45 18 1035612 WMTC o
3082020 TCK-200F r5-4.0 4.5 20 a10.35620 MTE ‘f;
3002525 25/ 54, 45 25 FASBED | i
o Shiiasel i Cideromiang 30925251 | TCK R ‘ 0.5-4.0 4.5 5 A10.35620 MIG 58
enthalten i o - . . . - RAT. &=
0916162 | TCK-16/L 0.5-4.0 45 18 16 80 1.3 | 91035612 U
. Ef;:;;:"l‘;a::‘:;:‘;ﬁ}m 30020202 | TOK-20/L | 0540 45 20 20 100 13 91035620 |yro &3 ‘
2EDE CK-25/4 | 0.5-40 45 25 5 1.3 | gf0asszg |0 7
(order-no.: 340.44155) H82sRes. | Thitaol. | o %29 TE: 3G [ 910.5620
24 E

ST-T max. - e
| | TCK /R
!
I

m
i
=
w
ET\J
© ToK A
Einsatzbeispiele

action examples

konstruktionséndarunaen vorbahaltan change of construction reserved

9812 3.2/3



TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

TCQ Grundhater base holdsr

Baswall-Mr. | Tvpe 5T-B St-T B H E Schrauba Wendeplatten
order-no. | typ fTa. BOIEW Inserts
' MTR o
® Schilisselim Lieferumfang | 308.16160 | TCQ-16 [ 0540 45 16 16 80 13 (91035612 |JiC 2
enthalten 30820200 | TOQ-20 0.5-4.0 45 20 20 100 1.3 91035620 ."-:a1TE T
(Best -Nr.: 530.44155) WB25250 | TCO-25 0.5-4.0 &5 25 25 100 1.3 | 91035620 I"-"IIII{
® Koy included by delivery r._‘l.‘l"l',_"\,:l
[order-no.: 940.44155) | s
20 ST-T maox.

— e —— ——_— L e -

— s BOrEwW
ol
i @ TCQ R/L
! ST—B
—d
® Rechis und links verwendbar
& forright- and left-hand application
Einsatzbeispiele
action examples
—_— —i_\‘.*
Rl @ J_g e
LI L4 L
— / 7 =
“onstrokiionsdnocenumnasn voroehalten change of copstroction reservead
2 9812



TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

TCF

® Schiissel im Lieferumfang
enthalten
(Best.-Nr.: 940.44155)

& Keyincluded by delivery
{order-no.: 940.44155)

Grundhalter/base noldar

Einsatzbeispiele
action examples

Bastail-Mr. | Tvpe ST-B St-T B L E Schraube Wendeplatten
arder-rio. tvp e, SCraw inses
30516161 | TCF-16/R A0-4.0 45 16 16 100 1.3 | 91035612 &
30520201 | TCF-20¥R | 5.0-4.0 45 20 20 120 1.3 |910.35620 TG E"ﬁ
30525251 | TCF-25/R 3.0-4.0 4.5 25 25 1200 1.3 (91035620 MTR ._:,-%
£ 5
30516162 | TOF-161L | 3040 45 18 16 100 13 |otnaserz |MIB &%
206.20202 | TCF-204 30-4.0 45 29 20 120 1.3 |[910.35620 b o=
305.25252 | TCF-25/L 3.0-4.0 45 25 25 1200 1.3 | 910.35620 o
}
I
x| |
i ||
Schraube
/ SCrew
TeE/R 1
|
TCF /L
s, T

Kenstruktionséndsmungen vorbenaltsn

59&

9812

L

change of construction rasered

3278



|

KLRC

frmax.

TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

® Schilssel im Lieferumfang enthalten {Best.-Nr.: 940.44155)
® Keyincluded by delivery jorder-no.: 940.44155)

o 910.35620
| N
s TS -
h - KLRC ma
: o - £ E ."fﬂ
~ | = % N ( )il
= ™ —
I | =
= - ] @ KLRC/L m&r
) L =" =
Bastall-Mr Typa 5T-B 5T & H=E L 1 Fry ! Wechsslplatian
aQrder-rna, o Max. max. rgerts |
«Rechts/Right”
260.20401 KLRC-20/R-£.0 4.0 21 42 20=1B 10 115 30 5
260.20561 KLRC-20/R-5.0/6.0 G.046.0 21 42 Z0x=18 150 115 30 5 MTE
2602540 KLRGC-25/R-4.0 4.0 3 80 25x20 165 115 40 10 Ser;E_ Seita 309
26025561 KLRC-25/R-5.0/6.0 5.0/6.0 31 80 25%20 185 115 40 10 loak at pa EfE ;;"?}g
ukinks/Left® MRC [ -
P60,20402 KLRC-20/L-4.0 4.0 21 42 20x18 150 115 30 5 | siehe Katalog 2B
26020562 KLRC-20FL-5.0/6.0 5.0/6.0 21 42 2018 180 115 30 8 look at catalogue
2B0.25402 KLAC-25/.-4.0 4.0 a1 BD 25x20 185 115 40 10
2B60.25562 KLRC-25/L-5.0/6.0 S.0¢6.0 31  BO 25x20 165 115 40 10
® Schilssel im Lieferumfang enthaften (Best.-Nr.: 940.44156)
KLRC ® Keyincluded by delivery jorder-no.: 840.44156)
i T max.
910.35825
T i /
£ & j
i Ij | 5. | KLRC/R o
: i &g =
Fh
I
=z - | = ==
_ L © Rt o]
Beatell-Mr. Type 5T-B S51-T H=E L h h Wechsslolatian
orger-no. Ly M. insarts
+Rechts/Right* |
260.258M KLRC-25/R-8.0 80 31 2520 185 115 40 10
2603280 KLRC-32/R-8.0 5.0 41 32 =32 175 116 40 3 MTE-....

i - sishe Seite 3.2/9
..Llnircs_.fLaft _ o look at page 3.2/9
2B0.25802 KLRC-25/.-8.0 8.0 | 2520 185 115 40 10 )

250.32802 KLRC-32/L-8.0 8.0 41 32 =32 175 115 40 3
B Achtung! BeiVerwendungvon Wechseldlatten-Type MTE-.-RA." mulb der Haller slimseitig dem Radius der Schneidplatte angapalit werden,

O Attention!

When using the inserts-typ "MTE-.. -FAL"

kaonstrustionsdnderungan voroehaltsn

3206

the holder must be adapted to g insert radiug on the front face,

changs of construction reserved

281



TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

Grundhatter) holdar
CCN-KL Srundhatter/base . — -

Bastell-Mr. | Type Zchraube
arder-ro. o SOrEw

o
o
-
=
=y
T

® szpeziell flr Werkzeugrevelver mit 205.25600 | CONZ2O/B0-KL | 25 23 120 78 58 102 910.21041
verdeckt liegenden Spannelementen. 205.32600 | CON32/B0-KL | 32 30 120 78 &5 102 | 910.21041
et vtk 20540600 | CON4D/GO-KL | 40 38 120 7 73 102 81021041
e . 20550600 | COMSO/MBO-KL | 50 43 20 78 78 102 | 91021041
coverad clamping fixtures. | .
Schraube
/ f
,/! ] I |\\\
I RV
J:i
- m
S e
=
T
/ T
b |
S S
L by "
Ty - ——i el
/ 810.34520
ay
Ly — 2 e
I
E [o B! ]
Urterstitzblatt . Ersatzieie/spare parts
Bestell-Mr. Type Stechbraite  Stechtisfe B L Wechsslplatien Schraube Schilssal
order-ro. typ widthofcut depth of cut inzerts Sorew key
S11.80601 ZTC-8.0-80-10 & 70 =18, 230 MTE-8.0-.... B10.34520 84044161
siehe Seite 3.2/9
look at page 3.2/9

Konstruklionsdridarungen vorbehalten changs of construction reserved

vat 3.2/7



TURN-CUT

Prizisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

Beslall-MNr. Type Clualitat & i oy | s - Stechtisfemas.
‘ arder-nc. t',,-;l:l -J:;ljaii?,' | 2y PR M peRaT Saae] i '% dapehatcutmaz
Index | g1 | -0z | -4 15 | -a7
riclsx
§93.30000 MTC-3.0-KXD-8 ] L ] L ] 0.158
M A9 40000 BT - 4.0 KX D- 8 * & ® @ e | 020
Type ,MTR" |
69330150 MTR-2.0/1.5-KXD-2 i B ] [ ] 150 |
@IEI@ A% 38190 MTR-3.8/1 8-K¥D-8 i) £ i i L ] 1.80
Type MTG"
<:[[:E:]]> G923 40055 MTG-4/557-KXD-8 i g 0 £ 4 nz2 25"
693, 4006 MTE-460°-KED-B ] = = i i 0z (i}
Type "MTK-R"
G332 05001 MTK-0.5-R * [ ] * . ® 1.5
B33,10007 MTH#-1.0-R P L4 # * * 3.0
\ D £93.15007 MTK-1.5-R x * | ® » x 3.0
B, 20001 MATH-2.0-R ‘ ™ x b % 4.0
633.25007 MTH-2.5-R s # # * * 4.0
mﬁEF‘-"—"' H93.30001 MTHK-3.0-R . X » ® . 4.0
63335001 MTH-3.5-R . b # 5 ® 4.5
Type MTH-L"
B8, DE00E MATK-0.5-L » ® x w 1.5
69310002 hATH-1.0-L X i S 5 # 5.0
j 9315002 WTH-1.5:L # P * E 5.0
B93.20002 MTR-2.0-1 * (] = / o 4.0
G932 25002 MTE-2.5-L E i * ® = 4.0
= U3, 20007 BATH-5.0: L » « ¢ ® % 4.0
693.35002 MTH-3.5-L * i ® ® * 4.5
. Type MTA"
593.30020 WMTA=S.0-KXD-EDE S0 z i = &4
G93.40020 MTA-4.0-KXD-BEDB 2D f i b5 . 35
=
Type .MTS" STB |Stech- gingdicke
Sicherungsringe DIN 471 Regelausfiihrung -0.05 | tiete
O3, 04500 ATS-0.48 5 e w ® ® 0,49 | 010 0.4
G93.08500 MTS-0.6D ks # S # # g.89 | 010 0.6
L BOE.07000 MTS-0.73 ® w . ® 4 .78 | D1a .7
'iIIEE i? i i, DBH00 MATS-0.ED \ ? x % s | a8 | Do 0.8
! 69310000 MTS-1.09 s = # x # 1.08 | 040 1.0
FEE, 12800 MATS-1.20 p x ® b P 1,99 | 0.6 1.2
B93.155900 MTE-1.559 # # ® # E 1.50 | 1.00 1.5
G93.17400 MTS-1.74 * ks r: x 4 1.74 .25 .G
"GE]} 93,1 B400 bATS-1, B4 b x ® b 5 1.84 | 1.25 1,75
693 20000 MTS-2.09 >-< W # N .13 2.00 1.50 z.0
B3 2 EdA00 BATS-2.24 # = = * * 224 1.75 L B
B93.25000 WTS-2.59 ks # # # * 258 | 1,75 2.0
GY3.20000 MMTS-3.09 # £ * * o 3.00 .76 a0

- ab 70 mm Nut-AuBendurchmesser (4.0} ab 200 mm Nut-AuBendurchmesser (3.0} kdnnan Standardwandaplatten  MTC® zum Axizlstechen verwandet werden.
= from 70 mm groove-outside diameter (4.0 from 200 mm groove-outside diameter (3.0) standard insens “MTC" can be used far face grooving,

- Zwischenmale (Stechorsite, Winkal, Radien und Durchmessarberaicng) sowis Sonderformen aller nier aufgefibnen Griben auf Anfrage.

= fractional size (widifh of cul, angls ramos and diametan as wall as extra form for al the above sees upon regussl.

= Hartmetallgualitdten/hardmetal-quality Ra

F10, P25, P40, Z40T - unbeschichist/uncoated =]

£03 — mahriggig baschichtal mulli-laysr coatad M

i
20
o8 =
Type MTG" Type ,MTR* Type ,MTC"
Type ,MTA® —_—
T
Fa0.2 Ra e
Konstruktionsanderungen vivbshalisn changs of construction ressrved
3.2/8 & ab Lager lieferbar - Zwischenverkauf vorbehalten @ on stock, subject to prior sale 3812
0 mittelfristig lieferbar (- 2-3 Wochen) 20 middle term (— 2-3 weeks)

= nicht lagerhaltig — Lieferzeit auf Anfrage = not on stock, delivery time upon request



TURN-CUT

Prézisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

| Eestzl-Nr. ‘ Type

DAl -
; (.
quality e

[en =t R TN T

‘ Index . | og | -ga | <88 | <32 | <70 | <52

incex [
Type , MTE-KXD"
B3, 04000 WTE-4 D-KXD-A() ! Z i) 0.2
693.05000 MTE-5.0-KXD-10 i o i 0.2
693.08000 MTE-6.0-KXD-10 3 ¥ 0.4

@:@ 6308000 MTE-8.0-KXD-10 : 0.4

Type ,MTE-KXG" [prazisionagsschlitfan)
692 04300 PATE-. - - 110

G 5 0.2
HO3. 05300 MTE-5.0-k%D-10 &E&h s 0.2
§53, 06300 WTE-8.0-KXD-10 o 0.4
% H33, HES00 MTE-B8.0-KX0-10 # {4

Type ,MTE...RA"

G93.04020 MATE-4.0-FRKD-10-RA 0 {3 i o @ 20
B93.05025 MTE-5.0-KXD-10-RA2.5 { =z y £.3
G9.3.08030 MTE-8.0-KXD-10-RAZ.0 L o b 3.0
% BOE.08040 MTE-5.0-KAD-10-RAd. 0 ] 4.0

‘—E Type .MTEV*

BE5.04035 MTEW-4/35 i B & & 0.2

@@ G83.05035 MTEWV-8/35 { 2]

ZwischenmaBe (Stechlwaita, Radian) sowis Sonderformen aller higr aulgeftihnisn Gridisn aut Anfrags
fractional size (width of cut, radive) as well as extra form for all the above sizes upan regusst.

]
]
[

Qualitaten/gualities

2V, KD — Hartmetall unbeschichtet/ carbide uncoated
L Eh, £g40 - Hartrmstall mehrlagg beschichtet / carkyds muli-layer ooated
ZC3 — Carinat

Stechbreitentoleranzen/ cutting width tolerances
Mennmalkmominal size + 4.3 mm

Type .MTE...RA* Type .,MTE" Type .MTEV"
R el L1
A RA RA
RA
a5
Konstruktionsanderungen varbehalten changa of construction resaervadg
9812 ® ab Lager lieferbar — Zwischenverkauf vorbehalten ® on stock, subject to prior sale .89
1 mittelfristig Heferbar (-- 2-3 Wochen) L middie term [— 2-3 weeks)

# nicht lagerhaitig — Lieferzeit auf Anfrage « not on stock, delivery tima upon request



Grundhalter/bassa holder

TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

S-T D

max. og
25 10
2.5 12
5 20
] 25
& 32
25 10
25 12
& 20
2 25
5 32

I:}I'II'!.

10
12.5
16.5

25

20

10
125
16.5

25
30

E H L
1.3 95 &5
13 15 125
1.3 18 200
323 200
1.3 30 280
% . N A
1:3 115 12
.3 18 200
1.3 23 204
1.3 30 250

15
20
20
B0
20
34
a0

4l

Schraube | Schitssel Wendeplatien
SCrew key insarts
910,23302 | 940.41515 MT CIEJ-GR3
910.25410 | 943.50715 MT O EJ-GR2
gi025512 | 94350720 ] MTC MTH I
91033614 | 940 44159 MTHR. "-.-1T"-§\J
910.33616 | 94044158 I MTGd
91023302 94041515 MT C EJ-GR3
1025410 | B43.50715 T O EJ-GRZ
910.25512 | B43.50720 l MTC MTK.]
910.33614 | 94044159 | + MTRJ f'.:"ITS:.I
910.33616 | 940.44150 | ) MTGJ

¥

Bestell-Nr, | Tyoe S-B
order-no. | typ
| 20810001 | Tol-10m | 3
a4 30612001 | TOLI2R| 3
| 306.20001 | TCI-20/R | 34
| 30B.25001 | TCI-25/R | 3-4
306.32001 | TC-32/R | 3-4
ya 306.10002 | TG0/ | 3
: 306.12002 | TCI-12/L | 2
30620002 | TCl-20/L | 3-4
| 30625002 | TCl-26/L | 3-4
306.32002 | TCl-32/L | 3-4
E
i
=]
E
i
l_I|
[¥a]

Schraube
SCrew

T,

B Achtung! Bei Verwendung von Wechselplatten-Type .MTGJ, .MTEJ", ,MTSJ" mui der Halter am Unterstiltzblatt geklrzt werden!

\ i”‘;
/

gite 3.2/13

[
o |
inserts ook at page 3.2413

Wendeglatten siche

{siehe Tabelle)
® Key included by delivery
{look at table)

Attention! When using the inserts type \MTGJ®, MTKJ", ,MTSJ" the holder must be shortened at the support blade!

Einsatzbeispiale
action examples

ranstrikticonsindemungsn vorbehaltan

——— e — . —k

%2777

If

7

Schiiissel im Lieferumfang enthalten

changes of construction reservec

3.2/10

9812



TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System 6!'55

Tc Grundhaiter/bases holdar

I Bastall-Mr, | Type 2B ST [E] e H L I Schraube Schllissed Wendeplatten
arar-nao, | vp | max..  ge soraw | by inzerts
31325001 | TCP-25/8 | 344 35 25 26 23 200 91035512 | 940.44154 | MTA
31332001 | TCP-32/R | 3+4 3.5 32 33 30 250 81035512 | 94044154 | siehe Seite

3.2/0
313.26002 | TOP-25/L | 3+4 3.5 25 26 23 200 $0.35512 | 94044154 | look at pags
313.32002 | TOP-32/L | 3+4 35 32 a3 a0 250 | 91035512 | 94044154 | 3249

Schraube

sSCrew

® Schiissel im Lieferumfang enthalten
[siehe Tabelle)

. '{ < | ® Heyincluded by delivery
— A1 TCF":-"L T o {look at table)

Einsatzbeispiale
action examples

"

adrmin
/
]
"

gdmin.+0.5

N\

BN

==
Vi

—I:J-r_'::—

Konstrukbionsdnderungsn voroehalten change of construction rassned

oE1z 13011



RIAK
TCSK

TURN-CUT

Prazisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

Grundhalter/base holdar

Basteil-Mr. Type

arder-rio. A0 - k: L

207 . 30000 Riak 30 30 250 a0
FlAk 40 40 240 a8}

207 40000

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

Stechkopf —R Grundhalter Schraube /screw
cutting head—R bose holder 2
B 7 / \
|
@ g
A /
R A
L1
e
5T-B
—=
20 L
e L -l:bw—1b-
Schrouba/scraw
S 1
l
b | — = = = =
Stechkopf —L
cutting head—L
Stechkopf / culling-head
Bestell-Nr. | Typs Bohr-ZDimin. | ST-B| ST-T  Schraube Schraube | Grundhalter Schneidplatten
order-no. typ hole-01 min. max. | screw 1 soreEw 2 | base holder inzerts
31234321 | TCBK-3/4-32/R | 33 3+4| 8 S10.23600 | 91023608 | RIAK-3D o
312.34421 | TOSK-3/4-42/R 43 S+4d | 14 910.23601 810236038 | RIAK-40 MTC = -::“j
31934551 TOSK-34-52/R | 53 34+4 | 24 310123802 01023603 | RlAK-40 MTHJJ-". "E tgl
312.34322 | TOSK-3/4-32/L a3 3+4 | 8 91023600 | 910.23608 | RIAK-30 MTCE-... E,%
31234422 | TOSK-3/d-42/L 43 3+4 | 14 910.23801 910.23603 | RIAK-40 MTREJ-... %-é
31234522 | TOSK-3/4-52/L 53 [3+4 |24 1023602 | 91023603 | RIAK-40 &2

B ACHTUNG! Bei Stechtiefan = 15 mm und oder Sackbabrungen, bitte Schoeidplatian der Typen JMTCEL” baw, JMTREJ" varwenden!
I ATTENTION! When the depth of cut is more than 15 mm and or for botiom holes, please usa insert type MTCE! or MTREJ"!

Konstruktions@ndenungsn vorbehalten

AL

(Tl

MTC-...
MTRJ-...

3.2/12

e

(L

S

PTCED-.
PTRE-...

change of construction reserved

9512



TURN-CUT

Prézisions-Dreh-Stechsystem
Precision-Turn-Cut-System

| Beaslall-Mr Myps | Cualitat | . - 4 o Srachbisfz ma
arer-no. ‘ by | guality » P25 F40 KAg | Z40T | Zg30 L ";-/ decth o aut ma
‘ Index o | Jg1 | ce2 | cpa | w15 | <oy
MR | |
Bt A0E00 ATOI-3.0-KED-8 L L L 5] 0.15
=z 803 40800 MTC-4.0-KXD-8 o (o o | o | - |om
Type .MTRJ®
@IE]@ BE3.30815 WTRI-3.0/1.6-KE0D-5 £ J« 1§ 1.50
HR5.38818 PATR =3B B-RD-8 Z iy o L} B 1.90
Type MTGJ"
<I=> £93.40855 MTGI-4/55"-KXD-8 g | ow | ow : o oz | s
§93.40568 MTGJ-480-KX-8 & ] ) ¥ .2 £l
Type , MTKJ-R"
B 5801 MTHI-G:5-R = ¥ * = s 1L
S8, 10801 MTKJ-1.0-R - # > > = 2.0
893 15801 MTK-1.5-R e . £ £ 4 3.0
523 2050 MTKE-2.3-B S =, b ¥ Es 4.0
H 833, 25801 MTH.=2 5R i i ” 40
Ha3. 0801 MTKS-35-R < % ’ ¥ 4.6
B85 35801 MTKJ-3.5-R = > .- " 4.5
Type MTHKJ-L"
58305302 PATHLI- - # = o 1.5
il 93,1082 MTK-1.6-L x * 5 : 5 30
593 15802 MTKI=£.5-L * # # e = 3.0
593 20802 MTRI-2.0-L “ ¥ * E 4.0
= §23.25802 MTK-2 5-L x | ome | o= 4.
59330802 RATHL-3.0-] . " j i 40
BOE RS0 MTR-5.5-L : % ¥ ,\ p &5
@ Type ,MTCE.J"
633, 20700 MTCEJ-3.0-KXD-5 L B 315
@[ED §32.40700 MTCES-4 J-KXD-8 7 : i 020
Type ,MTREJ"
G23.30715 MTREJ-3:0/F.5-KKXD-5 5 = 2 815
V=l A93.8719 MTREJ-3.8/1.8-KXD-& n | > | o |ozo
— , Type .MT O EJ-GR2"
‘:.-jﬂ'l g = BU3, 20702 MTCES-3 1-KXD-8-GR2 i . w |oas
= BES 30720 MTREJ-3.0¢1.5-KXD-8-GR2 = ¢ = : 1.50
Type .MT [ EJ-GR3"
'.;l @'_] @: il 693.30707 WMTCES-3.0-KXD-5-GR3 2 b b 0,15
BS3.20730 WTREJ-3.0/1 G-KED-E-GRE La 4 5 1.40
T7-B 'S =
T8 ,_at.ech Rifglioke
Type .MTSJ" -005 | tists
Sicherungsringe DIN 472 Regelausfihrung |
p— 62310980 WS-, 0% ¥ & b k. x 104 | 0.50 1.0
! ';f ” ! BRE 12GED MTS-1.28 ® E £ E X 28 | 085 1.2
Ba3. 15880 MTSJ-1.59 S # " = S 1.59 104 1,5
BO3. 17480 MTSd-1.74 " E = £ # 1.74d T 1.6
59313480 MTES-1.84 . s s 4 £ 1.84 1:25 1.75
£53. 20980 WS- i / - y 5 « | 288 | 130 aq
=== B0 DP481) MTS.-2 24 % s - » x | 224 175 215
883 25980 MTSA-2.59 = # y = £ 289 | 1.7/5 28
693.30980 MTSE-3.08 4 E *, S 309 1.75 ap
= ZwischenmaBe [Stechbraite, Winkal und Badien) sowie
Sonderformen aller Rieraufgeilhnen Sraben auf Anfrage.
- fractional size {widlh of cut, angle and racgius) az wall a5 extra
form for all the above sizes upon reguest
— Hartmetallqualitaten/hardmetal-quality Tyme  MTHJI" Type MTCJ!
K10, P25, P4AG, Z40T
— unkeschichtet/ uncoated
e §1-81
— mehrlagig beschichlat/mulli-layer coated Ra A e
Konswuktionsdnderungan vorbehatten changs of construction resenad
qE12 ®  ab Lager lieferbar - Zwischenverkauf vorbehalten ® on stock, subject to prior sale 3.2M13
o mittelfristig lieferbar [ -- 2-3 Wochen) o0 middle term |- 2-3 weeks)

« nichl lagerhaltig — Lieferzeit auf Anfrage «  not on steck, delivery time upon reguest



Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe zur Innen- und AuBenbearbeitung
von Stahlen mit TURN-CUT

‘ Schnittgeschwindigkeit m.min. 2g25/7g 30/ Yorschub mmiL.

Werkistoff 40T VAP 25/P4A0 | Zg40/iCh
St3v/Cris | an- 120 a0 - 180 140-210 0.05-0.20
5t50/G50 | 80~ 110 80- 150 110-170 0.05-0.20
Ste0-70/Ca0 60- 100 F0-140 100 - 160 0.05-0.25
16 MR Crs 55- 85 &0-120 a0- 160 0.05-0.20
42 Crivlo 4,50 Crv 4 H=- 85 S0-120 80-160 0.065-0.25
Warkzaug und H55-5tihle | 40- 70 I 40- 90 70 -100 0.05-0.20
Rostbestandige X-Crii-Stahle 40- 80 40- &80 S0- 20 0.05-0,15

Schnittgeschwindigket mdmin. Woarschub mmyLL ]

Wierkstorf K10
Ferritisch austenitischa Stahle 10- 40 0.02-0.15
GE-10 al- 180 0.08-025
GG-30 G- 150 0.08-025
Temperguli GT [ 40- 100 0.05-0.20

| Bei Nichteisen-Werkstoffen (mit Kiihlung)
Alurein S Alu Guld 200 - 2000 0.05-0.30
Khietlegierning 200- 800 0.05-0.30
Lagierng 50- 250 0.05-0.25
Messing 100- 400 0.05-0.25
Fupler 120- 250 0.05-0.30
Rotguid 120- 400 0.05-0.30
Bronce 100- 350 0.05-0.25

Kunst- und Prefistoffe (chne Kihiung)

Hartgurmimi 300- 700 0.06-0.40
Movotax, Pertinax, Bakalit H0- 300 0.05-0.40
Hartpapisr 20d- /00 0.05 - 040

® Spantiefe max. 2,5 - 3,0 mm beim Langsdrehen und Kopieren.

® In case of straight turning or copy operations, the maximum depth of cutis 2.5 - 3.0 mm.
® Bei Qualitit ,ZC 5" (Cermet) kein Kihimittel erforderlich.

® Lising quality "ZC 5" {Cermet) no coolant necessary.

Bearbeitungshinweise

® Jur Reduzierung des Freiflachenverschiaibes st beim Inneneinstechen die Schneidkante 0,10 mim Obar die Werkstickachse zu setzen,

® Wird beim Innenainstechen mit dem max. Vorschub von 0,10 mm gefabren, so ist dieser um 30% zu reduzieran., wenn in kleine
Innendurchmeasser singestochen wird.

& Beim Aulensinstechen emptehlen wir zur Beduzierung des FresflachenyverschlziBes die Schneidkante 0,10 mm unter die Wark-

stlckachse z2u salzen.

Zind beim Hinterstechen und Langsdrehen dig Schneidbreiten kiginsr

dls 3 mm, so empfehlan wir, nicht mit eirem groferen Vorschub als (= 0,05 2u beginnen.

Beim Langsdrehen sollte der Vorschub 5% der Schnsidenbreite nicht Uberschraiten,

Dabai soll dis Spantiefe = der Schneidenbresite sein.,

Setzen Sie baeim Abstechen die Schneidkants 0,10 mm dber die Werkstickachss.

Wird bed Abstechoperationen mit hdheran Vorschiioen gaefahren, so emplehlen wir, bal Anndherung an die Werkstiickmitta, den

Vorschub auf 0,05 mim 2u verringsm.

® Verwenden Sie bitte KORlmittel!

Konstrukiinnsandarungan varbshalisn changs of construction reserved

ZINNER G MBH Prazisions-Werkzeugfabrik

Postfach 840153 - 90257 Nirnberg - Germany - Telefon (0911) 939739-0 - Telefax (0911) 3262389
Internet: http://www.zinner.com - e-Mail: info@zinner.com Your distributor:

32714 CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK




Ein- und Abstechen - System Z2-CUT-DUO

Recessing and Cut off - System Z2-CUT-DUO

Einstechen - Abstechen -
Langsdrehen - Kopieren
HaltergroRen 16 /20 /25 mm
Stechtiefen9/16 /21 mm
Doppelschneidplatten
Sonderbeschichtung fur die
gebrauchlichsten Werkstoffe

 Recessing - cut off - turning - copying
 Square shank16/20/25 mm

e Depthof cut9/16/21 mm

* Double cutting edge inserts

* Special coating for usual materials

0109
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Z-CUT-DUO Halter und Wendeplatten
Z-CUT-DUO Toolholder and inserts

S<T—Tmax. 1
j
—0 J] _ -
[ IP hi
—
L
_— —
@
&
KLZC/R o
KLZC/L 2
Right hand execution
320.16281 KLZC-16/R-2.0-8 2.0 €) 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 | m
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 [=
Left hand execution
320.16282 KLZC-16/1-2.0-8 2.0 € 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-20/1-2.0-8 2.0 9 20x20 | 125 98 25 910.35520 | 695.20000-139 | @
320.20202 KLZC-20/1-2.0-15 | 2.0 16 | 20x20 | 125 96 25 910.35520 | 695.20000-139 | @
320.20302 KLZC-20/1-:3.020 | 3.0 21 | 20x20 | 125 91 25 910.35520 | 695.30000-139 ® | 695.30150-139 O]
320.25282 KLZC-25/1-2.0-8 2.0 €) 25x25 150 123 30 910.35520 | 695.20000-139 [=
320.25202 KLZC-25/1-2.0-15 2.0 16 25x25 150 121 30 910.35520 | 695.20000-139 [=]
320.25302 KLZC-25/1-3.0-20 3.0 21 25x25 150 116 30 910.35520 | 695.30000-139 = 695.30150-139 =

MZCN MZCN...RA

I I | Ok '@@
I 1
I . N &
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Z-CUT-Duo Preisliste (-]
- Z-CUT-DUO Pricelist Innen@

Grundhalter

Rechte Ausfiihrung /
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
320.16282 KLZC-16/1-2.0-8 031 83,00
320.16202 KLZC-16/L-2.0-15 031 83,00
320.16302 KLZC-16/1-3.0-20 031 83,00
320.20282 KLZC-20/1-2.0-8 031 95,00
320.20202 KLZC-20/L-2.0-15 031 95,00
320.20302 KLZC-20/1-3.0-20 031 95,00
320.25282 KLZC-25/1-2.0-8 031 100,50
320.25202 KLZC-25/1-2.0-15 031 100,50
320.25302 KLZC-25/L-3.0-20 031 100,50

Wendeplatten

695.20000-139 MZCN-2.0-KXD-4
695.30000-139 MZCN-3.0-KXD-4
695.30150-139 MZCN-3.0-KXD-4-RA1.5

Ersatzteile

910.35520 025 0,30

100 - 250 0.05-0.12 0.05-0.15
ST50 / C50 100 - 180 0.05-0.09 0.05-0.12 0.1-0.18 0.1-0.24
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
100 - 160 0.05-0.12 0.05-0.15 0.1-0.24 0.1-0.30
100Cr6 / 9OMNCrV8 100 - 140 0.05-0.09 0.05-0.12 0.1-0.18 0.1-0.24
100 - 150 0.05-0.06 0.05-0.07 0.1-0.12 01-0.14
Nickel-Legierungen
20-40 0.05-0.06 0.05-0.07 0.1-0.12 0.1-0.14
Inconel, Rene, Hastelloy
20-45 0.05-0.06 0.05-0.07 0.1-0.12 01-0.14
K°ba""-e9ie"‘(g$§'|‘"e) 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
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

0109 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 3



Your distributor:
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Einstellbare Senker 4
Adjustable counterbores 1

Einstellbare Senker

Bearbeitung ab Bohrung - @ = 5.8 mm
Wendeplatten kdnnen im pm-Bereich
separat eingestellt werden.

Adjustable counterbores

Machining with a boring - @ = 5.8 mm
Inserts can be adjusted separately within a

rage of pum.

1106
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Wendeplatten / Inserts
Ersatzteile

/ Spare parts

g
fel
2
z
<
[
[=]
N

@ D adjustable

Einstellbare Senker
Adjustable counterbores

ad hé

Schneidenzahl

Artikelnummer

Lieferstatus

*S

a

[ onen

Axial einstellbarer Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A mit
innerer Kihimittelzufiihrung

Verstellen der Schneiden
nur bei geklemmter Praize

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

adjustment of the inserts
only by locked clamping

| L

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
58-6.2 1 472.10306 ® AES-ZYL12-Z21-5.8/6.2 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-Z21-7.8/8.2 20 3,0 30 75,0 12,0
8.8-9.2 1 472.10309 ® AES-ZYL12-71-8.8/9.2 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-ZYL16-21-10.7/11.3 25 3,0 35 83,0 16,0
11.7-12.3 1 472.10512 ® AES-ZYL16-Z21-11.7/12.3 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-Z22-11.8/12.2 30 3,0 40 88,0 16,0
12.8-13.2 2 472.20313 ® AES-ZYL16-Z22-12.8/13.2 30 3,0 40 88,0 16,0
13.8-14.2 2 472.20314 ® AES-ZYL16-22-13.8/14.2 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-Z22-15.7/16.3 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-Z22-17.7/18.3 45 5,0 55 105,0 20,0
18.7 - 19.3 2 472.20519 ® AES-ZYL20-22-18.7/19.3 45 5,0 55 105,0 20,0
14.8 - 15.2 3 472.30315 ® AES-ZYL20-23-14.8/15.2 35 3,0 45 95,0 20,0
15.8 -16.2 8 472.30316 ® AES-ZYL20-Z23-15.8/16.2 40 3,0 50 100,0 20,0
16.8-17.2 3 472.30317 ® AES-ZYL20-23-16.8/17.2 40 3,0 50 100,0 20,0
17.8-18.2 8 472.30318 ® AES-ZYL20-23-17.8/18.2 45 3,0 55 105,0 20,0
18.8-19.2 3 472.30319 ® AES-ZYL20-23-18.8/19.2 45 3,0 55 105,0 20,0
19.7 - 20.3 8 472.30520 ® AES-ZYL20-23-19.7/20.3 50 5,0 64 115,0 20,0
20.7-21.3 3 472.30521 ® AES-ZYL20-23-20.7/21.3 50 5,0 64 115,0 20,0
21.7-22.3 3 472.30522 ® AES-ZYL20-23-21.7/22.3 55] 5,0 69 120,0 20,0
22.7-23.3 3 472.30523 ® AES-ZYL20-23-22.7/23.3 55 5,0 69 120,0 20,0
23.7-24.3 3 472.30524 ® AES-ZYL20-23-23.7/24.3 60 5,0 74 125,0 20,0
24.7-25.3 3 472.30525 ® AES-ZYL20-23-24.7/25.3 60 5,0 74 125,0 20,0
2 Radial einstellbarer Senker
2 i At
|6 2
sk 8 Verstellen der Schneiden

Wendeplatten / Inserts
Ersatzteile

/ Spare parts

Schneidenzahl

[mm]

Artikelnummer

Lieferstatus

nur bei geklemmter Praize

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

adjustment of the inserts
only by locked clamping

10-11 1 471.25510 ® RES-ZYL16-Z21-10/11 25 5,0 35 83,0 16,0
11-12 1 471.25511 ® RES-ZYL16-21-11/12 25 5,0 35 83,0 16,0
12-13 1 471.30512 ® RES-ZYL16-21-12/13 30 5,0 40 88,0 16,0
13-14 1 471.30513 @® RES-ZYL16-21-13/14 30 5,0 40 88,0 16,0
14 - 15 2 471.35514 ® RES-ZYL16-22-14/15 35 5,0 45 93,0 16,0
15-16 2 471.35515 ® RES-ZYL16-22-15/16 35 5,0 45 93,0 16,0
16 - 17 2 471.40516 ® RES-ZYL16-22-16/17 40 5,0 50 98,0 16,0
17 -18 2 471.40517 ® RES-ZYL16-22-17/18 40 5,0 50 98,0 16,0
18-19 2 471.45518 ® RES-ZYL16-22-18/19 45 5,0 55 103,0 16,0
19 - 20 2 471.45519 @® RES-ZYL16-22-19/20 45 5,0 55 103,0 16,0
14 - 16 1 471.35714 ® RES-ZYL16-21-14/16 35 7,0 45 93,0 16,0
16 -18 1 471.35716 O] RES-ZYL16-21-16/18 40 7,0 50 98,0 16,0
18 - 20 1 471.35718 ® RES-ZYL16-21-18/20 40 7,0 55 103,0 16,0
20-22 2 471.35720 @® RES-ZYL20-22-20/22 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 O] RES-ZYL20-22-24/26 60 7,0 70 118,0 20,0
26 - 28 2 471.40926 ® RES-ZYL20-22-26/28 65 9,0 80 130,0 20,0
28 - 30 2 471.40928 ® RES-ZYL20-22-28/30 70 9,0 85 135,0 20,0
30-32 2 471.40930 ® RES-ZYL20-22-30/32 75 9,0 90 140,0 20,0
32-34 2 471.40932 ® RES-ZYL20-22-32/34 80 9,0 95 145,0 20,0
1106 4.1/03



inserts I'II'IE

Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar

I Wendeplatten o

upon request
also available in PKD

Senker ® Counterbores
Seite / Page
03

Bestellbeispiel / Sample order:

659.00082-14

Ausfiihrung Artikelnummer Schneidstoffe
K10 Zg30 Ps10PVD a b H
-04 -07 -142 [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 14 10°
S MES-5-S-RA0.4 659.04142 ® ® ® ® ® 5 0.4 1.4 10°
S MES-7-S-RA0.2 659.02182 O] [O) O] @® @® 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 @® [O) O] @® @® 9 0.2 2.5 10°
S MES-9-S-RA0.4 659.04252 ® ® ® ® ® 9 0.4 2.5 10°
Auf Anfrage
auch in PKD lieferbar
upon request
also available in PKD
Senker e Counterbores
Seite / Page
. b 03
Bestellbeispiel / Sample order:
Y 660.0082-02

Ausfiihrung Artikelnummer Schneidstoffe

K10 Zg30 Ps10PVD a ra b H

-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 14 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°
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Ersatzteile (-]

Spare-Parts INNER

Ersatzteile fur
Axial einstellbare Senker

V Zylinderschaft DIN 1835-A
Spare-Parts for
axial adjustable counterbores
Cylinder shank DIN 1835-A
Senker e Counterbores
Seite / Page
03 -03
X Bestellbeispiel / Sample order:
fur Senker / for counterbores
472.10306
S
@ 943.13441 (S)
943.13383 (V)

Artikelnummer Artikelnummer  Lieferstatus Torx Anzugsmoment Artikelnummer  Lieferstatus
Senker Spannsatz (S) Grole Ma (Ncm) Verstellelement (V)

472.10306 943.13441 O] 5 45 943.13383 O]
472.10307 943.13441 ® 5 45 943.13383 ®
472.10308 943.13441 ® 5 45 943.13383 O]
472.10309 943.13441 ® 5 45 943.13383 ®
472.10510 943.11112 (O] 6 70 943.12986 O]
472.10511 943.11112 ® 6 70 943.12986 ®
472.10512 943.11112 O] 6 70 943.12986 ®
472.10513 943.11112 ® 6 70 943.12986 O]
472.20310 943.13441 ® 5 45 943.13383 ®
472.20311 943.13441 ® 5 45 943.13383 O]
472.20312 943.13441 O] 5 45 943.13383 O]
472.20313 943.13441 ® 5 45 943.13383 O]
472.20314 943.13441 O] 5 45 943.13383 O]
472.20515 943.11112 O] 6 70 943.12986 O]
472.20516 943.11112 ® 6 70 943.12986 O]
472.20517 943.11112 ® 6 70 943.12986 ®
472.20518 943.11112 O] 6 70 943.12986 O]
472.20519 943.11112 ® 6 70 943.12986 O]
472.30315 943.13441 O] 5 45 943.13383 O]
472.30316 943.13441 ® 5 45 943.13383 O]
472.30317 943.13441 (O] 5 45 943.13383 O]
472.30318 943.13441 ® 5 45 943.13383 ®
472.30319 943.13441 O] 5 45 943.13383 O]
472.30520 943.11112 ® 6 70 943.12986 O]
472.30521 943.11112 ® 6 70 943.12986 O]
472.30522 943.11112 O] 6 70 943.12986 ®
472.30523 943.11112 (O] 6 70 943.12986 O]
472.30524 943.11112 ® 6 70 943.12986 ®
472.30525 943.11112 O] 6 70 943.12986 O]
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Artikelnummer
Senker

Ersatzteile
Spare-Parts

® — sw

Artikelnummer Lieferstatus Torx
Spannsatz (S) GroRe

Anzugsmoment

M, (Ncm)

[ Zinen

Ersatzteile fiir
Radial einstellbare Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A

Spare-Parts for
radial adjustable counterbores
Cylinder shank DIN 1835-A

Senker ® Counterbores
Seite / Page
03-03
Bestellbeispiel / Sample order:
fur Senker / for counterbores
471.25510

943.11085 (S)
943.26102 (V)

Artikelnummer Lieferstatus (SW)
Verstellelement (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 O] 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 O] 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 @ 15

Artikelnum mer

Senker

e L d

Artikelnum mer Lieferstatus

Gewindestift (G)

(sw)

Artikel

Ersatzteile fur
Radial einstellbare Senker
Zylinderschaft DIN 1835-A

Spare-Parts for
radial adjustable counterbores
Cylinder shank DIN 1835-A

Bestellbeispiel / Sample order:
fir Senker / for counterbores
471.25510

943.11085 (S)
943.26102 (V)

nummer Lieferstatus

Druckstick (D)

471.25510 943.26102 ® 0.9 943.26492 ®
471.25511 943.26102 ® 0.9 943.26492 ®
471.30512 943.26103 ® 0.9 943.26492 ®
471.30513 943.26104 ® 0.9 943.26492 @
471.35514 943.26102 ® 0.9 943.26492 ®
471.35515 943.26102 ® 0.9 943.26492 ®
471.40516 943.26102 ® 0.9 943.26492 ®
471.40517 943.26103 ® 0.9 943.26492 ®
471.45518 943.26103 ® 0.9 943.26492 ®
471.45519 943.26104 @ 0.9 943.26492 ®
471.35714 943.26121 ® Ak 943.26493 ®
471.35716 943.26121 ® 1.3 943.26493 ®
471.35718 943.26122 O] 1.3 943.26493 @
471.35720 943.26121 ® 1.3 943.26493 ®
471.35722 943.26121 ® i .8 943.26493 ®
471.35724 943.26122 ® 1.3 943.26493 ®
471.40926 94326141 ® .5 94326494 ®
471.40928 94326141 ® 1.5 94326494 ®
471.40930 94326141 ® 1.5 94326494 ®
471.40932 94326142 ® 1.5 94326494 ®
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Technische Informationen

technical information
Sortentubersicht - Verwendungszweck
Summary of carbide typs - application purpose

Type Schneidstoff Werkstuckstoff Eignung Spanstufe
typ cutting quality material suitabiliy chip breaker
P15 P15 (unbeschichtet) Stahl @) S
(-14) (uncoated) steel
P40 P40 (unbeschichtet) Stahl © S
(-02) (uncoated) steel

K10 K10 (unbeschichtet) GG/ GGG © S
(-04) (uncoated) NE - Metalle © H
Titanlegierungen © H
7930 P40 (TiN - beschichtet) Stahl / warmfeste Legierungen © S
(-07) (TiN - coated) Nichtrostende Stahle © H
Zs10PVD K10 (TiAIN - beschichtet) GG/ GGG © S
(-142) (TIAIN - coated) NE - Metalle e H
Nichtrostende Stéhle © H

Arbeitsrichtwerte
Working reference values

© sehr gut geeignet - © geeignet

Schnittgeschwindigkeit m/min Vorschub mm/Z
speed m/min feed mm/z
Werkstoff
material
P15 P40 K10 Zg30 Zs10PVD| MES-3 MES-5 MES-7 MES-9
ST37/C15 90-160 90-160 90 - 160 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
ST50/C 50 80-150 80-150 80 - 150 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
ST 60-70/C 60 70-140 70-140 70 - 140 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
16 MNCr5 70-140 70-140 70 - 140 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
42 Cr Mo 4 /50 Cr V4 60-120 60-120 60 -120 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
100Cr6/90Mn CrVv8 | 50-100 50 -100 50 - 100 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Rostbesténdige 40-70 40-70 |0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
X-Cr Ni-Stahle

GG20/ GGG40 50 - 150 50 - 150 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
GG30/ GGG50 50 - 120 50-120 |0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
GG40/ GGG60 50 - 100 50 - 100 [0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Alu rein / Alu Guss 100 - 230 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Knetlegierungen Al-Si 70 - 120 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Kupfer 70-120 70-120 |0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Bronze 70 - 120 70 - 120 (0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Messing 70 - 120 70 - 120 (0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Titan 20 -40 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20
Titanlegierungen 20 - 30 0.02-0.10 0.04-0.12 0.05-0.15 0.07-0.20

Die in der Arbeitsrichtwerttabelle angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.
Diese werden unter anderem durch die Werkstuick-, Vorrichtungs-, sowie Maschinenstabilitat beeinflusst.




ZINNER GmbH
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4.1

1106



1ISO-Wendeplatten
1ISO-Inserts
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1. Preis

Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten
alleingiiltigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich pro Stiick ab
Werk, ausschliefRlich Verpackung und Transportkosten, zuziglich der gesetzlichen
Mehrwertsteuer. Die Preise gelten fir normale katalogmafRige Ausfiihrung und
Abmessung. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so fihrt dies auch ohne
ausdruckliche vorherige Ankiindigung zu einer neuen Preisbemessung durch den
Verkaufer

2. Angebot

Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit der VerauRerer fir ein
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewahrt, so ist er daran gebunden, wenn
das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab Angebot
angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklarungen fiihren eine Bindung
nicht mehr herbei.

3. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklart sich der Besteller / Kaufer - auch ohne ausdriickliche
Zustimmung - mit den Geschéaftsbedingungen einverstanden.

4. Lieferung

Liefertermine und Fristen sind schriftich oder mindlich zu bestatigen. Soweit
die Lieferfristen nicht eingehalten werden koénnen, weil dies durch Falle héherer
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstérungen, etc.) nicht mdglich ist, so sind vereinbarte
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen dariiber hinaus den
Verkaufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fallen von der Ausfiihrung der Auftrage
zuriicktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Der Mindestauftragswert betrégt € 25,- netto (Inland), bzw € 50,- netto (Ausland)
unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung

5. Bearbeitungsgebiihr

Unsere glinstigen Preise zwingen uns, fur Kleinauftrage die nachstehenden genannten
Bearbeitungsgebuhren zu erheben, da diese Kosten durch unsere knappe Kalkulation
nicht aufgefangen werden kénnen:

Deutschland Ausland
:::Z ng;;zgg Lieferung 15,-€ 25,-€ Bearbeitungsgebiihr
:'::_2 /2-\l51?t’r-a§ Eﬁgtieferung - 15,-€ Bearbeitungsgebihr
:::z 23%};3 Ezgtieferung - 10,-€ Bearbeitungsgebihr

Bitte versuchen Sie, lhre Auftrdge 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 Riicksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug
sind wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% Uber dem jeweiligen
Landesdiskontsatz zu verlangen.

7. Gefahreniibergang

Die Gefahr geht mit Ubergaben an den Frachtfiihrer auf den Besteller / Kaufer (iber.
Dies gilt auch fir den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes vereinbart,
erfolgt der Versand auf Rechnung des Kéaufers / Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers
wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkaufer / Lieferanten gegen Diebstahl,
Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschaden sowie sonstige Risiken versichert.

8. Eigentumsvorbehalt

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegenstand
bis zur endgliltigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart
ist, bleiben samtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten / Verkaufers, bis
samtliche 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 berlhren
den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur WeiterverauRerung der
Vorbehaltsware im normalen Geschaftsverkehr berechtigt, eine Verpfandung oder
Sicherungstibereignung ist dem Kaufer / Besteller jedoch nicht gestattet.

9. Riicktritt

Nimmt der Besteller / Kaufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der

Lieferant / Verkaufer berechtigt, dem Besteller / Kaufer eine Nachfrist von 14 Tagen
mit der Erklarung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsfiihrung
ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkaufer berechtigt,
durch schriftliche Erklarung vom Vertrag zuriickzutreten oder Schadenersatz weger
Nichterfiillung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn
der Besteller / Kaufer die Abnahme ernsthaft und endgliltig verweigert. Verlangt
der Lieferant / Verkdufer Schadenersatz, so belduft sich dieser auf 20 % des
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist hdher oder niedriger anzusetzenden, wenn
der Lieferant / Verkaufer einen hoheren oder der Besteller / Kaufer einen geringeren
Schaden nachweist.

Allgemeine Geschaftsbedingungen
terms and conditions

10. Stornierung

Storniert der Besteller / Kaufer den Vertrag, so bedarf es zur Gultigkeit der Stornierung
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkaufers. Soweit die Zustimmung
erteilt wird, hat der Besteller / Kaufer dem Lieferanten / Verkaufer samtliche bis
dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten
| Verkaufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten /
Verkaufers.

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

12. Sonderanfertigungen

Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben tber Ausfihrung, Menge usw. in
schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Griinden behalten wir uns eine Uber- oder
Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Anderungen oder Streichungen
sind langstens 3 Tage nach Bestétigungsdatum méglich. Danach sind Anderungen
und Streichungen nur noch gegen Berechnungen der angefallenen Kosten mdglich.
Sonderanfertigungen sind von der Rickgabe ausgeschlossen.

13. Mustersendungen / Probelieferungen

Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Riickgabe von Werkzeugen
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und beschéadigte
Teile, zuzlglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungsbetrages.

14. Riicksendungen

Die Rucksendung der Ware ist dem Besteller / Kaufer nur nach vorheriger schriftlicher
Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkaufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche
Genehmigung des Lieferanten / Verkaufers sind die Kosten der Riicksendung vom
Besteller / Kaufer zu tragen. Der Lieferant / Kaufer ist berechtigt, unfrei zugesandte
Riicksendungen nicht anzunehmen.

15. Warengutschrift

Soweit eine Warengutschrift gewahrt wird, ergibt sich die Héhe der Gutschrit aus
dem Betrag der Orginalrechnung / Warenwert abziiglich 20 % Bearbeitungskosten.,
Mindestbearbeitungsgebuhr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund einer
Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurtickgesandt wird, hat der Besteller / Kaufer
die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

16. Gewahrleistung und Mangelhaftung

Wir gewabhrleisten, dass die Liefergegenstéande nach dem jeweiligen Stand der Technik
frei von Fehlern sind. Kein Gewahr Gbernehmen wir fir Schaden, die aus ungeeigneter
oder unsachgemalfier Verwendung, Nichtbeachtung von Anwendungshinweisen oder
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung entstanden sind. Unsere Gewabhrleistung
entfallt fur Liefergegenstande, die der Besteller / Kaufer ohne unsere Mitwirkung
oder unsere schriftiche Zustummung eigenmachtig verandert hat. Offensichtliche
Mangel sind uns unverziglich, spatestens jedoch 2 Wochen nach Empfang der
Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind hierfir alle Mangelanspriche
ausgeschlossen. Im kaufmannischen Verkehr gelten ergéanzend die § 377 / 378 HGB.
Der Besteller / Kaufer hat uns die gerlgten Liefergegenstande zuriickzusenden.
Wenn die Mangelrige rechtzeitig erhoben und auch berechtigt ist, werden wir zur
Gewabhrleistung nach unserer Wahl entweder die Liefergegenstadnde nachbessern
oder andere fehlerfreie Waren liefern und die Versandkosten (bernehmen. Falls
die Nachbesserung oder Nachlieferung fehlschlagt, kann der Besteller / Kaufer
Herabsetzung der Vergutung oder nach seiner Wahl Rickgangigmachung des
Vertrages verlangen. Schadenersatzanspriiche kénnen in allen Fallen, auch bei
fehlgeschlagener Nachbesserung oder Nachlieferung nur dann gegen uns geltend
gemacht werden, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur Last fallt oder wenn
zugesicherte Eigenschaften fehlen.

17. Gerichtsstand und Erfiillungsort

Erfullungsort fir alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhaltnis ist Nurnberg. Der
Gerichtsstand firr alle aus dem Vertragsverhaltnis entspringenden Rechtsstreitigkeiten
ist NUrnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In grenziberschreitendem
Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Einheitlichen Gesetzes Uber
den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist ausgeschlossen.

18. Technische Anderungen

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich es ausdriicklich vor, soweit erforderlich technische
Anderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte
kann der Besteller / Kaufer daraus nicht herleiten.

19. Nachdrucke

Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw des Kataloges, auch auszugsweise, von
Abbildungen oder Zeichnungen bediirfen der ausdricklichen schriftlichen vorherigen
Genehmigung.

Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle friiheren Preislisten und Angebote ihre
Gililtigkeit. Die Preise dieser Liste kdnnen ohne vorherige Anzeige geandert werden.
Der Lieferant / Verkaufer behalt es sich vor, die am Tage der Auslieferung gltigen
Preise / Legierungszuschlage zu berechnen.
Druckfehler und Irrtimer bleiben vorbehalten

STAND 2007

Konstruktionséanderung vorbehalten
Change of construction reserved

® 2-3Tage
[ innerhalb 1 Woche
@ auf Anfrage

® 2-3days
= within 1 week
@ on request

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge
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estellbeispie Order sample:
CNNMG120408-SF-MC2235 ‘ CNNMG120408-SF-MIC2235 ‘
Achtung! Wichtig! Attention! Important!

Mindestbestellmenge fur Wendeplatten Minimum order quantity for inserts
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) (having the same type and carbide quality)
= 10 Stuck. = 10 piece.

Achtung! In diesem Katalog nicht aufgefihrte Wendeschneidplatten sind, soweit moglich, ab einer Abnahmemenge von
500 Stiuck / Auftrag erhaltlich.
Attention! Inserts which are not listed in this catalog, can be required also at a quantity of 500 pc. / request, if possible.
Die Preise fur die 1ISO-Wendeplatten befinden sich in der Preisliste 10.4
Prices for the 1SO-Inserts you will find in the pricelist 10.4

Achtung! Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung
Attention! Reproduction, also in part, requires our previous written acceptance.
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Geometrie- und Sortenibersicht
Geometry and grades overview

CK

MC 1

2

25

-
11 || 12 || 13 || 14 | 15 | 16 | 17 | 18 |
11 14 (Bearbeitung - machining)
ZINNER - INDEX . Schlichten

finishing

12 M Mittlere Bearbeitung
middle machining

chip breaker - index roughing
H Schwerzerspanung
15 (Schneidstoff - cutting material) heavy machining
Hartmetall unbeschichtet 16 (Werkstoffzuordnung - material classification)

K Carbide uncoated
Hartmetall beschichtet - CVD - Bereich “P”

C | Carbide coated - CVD 1|30 190 rarreio,

Hartmetall beschichtet - PVD Rostfreier Stahl ISO - Bereich “M”

P Carbide coated - PVD 2 | stainless steel ISO range “M”

F | Germet unbeschichtet 3 | Vergiteter Stahl ISO - Bereich von “P und M”
Cermet uncoated tempered steel ISO range from “P and M”
Cermet beschichtet Guss ISO - Bereich “K”

S Cermet coated 4 castiron ISO range “K”

v Siliziumnitrid unbeschichtet 5 Rostfreier Stahl, Leicht- und Buntmetalle ISO - Bereich von “M und K”
Silicon nitride uncoated stainless steel, light alloy and non-ferrous metal | ISO range from “M and K”
Siliziumnitrid beschichtet Superlegierung ( Titan, Hastelo ISO - Bereich von “M und K”

W/ Silicon nitride coated 6 sugeral oy ( titgn(, Hasteloy) ) ISO range from “M and K”

M | Mischkeramik 7 |Leicht- und Buntmetalle ISO - Bereich “N”

Miced ceramic light alloy and non-ferrous metal ISO range “N”
Harte Werkstoffe ISO - Bereich “S”

D | PKD 8 hard materials ISO range “S”

B | CBN 9 |frei free

H | HsS 0 |Mehrbereichssorte ISO - Bereich von “P, M und K”

multiple range ISO range from “P,M and K”

17 (Einsatz - application) 18 (ISO 513 Anwendungsbereich - range of applications)

1 Stechen 05 ISO - Bereich ( z.B. K05)
cutting ISO - range ( e.g. K05 )

2 Drehen 10 ISO - Bereich (z.B. P10)
turning ISO - range ( e.g. P10)

3 Bohren 15 I1SO - Bereich (z.B. P15)
boring ISO - range ( e.g. P15)

4 | Frasen 20 ISO - Bereich ( z.B. M20 )
milling ISO - range ( e.g. M20)

5 Gewindedrehen 25 I1SO - Bereich ( z.B. P25)
thread cutting ISO - range ( e.g. P25)

6 Andere 35 ISO - Bereich ( z.B. P35)
other ISO - range ( e.g. P35)

0907
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¢ CNER GNHNA GNUE

beschichtet / coated unbeschichtet
'} h\\ CcVvD PVD uncoated
TR vtk SIEEEIE S RN SR = | = |
PGIN|N[NN|N|N[N|N|N|N|N[NJTN|[NN N N
CNGP ordanno; o|lo|olo|o|o|a|a|d|g|d|d|a|a|e] 2 | &
CD-F
CNGP120401-CD-F 502 ®
—
- CNGP120402-CD-F 502 = = W
' M| CNGP120402FN-CD-F 502 ® ==
CNMA CNGP120404-CD-F 502 ® CNMG
SJ-M CNGP120404FN-CD-F 502 ® CB-M
CNGP120408-CD-F 502 ®
CNGP120408FN-CD-F 502 ®
CNMA120408-SJ-M 500 ® | @ IM
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 ® ®
e . CNMG120404-CA-F 502 =
;1'_’ CNMG120404-CB-M 502 CERCREC
y CNMG120404-CE-F 502 ®
CDNC'Y'S CNMG120404-DA-R 504 ®|=
CNMG120404-DC-F 504 ® = ®(m ®
CNMG120404-SA-R 500 ® ® =
CNMG120404-SE-F 500 ® ® =
CNMG120404-SE-R 500 ®
CNMG120404-SF-M 500 = ® CERCRRCRD mE|=
CNMG120404-SF-R 500 ®
CNMG120404-SG-F 500 = & ® ®
CNMG120404-SG-M 500 ®
F CNMG120404-SM-F 500 = ®
CNMG120408-CA-F 502 = CNMG
CNMG120408-CA-R 502 ® CERCRNC = SAR
CNMG120408-CB-M 502 ® ® (@@
CNMG120408-CE-F 502 =
CNMG120408-DA-R 504 ® (@ R
CNMG120408-DC-F 504 = ®|® ®
CNMG120408-SA-R 500 ® = ® (@ CRfCH o
CNMG120408-SB-R 500 ® = ® ® (@
CNMG120408-SC-R 500 & & ®
CNMG120408-SE-F 500 ® = =
CNMG120408-SE-R 500 =
CNMG120408-SF-M 500 = = CERCRRCRC | E|=
CNMG120408-SF-R 500 = ’
CNMG120408-SG-F 500 ® & ® ® ) @ l
CNMG120408-SG-M 500 = ® ® [' J
CNMG120408-SH-F 500 ® CNMG
CNMG120408-SK-F 500 & SE-R
CNMG120408-SL-F 500 ® =
CNMG120408-SM-F 500 m = @
CNMG120408-SN-F 500 =
CNMG
SF-R
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GNME

” beschichtet / coated unbeschichtet
X ] CVD PVD uncoated
Y, olvw|o|lw|o|w|(w vwfwlo(vw|[o]lo|o|o] w o
Artikel-Nr. pe|S|[S[RIN|R|S|S|N(RNSISF|NISIS] & | &
CNMG order no. o|o|o|o|o|o|o|d|a|3|3|d|a|a|e] = | &
DC-F
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CNMG120412-SC-R 500 = = Of
CNMG120412-SF-M 500 O] O o | & | ®| & | =
CNMG120412-SG-M 500 O} O Of
CNMG120412-SL-F 500 O
CNMG120412-SM-F 500 =
CNMG120412-SN-F 500 O} =
CNMG120416-SA-R 500 Of
CNMG120416-SB-R 500 O O}
CNMG120416-SC-R 500 O] Oj
CNMG120416-SF-M 500 O}
CNMG120416-SG-M 500 Of
CNMG160608-CA-R 502 O O
CNMG160608-SA-R 500 O} O}
CNMG160608-SC-R 500 Of
CNMG160608-SF-M 500 =
CNMG160608-SG-M 500 Of
M CNMG160612-CA-R 502 =
CNMG160612-SA-R 500 =] O}
CNMG160612-SB-R 500 O} O | =
CNMG160612-SC-R 500 O O
CNMG160612-SF-M 500 O O} O} O}
CNMG160612-SG-M 500 = Of
CNMG160616-SB-R 500 = = = | =
CNMG160616-SC-R 500 Of
CNMG160616-SF-M 500 O] O =
CNMG160616-SG-M 500 = Oj
CNMG190608-CA-R 502 Of
CNMG190608-SA-R 500 O O}
CNMG190608-SF-M 500 Of
CNMG190608-SG-M 500 Of
CNMG190612-CA-R 502 = Of =
CNMG190612-SA-R 500 Of | =
CNMG190612-SB-R 500 O}
CNMG190612-SC-R 500 O Oj
R CNMG190612-SF-M 500 O} O Of O} O}
CNMG190612-SG-M 500 O} O O
CNMG190616-CA-R 502 = Of
CNMG190616-SA-R 500 Of = O}
CNMG190616-SB-R 500 = =
CNMG190616-SC-R 500 = Of
CNMG190616-SF-M 500 O} =
CNMG190616-SG-M 500 O Of
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CNMNM DbNG@P DNMA

beschichtet / coated

unbeschichtet

E - cvD PVD uncoated
i . ooV IoOLILILIVIOILVIO|IO|O|Of O o
Artikel-Nr. pe|S|S[N|NIR|RS[N|RNSSINKRS] § | S
owm | erderno. 5[5|5/55|5(8)8|3|8|3 3|8 5[E] 2 | &
CA-H
CNMM120408-CA-H 502 = =
CNMM120408-SA-H 500 O G
CNMM120412-CA-H 502 o
CNMM120412-SA-H 500 O G
CNMM160612-CA-H 502 o =
CNMM160612-SA-H 500 O =
CNMM160616-SA-H 500 0
CNMM160616-SB-R 500 O
CNMM190612-CA-H 502 ® =
CNMM190612-SA-H 500 O G
CNMM190616-CA-H 502 o =
CNMM190616-SA-H 500 O =
CNMM190624-SA-H 500 =
DNGP150402-CD-F 502 =
%'\I'D(_;E DNGP150404-CD-F 502 =
DNGP150404FN-CD-F 502 O
~ DNGP150408-CD-F 502 =
= DNGP150408FN-CD-F 502 O
DNGP150602-CD-F 502 ol
%’mf\ DNGP150604-CD-F 502 =
DNGP150608-CD-F 502 =
DNMA150608-SJ-M 500 ®|m®
DNMA150612-SJ-M 500 ol
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DM@ DNMM

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVvD PVD uncoated

olwlfojlvIolVI IOl OlJlOo|O|O© v o
Artlkel-Nr. pe|S|S[(N|RIR|Q|S|N|RIN|SISINKS] § | S
order no. o|o|o|o|o|o|d|o|S|S|S|S|a || = | &
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 E | =) &
DNMG150604-CE-F 502 =
DNMG150604-DA-R 504 = | =
DNMG150604-DC-F 504 = & = (@ =
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 = E | =) &
DNMG150608-CE-F 502 =
DNMG150608-DA-R 504 = =
DNMG150608-DC-F 504 = = m| @ ®
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 = = [CRECRNCREC] ICRNCHE §0)
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 &
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 =
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SNM@&

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVvD PVD uncoated
. ooV oOLILILIVIOILVIO|IO|IO|O n o
Artikel-Nr. pe|S|S|N|NIR|IQ|S|NIKINSISINISISl § | &
order no. 5[5/5]5/5]0/3|5|3(B|3|S[EE|E] 2| E |  swe
SCR
SNMGO090308-SA-R 500 | ® ® =
SNMG090308-SF-M 500 | ® O G =
SNMG120404-DC-F 504 ® @ ®
SNMG120404-SAR 500 | ® ® =
SNMG120404-SF-M 500 O
SNMG120408-CA-R 502 | E|=
SNMG120408-CB-M 502 B E|®
SNMG120408-DC-F 504 ® @
SNMG120408-SA-R ~ 500| ® | ® O G ®|® ®|®
SNMG120408-SB-R 500 | ® O G =
SNMG120408-SC-R 500 O G
: SNMG120408-SE-F 500 =
@ SNMG120408-SF-M 500 | ® | m O BlE== ®|=
SNMG120408-SG-F 500 ® O G =
%’;‘\AME SNMG120408-SG-M 500 = O =
SNMG120408-SM-F 500 =
SNMG120408-SN-F 500 = O
SNMG120412-CB-M 502 E =
SNMG120412-SAR 500 | ® ® G ®|® ® |
SSNN'Y'E SNMG120412-SB-R 500 | ® | ® O G =
SNMG120412-SC-R 500 O =
SNMG120412-SF-M 500 | ® | ® O BlE= = =
SNMG120412-SG-M 500 = O =
SNMG120412-SN-F 500 = O
SNMG120416-SA-R 500 =
SNMG120416-SB-R 500 O
o SNMG120416-SC-R 500 G
it T SNMG120416-SF-M 500 O o
| SNMG120416-SG-M 500 =
SNMG SNMG120416-SN-F 500 = O
CB-M SNMG150612-SB-R 500 =
SNMG150612-SC-R 500 =
SNMG150612-SG-M 500 O G
SNMG150616-SB-R 500 o =
SNMG150616-SF-M 500 O
SNMG150616-SG-M 500 O =
SNMG190612-CA-R 502 B
@ SNMG190612-SAR 500 | ® = =
SNMG190612-SB-R 500 O
SNMG SNMG190612-SC-R 500 O =
SA-R SNMG190612-SF-M 500 ® = ®|=
I SNMG190612-SG-M 500 O G
D SNMG190616-CA-R 502 = = =
| SNMG190616-SA-R 500 | ® ® = o =
SNMG SNMG190616-SB-R 500 O =
CAR SNMG190616-SC-R 500 O =
SNMG190616-SF-M 500 O =
SNMG190616-SG-M 500 O =
SNMG250924-SB-R 500 ® =
SNMG250924-SC-R 500 O G
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SNMM M@

beschichtet / coated unbeschichtet
2 CcVD PVD uncoated
e Artikel-Nr. 21281818(81218(8188/2[8/8/1g] 2| 8
PG N|N|N[N[N|N[N|N[N|N|N/NJN|[N|N N N
S order no. 55/5/55|5|8|5|88|3|3[E|8|8] £ | &
CA-H
H SNMM120408-CA-H 502 =
SNMM120408-SA-H 500 =
SNMM150612-CA-H 502 =
SNMM150616-SA-H 500 = INMG
SNMM150616-SB-R 500 = SA-R
SNMM190612-CA-H 502 = = =
SNMM190612-SA-H 500 = =
R| sNvm190616-sA-H 500 = =
SNMM190624-SA-H 500 =
TNMG110304-SF-M 500 o
TNMG110308-SN-F 500 ]
TNMG160404-CB-M 502 H|(E|=
TNMG160404-DC-F 504 = = @
TNMG160404-SA-R 500 | ® | = = m
TNMG160404-SE-F 500 = =
TNMG160404-SE-R 500 =
TNMG160404-SF-M 500 @ |® | @ | @ = == =|=
TNMG160404-SF-R 500 = R | -
TNMG160404-SG-F 500 ® = = =
TNMG160404-SN-F  500| |m TCNAMF?
TNMG160408-CA-R 502 | m =
TNMG160408-CB-M 502 = H(E|= .
TNMG160408-DA-R 504 @ -
TNMG160408-DC-F 504 @ ® @
TNMG160408-SA-R 500 |® | @ | ® | @ ® = m(E|= TNMG
F| TNMG160408-SB-R  500| ® = = ®| = DA-R
TNMG160408-SE-F 500 = =
TNMG160408-SE-R 500 =
TNMG160408-SF-M 500 | @ |E | ® | @ o= E | E|=
TNMG160408-SF-R 500 =
TNMG160408-SG-F 500 ole|m = m =
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 = = m
TNMG160412-SN-F 500 = =
TNMG160416-SN-F 500 =
TNMG220404-CB-M 502 = =
TNMG220404-SA-R 500 | ® = =
TNMG220404-SF-M 500 =
TNMG220408-CA-R 502 =
m| TNmG220408-CB-M 502 = =
TNMG220408-DC-F 504
PN TNMG220408-SA-R 500 | ® = = m ®
| TNMG220408-SB-R 500 = =
INMG TNMG220408-SC-R 500 = =
CB-M
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iNIMGRERTINIMIMESRV/N(GIPEERVINIM(G

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated B
Artikel-Nr. eo|S|=|S(S(82582|5|8|5|8|8I8] 5 | =
ofdonliie: olo|o|o|o|o|o|a|a|S|3|d|E|a|e] & | & VNMG
CB-M
TNMG220408-SF-M 500 | ® = = ®|= = M
TNMG220408-SG-M 500 = =
TNMG220412-SA-R 500 = =
TNMG220412-SB-R 500 = UNMG
TNMG220412-SC-R 500 = = SF-M
TNMG220412-SF-M 500 = = =
TNMG220412-SG-M 500 = = P
TNMG220416-SA-R 500 = R /
TNMG220416-SB-R 500 =
TNMG220416-SC-R 500 = VNMG
DA-R
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 = = =
: Ly TNMM160412-SA-H 500 = ® =
TNMM220408-SA-H 500 = =
VNGP TNMM220412-SA-H 500 =
CD-F TNMM220416-SA-H 500 = =
VNGP160402-CD-F 502 =
gy <> VNGP160404-CD-F 502 i
VNGP160404FN-CD-F ~ 502 =
VNMG VNMG160404-CA-F 502 =
CA-F VNMG160404-CB-M 502 O =
VNMG160404-CE-F 502 =
k: £ W VNMG160404-DA-R 504 =
b VNMG160404-SF-M 500 | ® B |® = =
VNMG VNMG160404-SN-F 500 =
CE-F VNMG160408-CB-M 502 HE=
VNMG160408-CE-F 502 =
VNMG160408-DA-R 504 ®|e
VNMG160408-SF-M 500 | ® = = =
VNMG VNMG160408-SG-F 500 =
SN-F VNMG160408-SN-F 500 =
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WN@r WNME

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
— Artikel-N clelcivig|eleiesigiele(siglel v | 2
Ay e I I R ] IS
WNGP Sl o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|alalad] ¥ | ¥
CD-F
WNGP080404-CD-F 502 = p
WNGP080408-CD-F 502 = K d \
WNMG060404-CB-M 502 O] s
WNMG060404-SF-M 500 | ® O = el
WNM
WNMG060404-SM-F 500 ® DA-R
WNMG060408-CB-M 502 O =
N
= WNMG060408-DC-F 504 ® A
WNMG060408-SE-F 500 = /
T e
WNMG060408-SF-M 500 | ® = = = | m
WNMG WNMG
SM-F WNMG060408-SG-F 500 = SE-R
WNMG060408-SM-F 500 =
WNMG060412-SF-M 500 =
WNMG080404-CA-F 502 O
WNMG080404-CB-M 502 o
WNMG080404-CE-F 502 =
WNMG080404-DA-R 504 ®
WNMG080404-DC-F 504 = = ® &/;
45
WNMG080404-SE-F 500 m O] [ i |
WNMG080404-SE-R 500 =
WNMG080404-SF-M 500 @ || @ |® @ ®|m m|m Vg‘AMRG
WNMG080404-SF-R 500 =
y. "'\ WNMG080404-SG-F 500 ole|m = = =
€ D
L WNMG080408-CA-R 502 E|lE =
WNMG080408-CB-M 502 = ElE|l=
WNMG WNMG080408-CE-F 502 = WNMG
CA-F SA-R
WNMG080408-DA-R 504 = m®
/ WNMG080408-DC-F 504 = = ®
& L3 Y WNMG080408-SA-R 500 | ® O = ®|®
! WNMG080408-SB-R 500 | ® | ® O = ®|®
WNMG WNMG080408-SC-R 500 =
CE-F WNMG080408-SE-F 500 =
WNMGO080408-SE-R 500 =
WNMG080408-SF-M 500 | @ |® |® | = BlE|lm|® ElE|=
WNMG080408-SF-R 500 =
WNMG080408-SG-F 500 ele|lm = = =
WNMG080408-SG-M 500 = O =
WNMG080408-SL-F 500 O
WNMG080408-SM-F 500 ®le® = = =
WNMG080408-SN-F 500 = O
WNMG080412-CA-R 502 = H|lE =
WNMG080412-CB-M 502 E|lE
WNMG080412-SB-R 500 | ® | ® = = E|lm
LA€W WNMG080412-SC-R 500 = =
55 WNMG080412-SF-M 500 | ® | ® O FliElE|= ®|®
WNMG WNMG080412-SG-M 500 = O =
CB-M WNMG080412-SN-F 500 = O
WNMG080416-SB-R 500 O =
WNMG100612-SA-R 500 =
WNMG100616-SA-R 500 =
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CeET GCOMT ORI GO

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
Artikel-Nr. e |518|8I8(2|3|8(8(8(8|5|5I8(RI2I5] § | &
orderno, S|lo|ololold|d|a|S|3(3|2(|2|2|al € | &
CCGT060202-DA-M 505 ®|e =
CCGT060204-DA-M 505 =
CCGT060204-SA-M 501 |m
CCGT060208-DA-M 505 =
CCGT060208-SA-M 501 |m = 0
CCGT09T302-DA-M 505 ®|m =
CCGT09T302-SB-F 501 =
CCGT09T304-DA-M 505 == =
CCGT09T304-SA-M 501 |® ® ®|® ®|®
CCGT09T308-DA-M 505 @ =
CCGT09T308-SA-M 501 |® = ®|® E|®
CCGT120402-DA-M 505 o |m =
CCGT120404-DA-M 505 BE|® =
CCGT120408-DA-M 505 o |m =
CCGT120408-SAM 501 |® ® ®|m= O
CCGT120412-SAM 501 |@ = o
s CCMT060202-CG-F 503 = = ®
\&._f’i; CCMT060204-CB-M 503 = = =
CCMT060204-CG-F 503 = =
%%MJ CCMT060208-CB-M 503 = = =
CCMT09T302-CG-F 503 B
CCMT09T304-CB-M 503 E|E|® o =
CCMT09T304-CG-F 503 ® O O
cCcMT09T308-CB-M 503 SN o o
CCMT09T308-CG-F 503 ® =
CCMT120404-CB-M 503 = = =
CCMT120404-CG-F 503 =
CCMT120408-CB-M 503 = = o =
CCMT120408-CG-F 503 =
CCXT CCMT120412-CB-M 503 = =
CCR (CCMX09T304-CD-M 503 =
(CCMX09T308-CD-M 503 =
CCXT060204-CC-R 503 =
CCXT060204FN-CC-R 503 O
CCXT09T304-CC-R 503 ol
CCXT09T304FN-CC-R 503 O
CCXT09T308-CC-R 503 =
CCXT09T308FN-CC-R 503 O

%
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DC[GiTy

DIC/MITEEND/C/M)X@E D/C)X{T}

[ Zinnen

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
VioIVICOIBVILILVIVIOILVIOILVIOIL|IW|O (=] o
Artikel-Nr. po|n|N|N|RQS|N|RIS|S|S|S|RS|SS] ¥ | S
T 2, o|lo|o|olo|d|S|o|S|d|3|E|R ||| € | &
DCGT070202-DA-M 505 ®|® =
DCGT070202-SA-M 501 | ® = O
DCGT070202-SB-F 501 =
DCGT070204-DA-M 505 ®(E|@ =
DCGT070204-SA-M 501 | m@ ® | @
DCGT070208-DA-M 505 ®
DCGT070208-SA-M 501 | @
DCGT11T302-DA-M 505 ® | & ®
DCGT11T302-SB-F 501 =
DCGT11T304-DA-M 505 ®E| @ =
DCGT11T304-SA-M 501 | ® = m| @ | ®
DCGT11T308-DA-M 505 S(m|m =
DCGT11T308-SA-M 501 | @ ® m (@ | @
DCGT11T312-DA-M 505 ® =
DCGT150408-SA-M 501 ®
DCMT070202-CG-F 503 ® =
DCMT070202-DC-M 505 = = O
DCMT070202-SB-F 501 | ®@ =
DCMT070204-CB-M 503 = = &
DCMT070204-CG-F 503 = = O
DCMT070204-DC-M 505 ® ® ® =
‘-\ DCMT070204-SB-F 501 | m@ = ® = ®
e i DCMT070204-SC-M 501 | @ ® @ ®
/ DCMT070208-CB-M 503 ® ®
DCMT DCMT070208-DC-M 505 ® ®
DC-M DCMT070208-SB-F 501 = O =
o DCMT11T302-CG-F 503 = O ®
\'—_ &> - DCMT117302-DC-M so5] |m| |m ®
! DCMT11T304-CB-M 503 o @@ ®
DCMT DCMT11T304-CG-F 503 = ® O
CB-M DCMT11T304-DC-M 505 ® ® ® ® =
DCMT11T304-SB-F 501 | m ® ® m
DCMT11T304-SC-M 501 | @ = CERCRNCHRC! | ®
DCMT11T308-CB-M 503 o E|m@ O =
DCMT11T308-CG-F 503 = &
DCMT11T308-DC-M 505 = = O ® =
_ DCMT11T308-SB-F 501 | m@ ® = =
- DCMT11T308-SC-M 501 | m@ = CERCRRCHAC! m(@
_ DCMT11T312-SC-M 501 ®
DCMX DCMX070204-CD-M 503 ®
CD-M DCMX11T304-CD-M 503 =
DCMX11T308-CD-M 503 =
NG D DCXT070204-CC-R 503 ®
' DCXT070204FN-CC-R 503 =
DCXT DCXT11T304-CC-R 503 ®
CCR DCXT11T304FN-CC-R 503 =
DCXT11T308-CC-R 503 =
DCXT11T308FN-CC-R 503 =
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SCEYT SG

SPWIR

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated

SCGT A o|o|o|o|o|o|d|o|a|d|d|E|ala|e|a] & | &
DA-M

SCGT09T302-DA-M 505 @

SCGT09T304-DA-M 505 ®

SCGT09T304-SA-M 501 ® = = =

SCGT09T308-DA-M 505 & =

SCGT09T308-SA-M 501| @ = = = | @

SCGT120404-DA-M 505 & =

SCGT120408-DA-M 505 ® =

SCGT120416-DA-M 505 ®

SCMT09T304-CB-M 503 = = =

SCMT09T304-DC-M 505 = ® =

SCMT09T304-SB-F 501 | = =

SCMT09T304-SC-M 501 = [= | =

SCMT09T308-CB-M 503 = =

SCMT09T308-DC-M 505 O}

SCMT09T308-SB-F 501 | = =

SCMT09T308-SC-M 501 | ® = = | = ([ |® [= | =

SCMT120404-CB-M 503 = =

SCMT120408-CB-M 503 = = =

[SCMT120408-DC-M 505 ® =

SCMT 120408-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 =

SPMR
SC-F
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ITC GITRRTICIMTRERETIP MR

[ Zinnen

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
Artikel-Nr. re|a|S|8|21215(8(2(S|E(5|5(2(5|S|5] § | §
L 5|5|5(5(o(3|S|S|3|3|3|&|a|2|g|E| € | &
TCGT090202-DA-M 505 ®
TCGT090204-DA-M 505 =
TCGT110202-DA-M 505 =
TCGT110204-DA-M 505 K =
TCGT110204-SA-M 501 | m@
TCGT110208-DA-M 505 & ®
TCGT110208-SA-M 501 | @
TCGT16T302-DA-M 505 ® =
TCGT16T304-DA-M 505 =|® =
TCGT16T304-SA-M 501 | ® = == =
TCGT16T308-DA-M 505 ® &
SN \ TCGT16T308-SA-M 501 | ® = @@ ®
\__,«"3- o\ TCGT16T312-DAM 505 ® ®
TCGT16T316-DA-M 505 ®
TCCGMFT TCMTO6T102-SB-F 501 | @
TCMT06T104-SB-F 501 | ®@ ®
TCMT090204-SB-F 501 | @ = O
ﬂ TCMT110202-CG-F 503 =
—— TCMT110202-DC-M 505 ®
E%M'\} TCMT110204-CB-M 503 = = = =
TCMT110204-CG-F 503 ®
B TCMT110204-DC-M 505 = = = &
e # TCMT110204-SB-F 501 | @ ® ® O
| TCMT110204-SC-M 501 = (@
TCMT TCMT110208-CB-M 503 = =
CB-M TCMT110208-DC-M 505 ® ® ® ®
TCMT110208-SB-F 501 = ®
TCMT110208-SC-M 501 = ®
TCMT16T304-CB-M 503 ® ® ® ®
TCMT16T304-CG-F 503 =
TCMT16T304-DC-M 505 = ® ® =
' TCMT16T304-SB-F 501 | ®@ ® ®
L@A TCMT16T304-SD-M 501 | @ = O (@ O
TCMT16T308-CB-M 503 = = =
TCMT TCMT16T308-CG-F 503 =
SD-M TCMT16T308-DC-M 505 = = = =
TCMT16T308-SB-F 501 ® = ®
TCMT16T308-SC-M 501 | ® = W ®|m@ ®
TCMT16T308-SD-M 501 | @ ® ® @ ®
TPMR TCMT16T312-SB-F 501 ®
SC-F TPMR110304-SC-F 500 ® ® ® O
TPMR110308-SC-F 500 = ® =
TPMR160304-SC-F 500 | @ = = ® =
TPMR160308-SC-F 500 | m@ = = = ®
TPMR160312-SC-F 500 ® ®
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VB@T VBMY VYVe@r Vely VeEy \WeLlhr

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
VBGT el e olo|o|o|o|d|d|o|d|d|3|z2(d|2|2|a] € %3
DA-M
BGT110302-DA-M 505 ®
BGT110308-DA-M 505 ®
BGT160404-DA-M 505 ®
BGT160408-DA-M 505 =
VBMT BGT160412-DA-M 505 ®
SB-F \VBMT110304-DC-M 505 ®
VBMT160404-DC-M 505 ® = = =
&, \VBMT160404-SB-F 501 | ® ® = =
BMT160404-SC-M 501 | ® = Bl == ®| =
VBMT \VBMT160408-DC-M 505 = = = =
DC-M BMT160408-SC-M 501 | @ = (@@ = | =
\VBMT160412-SC-M 501 = = H®
CGT110301-DA-M 505 ® =
CGT110302-DA-M 505 ®|= =
VBMT CGT110304-DA-M 505 = = =
SC-M \VCGT110308-DA-M 505 ® =
VCGT130302-DA-M 505 o |m =
? \VCGT130302-SB-F 501 | ® ® ® @
N CGT130302-SD-M 501 | m o = ®ml® =
\VCGT130304-DA-M 505 =|e =
VCGT CGT130304-SB-F 501 |m| | ® ®| @
SBF \VCGT130304-SD-M 501 | m = BlE == =
CGT130308-DA-M 505 ®
- CGT130308-SB-F 501 = =
\VCGT130308-SC-M 501 ®
VCGT CGT130308-SD-M 501 | ® = = == =
DA-M VCGT160402-DA-M 505 ® =
\VCGT160404-DA-M 505 E = = =
CGT160408-DA-M 505 ®|e =
\VCGT160412-DA-M 505 =
veoT CGT220530-DA-M 505 =
SC-M \VCMT110304-CB-M 503 = =
CMT110308-CB-M 503 = =
CMT160404-CB-M 503 == =
\\"ARNN CMT160404-CG-F 503 ®
CMT160404-DC-M 505 = = =
\égGJ CMT160408-CB-M 503 EEIE
\VCMT160408-CG-F 503 =
- VCMT160408-DC-M 505 = =
N- i \VCMT160412-CB-M 503 =
CXT160404-CC-R 503 =
VCMT \VCXT160404FN-CC-R 503 =
CG-F CXT160408-CC-R 503 =
\VCXT160408FN-CC-R 503 =
N P CXT160412-CC-R 503 ®
CXT160412FN-CC-R 503 =
VeMT CXT220530-CC-R 503 =
CB-M CXT220530FN-CC-R 503 =
_ WCMT040204-CB-M 503 =
. /G \WCMTO06T304-CB-M 503 =
WCMTO6T308-CB-M 503 = = =
\WCMT080404-CB-M 503 ® =
\[/)%MJ WCMT080408-CB-M 503 =
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KNUX@IRCGTaRC MR C X}

beschichtet / coated

unbeschichtet

" o CcVD PVD uncoated
. nunIiLv LuLiunuiwnw|o n o o
KNUX Links order no. 5|05 |6|o|d] & g L
SL-M
KNUX160405L-SL-M 500 B EE ==
*-'..—'—7 KNUX160405R-SL-M 500 | =
\ ' KNUX160410L-SL-M 500 ®E|@®
KNUX160410R-SL-M 500 EH|®
KNUX Rechts
SL-M RCGT0602MO-DA-M 505 =
RCGT0803MO-DA-M 505 =
RCGT1003MO-DA-M 505 ®
M|RCGT10T3MO-DA-M 505 ®
RCGT1204MO-DA-M 505 =
RCGT
DA-M RCMT0803MO-SD-M 501 = = O
RCMT10T3MO-SD-M 501 ®E|@® =
RCMT1204MO-CB-M 503 O]
RCMT1204MO-SD-M 501 |® | @ |®|®|E|=
RCMT1605MO-SD-M 501 E|®
RCMT2006MO-SD-M 501 =@ O
RCXT0803MO-CC-R 503 O]
RCXT0803MOFN-CC-R 503 O
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Schneidstoffsorten-Ubersicht
Description of carbide grades

ISO P M

Material OISR o LR o KRN S0 BN S B S T S RS2 O M 2 G MOS5 | M10 |M15( M20 | M25 | M30 (M35 | M40 |M45

C2215

C2225

C2235

Hartmetall (CVD)
Carbide coated

Hartmetall (PVD)
Carbide coated

Hartmetall unbeschichtet
Carbide uncoated

Zahigkeit / Vorschub Zahigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate Toughness / Feed rate
< Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit 4 Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit

Wear resistance / Cutting speed Wear resistance / Cutting speed

Material K05 K10 K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45 NO5 N10 N15 N20 N25 N30 N35 N40 N45

Hartmetall (CVD)
Carbide coated

Hartmetall (PVD)
Carbide coated

Hartmetall unbeschichtet
Carbide uncoated

Zahigkeit / Vorschub Zahigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed Wear resistance / Cutting speed
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Werkstoffschlussel
Material code @
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
HA1 1.0345 St 44-2 1.0044 9 SMn 36 1.0736
HIl 1.0425 Ck10 1.1121 9 SMnPb 36 1.0737
C15 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 35820 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 CrAlMo 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 Cr6 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 Stahl (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 Stihl (austenitisch) / Stainless steels (austenic)
X12CrNi 18 8 1.4300 X6CrNiTi 18 10 1.4541 X10NiCrAlITi32 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 225 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 X7CrNiAIN7 7 1.4568
X6CrNiNb 18 10 1.4550 X5NiCrTi2615 1.4980
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Werkstoffschliissel
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 NiCo20Ci5MoAlTi 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 NiCo15Cr15MoAlTi 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
TiAl4Mo4Sn2S10.5 I TiAI5Sn2.5 3.7115 I TiAI6V4 3.7165
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys
Al 3.0255 AMOMg 3.1734/35| GD-AISi12 4247
G-AISIOMGWA 3.2373 AICu1.5Mg0.6Mn 3.1255 GD-AISi8Cu3 4250
Al4,5Cu 3.1855 Al2.3Cu2.3MgS:Mn6.2Zn 3.4344/45 | G-AISi12(Cu) 4260
Al2.3Cu2.3MgSiMn6.2Zn 3.1924/25 | Al1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4364/65 | G-AISJ12 4261
AICu1.5Mg0.6Mn 3.1325/55 | AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4374/75 ] G-AISi10Mg(Cu) 4253

Plattenverschleif’ standig kontrollieren; bei einer VerschleiBmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der Schneideinsatz zu
wechseln, da durch den erhdhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidentragerbruchs besteht.
Beim Plattenwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesaubert wird und die neue Schneidplatte korrekt im
Schneidentrager positioniert wird.
Zum Wechseln der Schneidplatten ausschlieRlich die dafiir vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden.
Beim Anziehen der Klemmschrauben mittels Montagewerkzeug keine Verlangerungen verwenden.

Auf ausreichende und kontinuierliche Kihimittelzufuhr achten, dies hat maRgeblichen 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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1ISO-Wendeplatten
1ISO-Inserts
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e |ISO-Wendeplatten fur die
Spannsysteme ,,C%, ,M%, ,P“ und ,,S*

e |SO-Inserts for the
clamping-systems ,,C“, ,M%, ,P“ and ,,S*
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1. Preis

Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten
alleingiiltigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich pro Stiick ab
Werk, ausschliefRlich Verpackung und Transportkosten, zuziglich der gesetzlichen
Mehrwertsteuer. Die Preise gelten fir normale katalogmafRige Ausfiihrung und
Abmessung. Soweit der Besteller hiervon abweicht, so fihrt dies auch ohne
ausdruckliche vorherige Ankiindigung zu einer neuen Preisbemessung durch den
Verkaufer

2. Angebot

Der Katalog ist Bestandteil unseres Angebots. Soweit der VerauRerer fir ein
bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewahrt, so ist er daran gebunden, wenn
das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14 Tagen ab Angebot
angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklarungen fiihren eine Bindung
nicht mehr herbei.

3. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklart sich der Besteller / Kaufer - auch ohne ausdriickliche
Zustimmung - mit den Geschéaftsbedingungen einverstanden.

4. Lieferung

Liefertermine und Fristen sind schriftich oder mindlich zu bestatigen. Soweit
die Lieferfristen nicht eingehalten werden koénnen, weil dies durch Falle héherer
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstérungen, etc.) nicht mdglich ist, so sind vereinbarte
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen dariiber hinaus den
Verkaufer / Lieferanten dazu, in besonderen Fallen von der Ausfiihrung der Auftrage
zuriicktreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Der Mindestauftragswert betrégt € 25,- netto (Inland), bzw € 50,- netto (Ausland)
unter diesem Betrag erfolgt keine Auftragsbearbeitung

5. Bearbeitungsgebiihr

Unsere glinstigen Preise zwingen uns, fur Kleinauftrage die nachstehenden genannten
Bearbeitungsgebuhren zu erheben, da diese Kosten durch unsere knappe Kalkulation
nicht aufgefangen werden kénnen:

Deutschland Ausland
:::Z ng;;zgg Lieferung 15,-€ 25,-€ Bearbeitungsgebiihr
:'::_2 /2-\l51?t’r-a§ Eﬁgtieferung - 15,-€ Bearbeitungsgebihr
:::z 23%};3 Ezgtieferung - 10,-€ Bearbeitungsgebihr

Bitte versuchen Sie, lhre Auftrdge 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 Riicksprache mit uns angenommen. Bei Zahlungsverzug
sind wird berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag Zinsen mit 2% Uber dem jeweiligen
Landesdiskontsatz zu verlangen.

7. Gefahreniibergang

Die Gefahr geht mit Ubergaben an den Frachtfiihrer auf den Besteller / Kaufer (iber.
Dies gilt auch fir den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nicht anderes vereinbart,
erfolgt der Versand auf Rechnung des Kéaufers / Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers
wird auf seine Kosten die Sendung durch den Verkaufer / Lieferanten gegen Diebstahl,
Bruch, Transport-, Feuer und Wasserschaden sowie sonstige Risiken versichert.

8. Eigentumsvorbehalt

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich das Eigentum an dem Liefer- / Kaufgegenstand
bis zur endgliltigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart
ist, bleiben samtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten / Verkaufers, bis
samtliche 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 berlhren
den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Abnehmer ist zur WeiterverauRerung der
Vorbehaltsware im normalen Geschaftsverkehr berechtigt, eine Verpfandung oder
Sicherungstibereignung ist dem Kaufer / Besteller jedoch nicht gestattet.

9. Riicktritt

Nimmt der Besteller / Kaufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der

Lieferant / Verkaufer berechtigt, dem Besteller / Kaufer eine Nachfrist von 14 Tagen
mit der Erklarung zu setzen, dass er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsfiihrung
ablehne. Nach erfolgslosem Ablauf der Frist ist der Lieferant / Verkaufer berechtigt,
durch schriftliche Erklarung vom Vertrag zuriickzutreten oder Schadenersatz weger
Nichterfiillung zu verlangen. Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn
der Besteller / Kaufer die Abnahme ernsthaft und endgliltig verweigert. Verlangt
der Lieferant / Verkdufer Schadenersatz, so belduft sich dieser auf 20 % des
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist hdher oder niedriger anzusetzenden, wenn
der Lieferant / Verkaufer einen hoheren oder der Besteller / Kaufer einen geringeren
Schaden nachweist.

Allgemeine Geschaftsbedingungen
terms and conditions

10. Stornierung

Storniert der Besteller / Kaufer den Vertrag, so bedarf es zur Gultigkeit der Stornierung
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten / Verkaufers. Soweit die Zustimmung
erteilt wird, hat der Besteller / Kaufer dem Lieferanten / Verkaufer samtliche bis
dahin entstandenen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten
| Verkaufer gefertigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten /
Verkaufers.

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

12. Sonderanfertigungen

Sie erfordert bei Bestellung verbindliche Angaben tber Ausfihrung, Menge usw. in
schriftlicher Form. Aus fertigungstechnischen Griinden behalten wir uns eine Uber- oder
Unterlieferung der Bestellmenge von bis zu 20 % vor. Anderungen oder Streichungen
sind langstens 3 Tage nach Bestétigungsdatum méglich. Danach sind Anderungen
und Streichungen nur noch gegen Berechnungen der angefallenen Kosten mdglich.
Sonderanfertigungen sind von der Rickgabe ausgeschlossen.

13. Mustersendungen / Probelieferungen

Probe- und Musterlieferungen werden berechnet. Bei Riickgabe von Werkzeugen
deren Grund wir nicht zu vertreten haben, berechnen wir gebrauchte und beschéadigte
Teile, zuzlglich eines Verwaltungskostenanteils von 10 % des Rechnungsbetrages.

14. Riicksendungen

Die Rucksendung der Ware ist dem Besteller / Kaufer nur nach vorheriger schriftlicher
Vereinbarung mit dem Lieferanten / Verkaufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche
Genehmigung des Lieferanten / Verkaufers sind die Kosten der Riicksendung vom
Besteller / Kaufer zu tragen. Der Lieferant / Kaufer ist berechtigt, unfrei zugesandte
Riicksendungen nicht anzunehmen.

15. Warengutschrift

Soweit eine Warengutschrift gewahrt wird, ergibt sich die Héhe der Gutschrit aus
dem Betrag der Orginalrechnung / Warenwert abziiglich 20 % Bearbeitungskosten.,
Mindestbearbeitungsgebuhr bei Gutschriften jedoch € 20,-. Soweit aufgrund einer
Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurtickgesandt wird, hat der Besteller / Kaufer
die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

16. Gewahrleistung und Mangelhaftung

Wir gewabhrleisten, dass die Liefergegenstéande nach dem jeweiligen Stand der Technik
frei von Fehlern sind. Kein Gewahr Gbernehmen wir fir Schaden, die aus ungeeigneter
oder unsachgemalfier Verwendung, Nichtbeachtung von Anwendungshinweisen oder
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung entstanden sind. Unsere Gewabhrleistung
entfallt fur Liefergegenstande, die der Besteller / Kaufer ohne unsere Mitwirkung
oder unsere schriftiche Zustummung eigenmachtig verandert hat. Offensichtliche
Mangel sind uns unverziglich, spatestens jedoch 2 Wochen nach Empfang der
Lieferung schriftlich anzuzeigen; andernfalls sind hierfir alle Mangelanspriche
ausgeschlossen. Im kaufmannischen Verkehr gelten ergéanzend die § 377 / 378 HGB.
Der Besteller / Kaufer hat uns die gerlgten Liefergegenstande zuriickzusenden.
Wenn die Mangelrige rechtzeitig erhoben und auch berechtigt ist, werden wir zur
Gewabhrleistung nach unserer Wahl entweder die Liefergegenstadnde nachbessern
oder andere fehlerfreie Waren liefern und die Versandkosten (bernehmen. Falls
die Nachbesserung oder Nachlieferung fehlschlagt, kann der Besteller / Kaufer
Herabsetzung der Vergutung oder nach seiner Wahl Rickgangigmachung des
Vertrages verlangen. Schadenersatzanspriiche kénnen in allen Fallen, auch bei
fehlgeschlagener Nachbesserung oder Nachlieferung nur dann gegen uns geltend
gemacht werden, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur Last fallt oder wenn
zugesicherte Eigenschaften fehlen.

17. Gerichtsstand und Erfiillungsort

Erfullungsort fir alle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhaltnis ist Nurnberg. Der
Gerichtsstand firr alle aus dem Vertragsverhaltnis entspringenden Rechtsstreitigkeiten
ist NUrnberg. Es gilt deutsches Recht (BGB und HGB). In grenziberschreitendem
Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Einheitlichen Gesetzes Uber
den internationalen Kauf beweglicher Sachen ist ausgeschlossen.

18. Technische Anderungen

Der Lieferant / Verkaufer behalt sich es ausdriicklich vor, soweit erforderlich technische
Anderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte
kann der Besteller / Kaufer daraus nicht herleiten.

19. Nachdrucke

Nachdrucke des Inhaltes der Preisliste bzw des Kataloges, auch auszugsweise, von
Abbildungen oder Zeichnungen bediirfen der ausdricklichen schriftlichen vorherigen
Genehmigung.

Mit dieser Preisliste bzw. Preisen, verlieren alle friiheren Preislisten und Angebote ihre
Gililtigkeit. Die Preise dieser Liste kdnnen ohne vorherige Anzeige geandert werden.
Der Lieferant / Verkaufer behalt es sich vor, die am Tage der Auslieferung gltigen
Preise / Legierungszuschlage zu berechnen.
Druckfehler und Irrtimer bleiben vorbehalten

STAND 2007

Konstruktionséanderung vorbehalten
Change of construction reserved

® 2-3Tage
[ innerhalb 1 Woche
@ auf Anfrage

® 2-3days
= within 1 week
@ on request
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Inhaltsverzeichnis

Seite / Page

estellbeispie Order sample:
CNNMG120408-SF-MC2235 ‘ CNNMG120408-SF-MIC2235 ‘
Achtung! Wichtig! Attention! Important!

Mindestbestellmenge fur Wendeplatten Minimum order quantity for inserts
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) (having the same type and carbide quality)
= 10 Stuck. = 10 piece.

Achtung! In diesem Katalog nicht aufgefihrte Wendeschneidplatten sind, soweit moglich, ab einer Abnahmemenge von
500 Stiuck / Auftrag erhaltlich.
Attention! Inserts which are not listed in this catalog, can be required also at a quantity of 500 pc. / request, if possible.
Die Preise fur die 1ISO-Wendeplatten befinden sich in der Preisliste 10.4
Prices for the 1SO-Inserts you will find in the pricelist 10.4

Achtung! Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung
Attention! Reproduction, also in part, requires our previous written acceptance.
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ISO - Wendeplatten - Schlissel
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-

. o1 || 02 || 03 | 04 | 05 | 06 | 07 | 08 | 09 | 10 |
01 (Plattenform - shape of inserts) 02 (Freiwinkel - clearance angle)
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B C D

F%/Lzs" G%/Lw N 0 Pg e 11°
O ] -
H K L

2

5=

O
R
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05 (Schneidenlange - cutting edge length)
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06 (Plattenstarke - tip thickness)

ot} | \vE] | (Y]

01 1,59 04 4,76
T 1,98 06 6,35
02 2,38 07 7,94
03 3,18 08 8,00
T3 3,97 09 9,52

\ :
D ] s D M s
A | £0.025]£0.005 +0.025| J | 0% |£0.005 £0.025
C |£0025/+0013|£0025| K | %09 |£0.013|+0.025
E |£0025[£0.025(+0.025 L | 0% |+0.025|+0.025
F|£0.013|£0005[+0.025| M | ,i3% | ,i0%% |£0.13
G |£0.025/£0.025 +0.013| N | 500 | o105 |£0.025
H |£0013 £0013[£0025| U | 0% | 301 1+0.13
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A C W= \|F w7 |G ) W
He— lyem=a|m —|IN "o ==
b \’ Qg
r ZA | B\ || P austng
"/ =7/ Gy || Sheca

08 (Schneidkante - cutting edge)

07 (Eckenradius - corner radius)
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09 (Schneidrichtung - cutting direction)
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Geometrie- und Sortenibersicht
Geometry and grades overview

CK

MC 1

2

25

-
11 || 12 || 13 || 14 | 15 | 16 | 17 | 18 |
11 14 (Bearbeitung - machining)
ZINNER - INDEX . Schlichten

finishing

12 M Mittlere Bearbeitung
middle machining

chip breaker - index roughing
H Schwerzerspanung
15 (Schneidstoff - cutting material) heavy machining
Hartmetall unbeschichtet 16 (Werkstoffzuordnung - material classification)

K Carbide uncoated
Hartmetall beschichtet - CVD - Bereich “P”

C | Carbide coated - CVD 1|30 190 rarreio,

Hartmetall beschichtet - PVD Rostfreier Stahl ISO - Bereich “M”

P Carbide coated - PVD 2 | stainless steel ISO range “M”

F | Germet unbeschichtet 3 | Vergiteter Stahl ISO - Bereich von “P und M”
Cermet uncoated tempered steel ISO range from “P and M”
Cermet beschichtet Guss ISO - Bereich “K”

S Cermet coated 4 castiron ISO range “K”

v Siliziumnitrid unbeschichtet 5 Rostfreier Stahl, Leicht- und Buntmetalle ISO - Bereich von “M und K”
Silicon nitride uncoated stainless steel, light alloy and non-ferrous metal | ISO range from “M and K”
Siliziumnitrid beschichtet Superlegierung ( Titan, Hastelo ISO - Bereich von “M und K”

W/ Silicon nitride coated 6 sugeral oy ( titgn(, Hasteloy) ) ISO range from “M and K”

M | Mischkeramik 7 |Leicht- und Buntmetalle ISO - Bereich “N”

Miced ceramic light alloy and non-ferrous metal ISO range “N”
Harte Werkstoffe ISO - Bereich “S”

D | PKD 8 hard materials ISO range “S”

B | CBN 9 |frei free

H | HsS 0 |Mehrbereichssorte ISO - Bereich von “P, M und K”

multiple range ISO range from “P,M and K”

17 (Einsatz - application) 18 (ISO 513 Anwendungsbereich - range of applications)

1 Stechen 05 ISO - Bereich ( z.B. K05)
cutting ISO - range ( e.g. K05 )

2 Drehen 10 ISO - Bereich (z.B. P10)
turning ISO - range ( e.g. P10)

3 Bohren 15 I1SO - Bereich (z.B. P15)
boring ISO - range ( e.g. P15)

4 | Frasen 20 ISO - Bereich ( z.B. M20 )
milling ISO - range ( e.g. M20)

5 Gewindedrehen 25 I1SO - Bereich ( z.B. P25)
thread cutting ISO - range ( e.g. P25)

6 Andere 35 ISO - Bereich ( z.B. P35)
other ISO - range ( e.g. P35)

0907
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¢ CNER GNHNA GNUE

beschichtet / coated unbeschichtet
'} h\\ CcVvD PVD uncoated
TR vtk SIEEEIE S RN SR = | = |
PGIN|N[NN|N|N[N|N|N|N|N[NJTN|[NN N N
CNGP ordanno; o|lo|olo|o|o|a|a|d|g|d|d|a|a|e] 2 | &
CD-F
CNGP120401-CD-F 502 ®
—
- CNGP120402-CD-F 502 = = W
' M| CNGP120402FN-CD-F 502 ® ==
CNMA CNGP120404-CD-F 502 ® CNMG
SJ-M CNGP120404FN-CD-F 502 ® CB-M
CNGP120408-CD-F 502 ®
CNGP120408FN-CD-F 502 ®
CNMA120408-SJ-M 500 ® | @ IM
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 ® ®
e . CNMG120404-CA-F 502 =
;1'_’ CNMG120404-CB-M 502 CERCREC
y CNMG120404-CE-F 502 ®
CDNC'Y'S CNMG120404-DA-R 504 ®|=
CNMG120404-DC-F 504 ® = ®(m ®
CNMG120404-SA-R 500 ® ® =
CNMG120404-SE-F 500 ® ® =
CNMG120404-SE-R 500 ®
CNMG120404-SF-M 500 = ® CERCRRCRD mE|=
CNMG120404-SF-R 500 ®
CNMG120404-SG-F 500 = & ® ®
CNMG120404-SG-M 500 ®
F CNMG120404-SM-F 500 = ®
CNMG120408-CA-F 502 = CNMG
CNMG120408-CA-R 502 ® CERCRNC = SAR
CNMG120408-CB-M 502 ® ® (@@
CNMG120408-CE-F 502 =
CNMG120408-DA-R 504 ® (@ R
CNMG120408-DC-F 504 = ®|® ®
CNMG120408-SA-R 500 ® = ® (@ CRfCH o
CNMG120408-SB-R 500 ® = ® ® (@
CNMG120408-SC-R 500 & & ®
CNMG120408-SE-F 500 ® = =
CNMG120408-SE-R 500 =
CNMG120408-SF-M 500 = = CERCRRCRC | E|=
CNMG120408-SF-R 500 = ’
CNMG120408-SG-F 500 ® & ® ® ) @ l
CNMG120408-SG-M 500 = ® ® [' J
CNMG120408-SH-F 500 ® CNMG
CNMG120408-SK-F 500 & SE-R
CNMG120408-SL-F 500 ® =
CNMG120408-SM-F 500 m = @
CNMG120408-SN-F 500 =
CNMG
SF-R
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GNME

” beschichtet / coated unbeschichtet
X ] CVD PVD uncoated
Y, olvw|o|lw|o|w|(w vwfwlo(vw|[o]lo|o|o] w o
Artikel-Nr. pe|S|[S[RIN|R|S|S|N(RNSISF|NISIS] & | &
CNMG order no. o|o|o|o|o|o|o|d|a|3|3|d|a|a|e] = | &
DC-F
CNMG120412-CA-R 502 O} O O}
CNMG120412-CB-M 502 ORNCRNC
CNMG120412-DA-R 504 O}
CNMG120412-DC-F 504 O
CNMG120412-SA-R 500 = Of =
F CNMG120412-SB-R 500 O} O Of | =
CNMG120412-SC-R 500 = = Of
CNMG120412-SF-M 500 O] O o | & | ®| & | =
CNMG120412-SG-M 500 O} O Of
CNMG120412-SL-F 500 O
CNMG120412-SM-F 500 =
CNMG120412-SN-F 500 O} =
CNMG120416-SA-R 500 Of
CNMG120416-SB-R 500 O O}
CNMG120416-SC-R 500 O] Oj
CNMG120416-SF-M 500 O}
CNMG120416-SG-M 500 Of
CNMG160608-CA-R 502 O O
CNMG160608-SA-R 500 O} O}
CNMG160608-SC-R 500 Of
CNMG160608-SF-M 500 =
CNMG160608-SG-M 500 Of
M CNMG160612-CA-R 502 =
CNMG160612-SA-R 500 =] O}
CNMG160612-SB-R 500 O} O | =
CNMG160612-SC-R 500 O O
CNMG160612-SF-M 500 O O} O} O}
CNMG160612-SG-M 500 = Of
CNMG160616-SB-R 500 = = = | =
CNMG160616-SC-R 500 Of
CNMG160616-SF-M 500 O] O =
CNMG160616-SG-M 500 = Oj
CNMG190608-CA-R 502 Of
CNMG190608-SA-R 500 O O}
CNMG190608-SF-M 500 Of
CNMG190608-SG-M 500 Of
CNMG190612-CA-R 502 = Of =
CNMG190612-SA-R 500 Of | =
CNMG190612-SB-R 500 O}
CNMG190612-SC-R 500 O Oj
R CNMG190612-SF-M 500 O} O Of O} O}
CNMG190612-SG-M 500 O} O O
CNMG190616-CA-R 502 = Of
CNMG190616-SA-R 500 Of = O}
CNMG190616-SB-R 500 = =
CNMG190616-SC-R 500 = Of
CNMG190616-SF-M 500 O} =
CNMG190616-SG-M 500 O Of
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CNMNM DbNG@P DNMA

beschichtet / coated

unbeschichtet

E - cvD PVD uncoated
i . ooV IoOLILILIVIOILVIO|IO|O|Of O o
Artikel-Nr. pe|S|S[N|NIR|RS[N|RNSSINKRS] § | S
owm | erderno. 5[5|5/55|5(8)8|3|8|3 3|8 5[E] 2 | &
CA-H
CNMM120408-CA-H 502 = =
CNMM120408-SA-H 500 O G
CNMM120412-CA-H 502 o
CNMM120412-SA-H 500 O G
CNMM160612-CA-H 502 o =
CNMM160612-SA-H 500 O =
CNMM160616-SA-H 500 0
CNMM160616-SB-R 500 O
CNMM190612-CA-H 502 ® =
CNMM190612-SA-H 500 O G
CNMM190616-CA-H 502 o =
CNMM190616-SA-H 500 O =
CNMM190624-SA-H 500 =
DNGP150402-CD-F 502 =
%'\I'D(_;E DNGP150404-CD-F 502 =
DNGP150404FN-CD-F 502 O
~ DNGP150408-CD-F 502 =
= DNGP150408FN-CD-F 502 O
DNGP150602-CD-F 502 ol
%’mf\ DNGP150604-CD-F 502 =
DNGP150608-CD-F 502 =
DNMA150608-SJ-M 500 ®|m®
DNMA150612-SJ-M 500 ol
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DM@ DNMM

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVvD PVD uncoated

olwlfojlvIolVI IOl OlJlOo|O|O© v o
Artlkel-Nr. pe|S|S[(N|RIR|Q|S|N|RIN|SISINKS] § | S
order no. o|o|o|o|o|o|d|o|S|S|S|S|a || = | &
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 E | =) &
DNMG150604-CE-F 502 =
DNMG150604-DA-R 504 = | =
DNMG150604-DC-F 504 = & = (@ =
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 = E | =) &
DNMG150608-CE-F 502 =
DNMG150608-DA-R 504 = =
DNMG150608-DC-F 504 = = m| @ ®
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 = = [CRECRNCREC] ICRNCHE §0)
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 &
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 =
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SNM@&

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVvD PVD uncoated
. ooV oOLILILIVIOILVIO|IO|IO|O n o
Artikel-Nr. pe|S|S|N|NIR|IQ|S|NIKINSISINISISl § | &
order no. 5[5/5]5/5]0/3|5|3(B|3|S[EE|E] 2| E |  swe
SCR
SNMGO090308-SA-R 500 | ® ® =
SNMG090308-SF-M 500 | ® O G =
SNMG120404-DC-F 504 ® @ ®
SNMG120404-SAR 500 | ® ® =
SNMG120404-SF-M 500 O
SNMG120408-CA-R 502 | E|=
SNMG120408-CB-M 502 B E|®
SNMG120408-DC-F 504 ® @
SNMG120408-SA-R ~ 500| ® | ® O G ®|® ®|®
SNMG120408-SB-R 500 | ® O G =
SNMG120408-SC-R 500 O G
: SNMG120408-SE-F 500 =
@ SNMG120408-SF-M 500 | ® | m O BlE== ®|=
SNMG120408-SG-F 500 ® O G =
%’;‘\AME SNMG120408-SG-M 500 = O =
SNMG120408-SM-F 500 =
SNMG120408-SN-F 500 = O
SNMG120412-CB-M 502 E =
SNMG120412-SAR 500 | ® ® G ®|® ® |
SSNN'Y'E SNMG120412-SB-R 500 | ® | ® O G =
SNMG120412-SC-R 500 O =
SNMG120412-SF-M 500 | ® | ® O BlE= = =
SNMG120412-SG-M 500 = O =
SNMG120412-SN-F 500 = O
SNMG120416-SA-R 500 =
SNMG120416-SB-R 500 O
o SNMG120416-SC-R 500 G
it T SNMG120416-SF-M 500 O o
| SNMG120416-SG-M 500 =
SNMG SNMG120416-SN-F 500 = O
CB-M SNMG150612-SB-R 500 =
SNMG150612-SC-R 500 =
SNMG150612-SG-M 500 O G
SNMG150616-SB-R 500 o =
SNMG150616-SF-M 500 O
SNMG150616-SG-M 500 O =
SNMG190612-CA-R 502 B
@ SNMG190612-SAR 500 | ® = =
SNMG190612-SB-R 500 O
SNMG SNMG190612-SC-R 500 O =
SA-R SNMG190612-SF-M 500 ® = ®|=
I SNMG190612-SG-M 500 O G
D SNMG190616-CA-R 502 = = =
| SNMG190616-SA-R 500 | ® ® = o =
SNMG SNMG190616-SB-R 500 O =
CAR SNMG190616-SC-R 500 O =
SNMG190616-SF-M 500 O =
SNMG190616-SG-M 500 O =
SNMG250924-SB-R 500 ® =
SNMG250924-SC-R 500 O G
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SNMM M@

beschichtet / coated unbeschichtet
2 CcVD PVD uncoated
e Artikel-Nr. 21281818(81218(8188/2[8/8/1g] 2| 8
PG N|N|N[N[N|N[N|N[N|N|N/NJN|[N|N N N
S order no. 55/5/55|5|8|5|88|3|3[E|8|8] £ | &
CA-H
H SNMM120408-CA-H 502 =
SNMM120408-SA-H 500 =
SNMM150612-CA-H 502 =
SNMM150616-SA-H 500 = INMG
SNMM150616-SB-R 500 = SA-R
SNMM190612-CA-H 502 = = =
SNMM190612-SA-H 500 = =
R| sNvm190616-sA-H 500 = =
SNMM190624-SA-H 500 =
TNMG110304-SF-M 500 o
TNMG110308-SN-F 500 ]
TNMG160404-CB-M 502 H|(E|=
TNMG160404-DC-F 504 = = @
TNMG160404-SA-R 500 | ® | = = m
TNMG160404-SE-F 500 = =
TNMG160404-SE-R 500 =
TNMG160404-SF-M 500 @ |® | @ | @ = == =|=
TNMG160404-SF-R 500 = R | -
TNMG160404-SG-F 500 ® = = =
TNMG160404-SN-F  500| |m TCNAMF?
TNMG160408-CA-R 502 | m =
TNMG160408-CB-M 502 = H(E|= .
TNMG160408-DA-R 504 @ -
TNMG160408-DC-F 504 @ ® @
TNMG160408-SA-R 500 |® | @ | ® | @ ® = m(E|= TNMG
F| TNMG160408-SB-R  500| ® = = ®| = DA-R
TNMG160408-SE-F 500 = =
TNMG160408-SE-R 500 =
TNMG160408-SF-M 500 | @ |E | ® | @ o= E | E|=
TNMG160408-SF-R 500 =
TNMG160408-SG-F 500 ole|m = m =
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 = = m
TNMG160412-SN-F 500 = =
TNMG160416-SN-F 500 =
TNMG220404-CB-M 502 = =
TNMG220404-SA-R 500 | ® = =
TNMG220404-SF-M 500 =
TNMG220408-CA-R 502 =
m| TNmG220408-CB-M 502 = =
TNMG220408-DC-F 504
PN TNMG220408-SA-R 500 | ® = = m ®
| TNMG220408-SB-R 500 = =
INMG TNMG220408-SC-R 500 = =
CB-M
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iNIMGRERTINIMIMESRV/N(GIPEERVINIM(G

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated B
Artikel-Nr. eo|S|=|S(S(82582|5|8|5|8|8I8] 5 | =
ofdonliie: olo|o|o|o|o|o|a|a|S|3|d|E|a|e] & | & VNMG
CB-M
TNMG220408-SF-M 500 | ® = = ®|= = M
TNMG220408-SG-M 500 = =
TNMG220412-SA-R 500 = =
TNMG220412-SB-R 500 = UNMG
TNMG220412-SC-R 500 = = SF-M
TNMG220412-SF-M 500 = = =
TNMG220412-SG-M 500 = = P
TNMG220416-SA-R 500 = R /
TNMG220416-SB-R 500 =
TNMG220416-SC-R 500 = VNMG
DA-R
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 = = =
: Ly TNMM160412-SA-H 500 = ® =
TNMM220408-SA-H 500 = =
VNGP TNMM220412-SA-H 500 =
CD-F TNMM220416-SA-H 500 = =
VNGP160402-CD-F 502 =
gy <> VNGP160404-CD-F 502 i
VNGP160404FN-CD-F ~ 502 =
VNMG VNMG160404-CA-F 502 =
CA-F VNMG160404-CB-M 502 O =
VNMG160404-CE-F 502 =
k: £ W VNMG160404-DA-R 504 =
b VNMG160404-SF-M 500 | ® B |® = =
VNMG VNMG160404-SN-F 500 =
CE-F VNMG160408-CB-M 502 HE=
VNMG160408-CE-F 502 =
VNMG160408-DA-R 504 ®|e
VNMG160408-SF-M 500 | ® = = =
VNMG VNMG160408-SG-F 500 =
SN-F VNMG160408-SN-F 500 =

12
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WN@r WNME

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
— Artikel-N clelcivig|eleiesigiele(siglel v | 2
Ay e I I R ] IS
WNGP Sl o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|alalad] ¥ | ¥
CD-F
WNGP080404-CD-F 502 = p
WNGP080408-CD-F 502 = K d \
WNMG060404-CB-M 502 O] s
WNMG060404-SF-M 500 | ® O = el
WNM
WNMG060404-SM-F 500 ® DA-R
WNMG060408-CB-M 502 O =
N
= WNMG060408-DC-F 504 ® A
WNMG060408-SE-F 500 = /
T e
WNMG060408-SF-M 500 | ® = = = | m
WNMG WNMG
SM-F WNMG060408-SG-F 500 = SE-R
WNMG060408-SM-F 500 =
WNMG060412-SF-M 500 =
WNMG080404-CA-F 502 O
WNMG080404-CB-M 502 o
WNMG080404-CE-F 502 =
WNMG080404-DA-R 504 ®
WNMG080404-DC-F 504 = = ® &/;
45
WNMG080404-SE-F 500 m O] [ i |
WNMG080404-SE-R 500 =
WNMG080404-SF-M 500 @ || @ |® @ ®|m m|m Vg‘AMRG
WNMG080404-SF-R 500 =
y. "'\ WNMG080404-SG-F 500 ole|m = = =
€ D
L WNMG080408-CA-R 502 E|lE =
WNMG080408-CB-M 502 = ElE|l=
WNMG WNMG080408-CE-F 502 = WNMG
CA-F SA-R
WNMG080408-DA-R 504 = m®
/ WNMG080408-DC-F 504 = = ®
& L3 Y WNMG080408-SA-R 500 | ® O = ®|®
! WNMG080408-SB-R 500 | ® | ® O = ®|®
WNMG WNMG080408-SC-R 500 =
CE-F WNMG080408-SE-F 500 =
WNMGO080408-SE-R 500 =
WNMG080408-SF-M 500 | @ |® |® | = BlE|lm|® ElE|=
WNMG080408-SF-R 500 =
WNMG080408-SG-F 500 ele|lm = = =
WNMG080408-SG-M 500 = O =
WNMG080408-SL-F 500 O
WNMG080408-SM-F 500 ®le® = = =
WNMG080408-SN-F 500 = O
WNMG080412-CA-R 502 = H|lE =
WNMG080412-CB-M 502 E|lE
WNMG080412-SB-R 500 | ® | ® = = E|lm
LA€W WNMG080412-SC-R 500 = =
55 WNMG080412-SF-M 500 | ® | ® O FliElE|= ®|®
WNMG WNMG080412-SG-M 500 = O =
CB-M WNMG080412-SN-F 500 = O
WNMG080416-SB-R 500 O =
WNMG100612-SA-R 500 =
WNMG100616-SA-R 500 =
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CeET GCOMT ORI GO

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
Artikel-Nr. e |518|8I8(2|3|8(8(8(8|5|5I8(RI2I5] § | &
orderno, S|lo|ololold|d|a|S|3(3|2(|2|2|al € | &
CCGT060202-DA-M 505 ®|e =
CCGT060204-DA-M 505 =
CCGT060204-SA-M 501 |m
CCGT060208-DA-M 505 =
CCGT060208-SA-M 501 |m = 0
CCGT09T302-DA-M 505 ®|m =
CCGT09T302-SB-F 501 =
CCGT09T304-DA-M 505 == =
CCGT09T304-SA-M 501 |® ® ®|® ®|®
CCGT09T308-DA-M 505 @ =
CCGT09T308-SA-M 501 |® = ®|® E|®
CCGT120402-DA-M 505 o |m =
CCGT120404-DA-M 505 BE|® =
CCGT120408-DA-M 505 o |m =
CCGT120408-SAM 501 |® ® ®|m= O
CCGT120412-SAM 501 |@ = o
s CCMT060202-CG-F 503 = = ®
\&._f’i; CCMT060204-CB-M 503 = = =
CCMT060204-CG-F 503 = =
%%MJ CCMT060208-CB-M 503 = = =
CCMT09T302-CG-F 503 B
CCMT09T304-CB-M 503 E|E|® o =
CCMT09T304-CG-F 503 ® O O
cCcMT09T308-CB-M 503 SN o o
CCMT09T308-CG-F 503 ® =
CCMT120404-CB-M 503 = = =
CCMT120404-CG-F 503 =
CCMT120408-CB-M 503 = = o =
CCMT120408-CG-F 503 =
CCXT CCMT120412-CB-M 503 = =
CCR (CCMX09T304-CD-M 503 =
(CCMX09T308-CD-M 503 =
CCXT060204-CC-R 503 =
CCXT060204FN-CC-R 503 O
CCXT09T304-CC-R 503 ol
CCXT09T304FN-CC-R 503 O
CCXT09T308-CC-R 503 =
CCXT09T308FN-CC-R 503 O

%
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DC[GiTy

DIC/MITEEND/C/M)X@E D/C)X{T}

[ Zinnen

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
VioIVICOIBVILILVIVIOILVIOILVIOIL|IW|O (=] o
Artikel-Nr. po|n|N|N|RQS|N|RIS|S|S|S|RS|SS] ¥ | S
T 2, o|lo|o|olo|d|S|o|S|d|3|E|R ||| € | &
DCGT070202-DA-M 505 ®|® =
DCGT070202-SA-M 501 | ® = O
DCGT070202-SB-F 501 =
DCGT070204-DA-M 505 ®(E|@ =
DCGT070204-SA-M 501 | m@ ® | @
DCGT070208-DA-M 505 ®
DCGT070208-SA-M 501 | @
DCGT11T302-DA-M 505 ® | & ®
DCGT11T302-SB-F 501 =
DCGT11T304-DA-M 505 ®E| @ =
DCGT11T304-SA-M 501 | ® = m| @ | ®
DCGT11T308-DA-M 505 S(m|m =
DCGT11T308-SA-M 501 | @ ® m (@ | @
DCGT11T312-DA-M 505 ® =
DCGT150408-SA-M 501 ®
DCMT070202-CG-F 503 ® =
DCMT070202-DC-M 505 = = O
DCMT070202-SB-F 501 | ®@ =
DCMT070204-CB-M 503 = = &
DCMT070204-CG-F 503 = = O
DCMT070204-DC-M 505 ® ® ® =
‘-\ DCMT070204-SB-F 501 | m@ = ® = ®
e i DCMT070204-SC-M 501 | @ ® @ ®
/ DCMT070208-CB-M 503 ® ®
DCMT DCMT070208-DC-M 505 ® ®
DC-M DCMT070208-SB-F 501 = O =
o DCMT11T302-CG-F 503 = O ®
\'—_ &> - DCMT117302-DC-M so5] |m| |m ®
! DCMT11T304-CB-M 503 o @@ ®
DCMT DCMT11T304-CG-F 503 = ® O
CB-M DCMT11T304-DC-M 505 ® ® ® ® =
DCMT11T304-SB-F 501 | m ® ® m
DCMT11T304-SC-M 501 | @ = CERCRNCHRC! | ®
DCMT11T308-CB-M 503 o E|m@ O =
DCMT11T308-CG-F 503 = &
DCMT11T308-DC-M 505 = = O ® =
_ DCMT11T308-SB-F 501 | m@ ® = =
- DCMT11T308-SC-M 501 | m@ = CERCRRCHAC! m(@
_ DCMT11T312-SC-M 501 ®
DCMX DCMX070204-CD-M 503 ®
CD-M DCMX11T304-CD-M 503 =
DCMX11T308-CD-M 503 =
NG D DCXT070204-CC-R 503 ®
' DCXT070204FN-CC-R 503 =
DCXT DCXT11T304-CC-R 503 ®
CCR DCXT11T304FN-CC-R 503 =
DCXT11T308-CC-R 503 =
DCXT11T308FN-CC-R 503 =

0907

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge



SCEYT SG

SPWIR

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated

SCGT A o|o|o|o|o|o|d|o|a|d|d|E|ala|e|a] & | &
DA-M

SCGT09T302-DA-M 505 @

SCGT09T304-DA-M 505 ®

SCGT09T304-SA-M 501 ® = = =

SCGT09T308-DA-M 505 & =

SCGT09T308-SA-M 501| @ = = = | @

SCGT120404-DA-M 505 & =

SCGT120408-DA-M 505 ® =

SCGT120416-DA-M 505 ®

SCMT09T304-CB-M 503 = = =

SCMT09T304-DC-M 505 = ® =

SCMT09T304-SB-F 501 | = =

SCMT09T304-SC-M 501 = [= | =

SCMT09T308-CB-M 503 = =

SCMT09T308-DC-M 505 O}

SCMT09T308-SB-F 501 | = =

SCMT09T308-SC-M 501 | ® = = | = ([ |® [= | =

SCMT120404-CB-M 503 = =

SCMT120408-CB-M 503 = = =

[SCMT120408-DC-M 505 ® =

SCMT 120408-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 =

SPMR
SC-F
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ITC GITRRTICIMTRERETIP MR

[ Zinnen

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
Artikel-Nr. re|a|S|8|21215(8(2(S|E(5|5(2(5|S|5] § | §
L 5|5|5(5(o(3|S|S|3|3|3|&|a|2|g|E| € | &
TCGT090202-DA-M 505 ®
TCGT090204-DA-M 505 =
TCGT110202-DA-M 505 =
TCGT110204-DA-M 505 K =
TCGT110204-SA-M 501 | m@
TCGT110208-DA-M 505 & ®
TCGT110208-SA-M 501 | @
TCGT16T302-DA-M 505 ® =
TCGT16T304-DA-M 505 =|® =
TCGT16T304-SA-M 501 | ® = == =
TCGT16T308-DA-M 505 ® &
SN \ TCGT16T308-SA-M 501 | ® = @@ ®
\__,«"3- o\ TCGT16T312-DAM 505 ® ®
TCGT16T316-DA-M 505 ®
TCCGMFT TCMTO6T102-SB-F 501 | @
TCMT06T104-SB-F 501 | ®@ ®
TCMT090204-SB-F 501 | @ = O
ﬂ TCMT110202-CG-F 503 =
—— TCMT110202-DC-M 505 ®
E%M'\} TCMT110204-CB-M 503 = = = =
TCMT110204-CG-F 503 ®
B TCMT110204-DC-M 505 = = = &
e # TCMT110204-SB-F 501 | @ ® ® O
| TCMT110204-SC-M 501 = (@
TCMT TCMT110208-CB-M 503 = =
CB-M TCMT110208-DC-M 505 ® ® ® ®
TCMT110208-SB-F 501 = ®
TCMT110208-SC-M 501 = ®
TCMT16T304-CB-M 503 ® ® ® ®
TCMT16T304-CG-F 503 =
TCMT16T304-DC-M 505 = ® ® =
' TCMT16T304-SB-F 501 | ®@ ® ®
L@A TCMT16T304-SD-M 501 | @ = O (@ O
TCMT16T308-CB-M 503 = = =
TCMT TCMT16T308-CG-F 503 =
SD-M TCMT16T308-DC-M 505 = = = =
TCMT16T308-SB-F 501 ® = ®
TCMT16T308-SC-M 501 | ® = W ®|m@ ®
TCMT16T308-SD-M 501 | @ ® ® @ ®
TPMR TCMT16T312-SB-F 501 ®
SC-F TPMR110304-SC-F 500 ® ® ® O
TPMR110308-SC-F 500 = ® =
TPMR160304-SC-F 500 | @ = = ® =
TPMR160308-SC-F 500 | m@ = = = ®
TPMR160312-SC-F 500 ® ®
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VB@T VBMY VYVe@r Vely VeEy \WeLlhr

beschichtet / coated

unbeschichtet

CVD PVD uncoated
VBGT el e olo|o|o|o|d|d|o|d|d|3|z2(d|2|2|a] € %3
DA-M
BGT110302-DA-M 505 ®
BGT110308-DA-M 505 ®
BGT160404-DA-M 505 ®
BGT160408-DA-M 505 =
VBMT BGT160412-DA-M 505 ®
SB-F \VBMT110304-DC-M 505 ®
VBMT160404-DC-M 505 ® = = =
&, \VBMT160404-SB-F 501 | ® ® = =
BMT160404-SC-M 501 | ® = Bl == ®| =
VBMT \VBMT160408-DC-M 505 = = = =
DC-M BMT160408-SC-M 501 | @ = (@@ = | =
\VBMT160412-SC-M 501 = = H®
CGT110301-DA-M 505 ® =
CGT110302-DA-M 505 ®|= =
VBMT CGT110304-DA-M 505 = = =
SC-M \VCGT110308-DA-M 505 ® =
VCGT130302-DA-M 505 o |m =
? \VCGT130302-SB-F 501 | ® ® ® @
N CGT130302-SD-M 501 | m o = ®ml® =
\VCGT130304-DA-M 505 =|e =
VCGT CGT130304-SB-F 501 |m| | ® ®| @
SBF \VCGT130304-SD-M 501 | m = BlE == =
CGT130308-DA-M 505 ®
- CGT130308-SB-F 501 = =
\VCGT130308-SC-M 501 ®
VCGT CGT130308-SD-M 501 | ® = = == =
DA-M VCGT160402-DA-M 505 ® =
\VCGT160404-DA-M 505 E = = =
CGT160408-DA-M 505 ®|e =
\VCGT160412-DA-M 505 =
veoT CGT220530-DA-M 505 =
SC-M \VCMT110304-CB-M 503 = =
CMT110308-CB-M 503 = =
CMT160404-CB-M 503 == =
\\"ARNN CMT160404-CG-F 503 ®
CMT160404-DC-M 505 = = =
\égGJ CMT160408-CB-M 503 EEIE
\VCMT160408-CG-F 503 =
- VCMT160408-DC-M 505 = =
N- i \VCMT160412-CB-M 503 =
CXT160404-CC-R 503 =
VCMT \VCXT160404FN-CC-R 503 =
CG-F CXT160408-CC-R 503 =
\VCXT160408FN-CC-R 503 =
N P CXT160412-CC-R 503 ®
CXT160412FN-CC-R 503 =
VeMT CXT220530-CC-R 503 =
CB-M CXT220530FN-CC-R 503 =
_ WCMT040204-CB-M 503 =
. /G \WCMTO06T304-CB-M 503 =
WCMTO6T308-CB-M 503 = = =
\WCMT080404-CB-M 503 ® =
\[/)%MJ WCMT080408-CB-M 503 =
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KNUX@IRCGTaRC MR C X}

beschichtet / coated

unbeschichtet

" o CcVD PVD uncoated
. nunIiLv LuLiunuiwnw|o n o o
KNUX Links order no. 5|05 |6|o|d] & g L
SL-M
KNUX160405L-SL-M 500 B EE ==
*-'..—'—7 KNUX160405R-SL-M 500 | =
\ ' KNUX160410L-SL-M 500 ®E|@®
KNUX160410R-SL-M 500 EH|®
KNUX Rechts
SL-M RCGT0602MO-DA-M 505 =
RCGT0803MO-DA-M 505 =
RCGT1003MO-DA-M 505 ®
M|RCGT10T3MO-DA-M 505 ®
RCGT1204MO-DA-M 505 =
RCGT
DA-M RCMT0803MO-SD-M 501 = = O
RCMT10T3MO-SD-M 501 ®E|@® =
RCMT1204MO-CB-M 503 O]
RCMT1204MO-SD-M 501 |® | @ |®|®|E|=
RCMT1605MO-SD-M 501 E|®
RCMT2006MO-SD-M 501 =@ O
RCXT0803MO-CC-R 503 O]
RCXT0803MOFN-CC-R 503 O
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Schneidstoffsorten-Ubersicht
Description of carbide grades

ISO P M

Material OISR o LR o KRN S0 BN S B S T S RS2 O M 2 G MOS5 | M10 |M15( M20 | M25 | M30 (M35 | M40 |M45

C2215

C2225

C2235

Hartmetall (CVD)
Carbide coated

Hartmetall (PVD)
Carbide coated

Hartmetall unbeschichtet
Carbide uncoated

Zahigkeit / Vorschub Zahigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate Toughness / Feed rate
< Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit 4 Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit

Wear resistance / Cutting speed Wear resistance / Cutting speed

Material K05 K10 K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45 NO5 N10 N15 N20 N25 N30 N35 N40 N45

Hartmetall (CVD)
Carbide coated

Hartmetall (PVD)
Carbide coated

Hartmetall unbeschichtet
Carbide uncoated

Zahigkeit / Vorschub Zahigkeit / Vorschub
Toughness / Feed rate Toughness / Feed rate

Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit Verschleissfestigkeit / Schnittgeschwindigkeit
Wear resistance / Cutting speed Wear resistance / Cutting speed
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Werkstoffschlussel
Material code @
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
HA1 1.0345 St 44-2 1.0044 9 SMn 36 1.0736
HIl 1.0425 Ck10 1.1121 9 SMnPb 36 1.0737
C15 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 35820 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 CrAlMo 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 Cr6 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 Stahl (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 Stihl (austenitisch) / Stainless steels (austenic)
X12CrNi 18 8 1.4300 X6CrNiTi 18 10 1.4541 X10NiCrAlITi32 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 225 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 X7CrNiAIN7 7 1.4568
X6CrNiNb 18 10 1.4550 X5NiCrTi2615 1.4980
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Werkstoffschliissel
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 NiCo20Ci5MoAlTi 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 NiCo15Cr15MoAlTi 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
TiAl4Mo4Sn2S10.5 I TiAI5Sn2.5 3.7115 I TiAI6V4 3.7165
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys
Al 3.0255 AMOMg 3.1734/35| GD-AISi12 4247
G-AISIOMGWA 3.2373 AICu1.5Mg0.6Mn 3.1255 GD-AISi8Cu3 4250
Al4,5Cu 3.1855 Al2.3Cu2.3MgS:Mn6.2Zn 3.4344/45 | G-AISi12(Cu) 4260
Al2.3Cu2.3MgSiMn6.2Zn 3.1924/25 | Al1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4364/65 | G-AISJ12 4261
AICu1.5Mg0.6Mn 3.1325/55 | AI1.6Cu2.5Mg5.6ZnCr 3.4374/75 ] G-AISi10Mg(Cu) 4253

Plattenverschleif’ standig kontrollieren; bei einer VerschleiBmarkenbreite VB [mm] von ca. 0.2 ist der Schneideinsatz zu
wechseln, da durch den erhdhten Druck die Gefahr des Platten- und Schneidentragerbruchs besteht.
Beim Plattenwechsel darauf achten, dass der Plattensitz stets gesaubert wird und die neue Schneidplatte korrekt im
Schneidentrager positioniert wird.
Zum Wechseln der Schneidplatten ausschlieRlich die dafiir vorgesehenen Montagewerkzeuge verwenden.
Beim Anziehen der Klemmschrauben mittels Montagewerkzeug keine Verlangerungen verwenden.

Auf ausreichende und kontinuierliche Kihimittelzufuhr achten, dies hat maRgeblichen 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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Spannzangen-Anschlag

Spannzangen-Anschlage - auswechselbar - fir
Préazisions-Druckspannzangen nach DIN 6343 - mit
l&ngeneinstellbarer Anschlagstange

S| 8| - e || | 1 W - I
Q| [ T I1] Q Q
L2
L1
Spannzangenanschlag - montiert
Druckspannzangen DIN 6343
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 4 34 27 7% 67 8 016127
DIN-162-E 3B 43 M4 A 70 63 5 016232
DIN-163-E 35 48 38 30 80 72 8 016330
DIN-171-E 42 55 42 36 94 8 8 017136
DIN-173-E 48 60 50 42 94 85 10 017342
DIN-185-E 66 84 73 60 110 101 16 018560

Anschlagstange mit Zapfenauswerfer
DIN-148-E -DIN-185-E
Best.-Nr.: 014120

Anschlagstange fur m  Teller fur
Tellerauswerfer Spannzange
DIN-148-E-DIN-185-E DIN...
Best.-Nr.: 014130 Best.-Nr.: 010000O-04

Zubehor

Artikel-Nr. Spannzangen Typ

014109 Anschlagstange / DIN140E

014110 Anschlagstange / DIN148E-185E

014120 Anschlagstange - Zapfenauswerfer

014130 Anschlagstange - Tellerauswerfer

014823-04 Teller fur Tellerauswerfer / DIN-148-E / @13.5
016127-04 Teller fiir Tellerauswerfer / DIN-161-E / @16.0
016232-04 Teller fur Tellerauswerfer / DIN-162-E / @19.0
016330-04 Teller fir Tellerauswerfer / DIN-163-E / &19.0
017136-04 Teller fur Tellerauswerfer / DIN-171-E / @23.0
017342-04 Teller fir Tellerauswerfer / DIN-173-E / @29.0
‘ | , 018560-04 Teller fur Tellerauswerfer / DIN-185-E / @49.0
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Das vom Ein- und Abstechen bekannte ZINNER-Sys-
tem RC wurde erweitert, die erworbenen Erkenntnisse
wurden umgesetzt in den ZINNER-Scheibenfrasern.

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 schméler als die gefraste
Nut, kontinuierlicher Spanfluf3.

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 Scheibenfrasers vorgenommen werden. Die
Wechselplatte wird mit Hilfe des mitgelieferten Montage-
schllissels aus dem Prisma geldst.

Scheibenfraser System-RC
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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Achtung! Wichtig! Attention! Important!
Mindestbestellmenge fiir Wechselplatten Minimum order quantity for inserts (having the
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) = 10 Stiick. same type and carbide quality = 10 piece.

Technische Informationen zum Schneidplatten
Technical information to change the inse

Der ,,Dreh“ mit dem Plattenwechsel
The ,,Clue“ for changing the inserts
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B Einsetzen des Montage-Schllssels in B Durch verdrehen des Schlissels (~90°) B Die Schneidplatte kann gewechselt
die Eckbohrung. wird die Vorspannung der Klemmung werden.
aufgehoben. B Die Wechselplatte muss absolut am
Festanschlag anliegen.
B Insert the assembly-key in the B By turning the key (~90°), the prestress B The insert can be changed.
corner hole. of the clamping will be cancelled. B The insert has to sit close the
fixed-stop.

® 2-3Tage ® 2-3days N

& innerhalb 1 Woche & within 1 week Konstruktlonsanderun_g vorbehalten
Change of construction reserved

@ auf Anfrage @ on request
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Technische Informationen - Einsatz des Scheibenfrasers -
Technical information - Using the side-milling cutter |nnEE
S
z

B Beim Eingriff des Scheibenfrasers in das Werkstlck entsteht ein kommaférmiger Span. Bei der Einstellung des Vorschubs ist die
EingriffsgréBe ,ag“ von entscheidender Bedeutung. Ein MaB fir die effektive Spandicke ist die Mittenspandicke ,hm*, welche
speziell beim Nutenfrasen immer kleiner ist als der Vorschub/Zahn ,sz“ (siehe Bild).

B Es ist darauf zu achten, dass kein zu dunner Span entsteht, denn dieser verschleiBt die Schneide vorzeitig.

B Richtwerte fUr die Vorschubeinstellung ,;sz*:
1. Die Vorschubwerte ,sz“ auf der Tabelle Seite 5/8 gelten fur 50 — 100% der maximalen EingriffsgréBe ,ag".
2. Bei ,ag“ < 50% >30% sollte der Vorschub um ca. 30 — 40% erhdht werden.
3. Bei ,ag"” < 30% sollte der Vorschub um ca. 50% erhéht werden.

B Die Scheibenfraser sind vorzugsweise im Gleichlauf einzusetzen (siehe Bild). Beim Gleichlauffrdsen dringt die Schneide in den
groéBten Spanquerschnitt zuerst ein, daher weniger Reibverschleif3 als beim Gegenlauffrésen (Schneide gleitet vor dem Eingriff in
das Werkstuck). Ein weiterer Vorteil beim Gleichlauffrdsen ist, dass das Werkstlck auf die Unterlage gepresst wird — kein Abheben
des Werkstticks mdglich.

B 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 ,ag" 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).

B Watch out, that the chip is not to thin, because the cutting edge will have premature abrasion.

B Guiding values for the feed-adjustment ,sz":
1. The feed-values ,sz" on table page 5/8 are valid for 50 — 100% of the maximum size of engagement ,.ag".
2. By ,ag“ <50% >30% the feed should be increased about 30 — 40%.
3. By .,ag" < 30% the feed should be increased about 50%.

B 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.

© 7 ¥ ® v
A =B A <B

A,

B B

— -

B Speziell beim Schlitzfrasen ist unbedingt darauf zu achten, dass die gefraste Nute wahrend der Bearbeitung keinesfalls zusammen-
schnappt (siehe Bild 2), da sonst die Schneidplatten aus dem Plattensitz gezogen werden und dabei das Werkzeug zerstért wird.

B 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.
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?nnen SFRC - Scheibenfraser Grundkdrper
= SFRC - Side-milling-cutter blade body

ST-B

ae = EingriffsgroBe-max. ae = engagement-max.

B = Grundkdrper-Dicke B = thickness of blade body
d = Bohrung d = hole

D = Nenndurchmesser D = nominal diameter

ST-B = Schnittbreite ST-B = width of cut

4 = Zahnezahl Z = number of teeth

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 0208



SFRC - Scheibenfraser Grundkoérper
SFRC - Side-milling-cutter blade body

Scheibenfraser @ 80 /

503.12408 SFRC-1.2-74-80 1.6 1.2 4 80 16 22 1000 FMRC-1.6-..
503.18408 SFRC-1.8-74-80 2.2 1.8 4 80 16 22 1000 FMRC-2.2-..
503.24408 SFRC-2.4-74-80 3.0 24 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-4.4-74-80 5.0+6.0 4.4 4 80 16 22 1000 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
503.12810 SFRC-1.2-728-100 1.6 1.2 8 100 22 28 800 FMRC-1.6-..
503.18810 SFRC-1.8-28-100 2.2 1.8 8 100 22 28 800 FMRC-2.2-..
503.24810 SFRC-2.4-728-100 3.0 24 8 100 22 28 800 FMRC-3.0-..
503.30810 SFRC-3.0-Z28-100 4.0 3.0 8 100 22 28 800 FMRC-4.0-..
503.44810 SFRC-4.4-78-100 5.0+6.0 4.4 8 100 22 28 800 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
503.12101 SFRC-1.2-210-125 1.6 1.2 10 125 22 40 650 FMRC-1.6-..
503.18101 SFRC-1.8-210-125 2.2 1.8 10 125 22 40 650 FMRC-2.2-..
503.24101 SFRC-2.4-210-125 3.0 24 10 125 22 40 650 FMRC-3.0-..
503.30101 SFRC-3.0-210-125 4.0 3.0 10 125 22 40 650 FMRC-4.0-..
503.44101 SFRC-4.4-710-125 5.0+6.0 4.4 10 125 22 40 650 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
503.24151 SFRC-2.4-7215-160 3.0 24 15 160 32 49 500 FMRC-3.0-..
503.30151 SFRC-3.0-215-160 4.0 3.0 15 160 32 49 500 FMRC-4.0-..
503.44151 SFRC-4.4-7215-160 5.0+6.0 4.4 15 160 32 49 500 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
503.24202 SFRC-2.4-720-200 3.0 24 20 200 40 63 400 FMRC-3.0-..
503.30202 SFRC-3.0-220-200 4.0 3.0 20 200 40 63 400 FMRC-4.0-..
503.44202 SFRC-4.4-720-200 5.0+6.0 4.4 20 200 40 63 400 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
503.24242 SFRC-2.4-724-250 3.0 24 24 250 40 88 300 FMRC-3.0-..
503.30242 SFRC-3.0-224-250 4.0 3.0 24 250 40 88 300 FMRC-4.0-..
503.44242 SFRC-4.4-724-250 50+6.0 44 24 250 40 88 300 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..

B Scheibenfraser @ 315, @ 350 und & 400 (ab Schnittbreite 4 mm) auf Anfrage.
B Side-milling-cutters @ 315, @ 350 and & 400 (min. width of cut 4 mm) upon request.

B Mitnehmer siehe Seite 5.4/ 7 Ist im Lieferumfang enthalten / included in delivery
B Driverings looks at page 5.4 /7 B Montageschlissel (Ersatzteil): Bestell-Nr.: 920.14002
B assembly-key (spare part): order-no.: 920.14002

B Aus Sicherheitsgrinden darf eine maximale Schnittgeschwindigkeit von 250 m/min. nicht
uberschritten werden!

B For safety reason it is not allowed to exceed a maximum cutting speed of 250 m/min.!

0208 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 5



K ) Zirkularfraser

Innen@ Circular-miller

Weldon—AnschluB
Whistle—Notch—AnschluB Weldon—connection

Whistle—Notch—connection /
\\

ST—B (Schnittbreite /cutting width)

100 D

A
|

A
!

Zirkularfraser @ 63 /

504.12406 SFRC-1.2-74-63-WN25 1.6 1.2 4 63 20 1250 FMRC-1.6-..
504.18406 SFRC-1.8-74-63-WN25 2.2 1.8 4 63 20 1250 FMRC-2.2-..
504.24406 SFRC-2.4-74-63-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-4.4-74-63-WN25 5.0+6.0 4.4 4 63 20 1250 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
504.12508 SFRC-1.2-75-80-WN25 1.6 1.2 5 80 26 1000 FMRC-1.6-..
504.18508 SFRC-1.8-75-80-WN25 2.2 1.8 5 80 26 1000 FMRC-2.2-..
504.24508 SFRC-2.4-75-80-WN25 3.0 24 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-4.4-75-80-WN25 5.0+6.0 4.4 5 80 26 1000 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..
504.12810 SFRC-1.2-Z28-100-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-2.4-78-100-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-4.4-78-100-WN25 50+6.0 4.4 8 100 36 800 FMRC-5.0-..

FMRC-6.0-..

Ist im Lieferumfang enthalten / included in delivery
B Montageschlissel (Ersatzteil): Bestell-Nr.: 920.14002
B assembly-key (spare part): order-no.: 920.14002

B Aus Sicherheitsgrinden darf eine maximale Schnittgeschwindigkeit von 250 m/min. nicht Gber-
schritten werden!
B For safety reason it is not allowed to exceed a maximum cutting speed of 250 m/min.!
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Drive-rings
Mitnehmer (Satz) mit Langsnut
Drive-rings (set) with longitudinal groove

B B Verwendung
application

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

Mitnehmer (Satz) mit Quernut

- - . Verwendun
Drive-rings (set) with cross groove J

application

B1

A
d1

Type .../2N Type .../2S

Mitnehmer 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 322N 58 32 18 46 17,5 15 144 160
512.40200 M 40/2 N 70 40 22 56 19,5 17 16,4  200/250
Mitnehmer 2S /

513.16200 M16/2 S 32 16 10 25 13,5 10 8,4 80
513.22200 M22/2 S 40 22 12 32 14,5 10 10,4  100/125
513.32200 M32/2S 58 32 18 46 17,5 15 144 160
513.40200 M40/2 S 70 40 22 56 19,5 17 16,4  200/250
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Geometrie- und Sorteniibersicht

Geometrietibersicht
Summary of geometries

Positiver Spanwinkel.

summary of geometries and carbide types

==][.-— Baustahle, Einsatzstahle, Vergitungsstahle, NE-Metalle.
I — Positive rake angle.
Machinery-, case hardening- and heat treatable- steel, non-ferrous metal.
FMRC
-KXR-10
Positiver Spanwinkel mit Schutzfase.
Egl-il Stahle héherer Festigkeit.
C = Positive rake angle with protection chamfer.
Steel with higher strength.
FMRC
-KXF-10
Hochpositiver Spanwinkel, geschliffener Freiwinkel,
Eglgﬁ speziell fir hochwarmfeste und rostfreie Werkstoffe.
C 1= High-positive rake angle, grinded clearance angle,
especially for high-temperature-resisting- and stainless steel.
FMRC
-KXV-10

Vollradius-Schneidplatte, positiver Spanwinkel zum

Frésen von Nuten mit Vollradius im Nutgrund.

grooves with full radius at the bottom.

Sortentibersicht / Verwendungszweck

summary of carbide types / application purpose

K10
-04

-

-23

Zg35
-13

Zg30 PVD
-88

Zs40 PVD
-99

X-Blue
-144

Hartmetall unbeschichtet (K10 - M20)
© Gusseisen- (GTW, GTS, GG, GGG)

© NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe
® warmfeste Legierungen (Ni-, Co- Fe-Basis)

@) Titan und Titanlegierungen

Hartmetall unbeschichtet (P40 - M30)

@) niedrig- und hochlegierte Stahle (s < 1000 N/mmz2)
® NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

Hartmetall beschichtet [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
© niedrig- und hochlegierte Stahle (s < 1000 N/mmz2)

Hartmetall beschichtet [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
© hochwarmfeste und rostfreie Stéhle (s < 1000 N/mmz2)
@) Titan und Titanlegierungen

Hartmetall beschichtet [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)
hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mmz2)
Titan und Titanlegierungen

Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG

NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

OO®GO

Hartmetall Mehrbereichs - Supernitrit beschichtet (P30 - P45)

© hochwarmfeste und rostfreie Stahle (s < 1000 N/mm2)
© Titan und Titanlegierungen

© Gusseisen / GTW, GTS, GG, GGG

(@) NE-Metalle, Aluminium, Al-Legierungen, Kunststoffe

Alu-Speed Hartmetall beschichtet (Super Speed) (K05 - K15)

-145

© Aluminium, Kupfer
© Titan und Titanlegierung

©
©

Full radius insert, positive rake angle for milling of

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 < 1000 N/mm2)
® non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics
2935 Carbide coated [CVD] TIN-TiCN-TiN (P35 - M25)
-13 © alloyed- and high-alloyed steels (s < 1000 N/mm2)
Zg30 PVD Carbide coated [PVD] TiN (P35 - M20 - K25)
-88 © high-temperature-resisting- and stainless steels
© Titanium and Titanium-alloys (s < 1000 N/mm2)
Zs40 PVD Carbide coated [PVD] TiAIN (P40 - M30 - K35)
-99 © high-temperature-resisting- and stainless steels
(s < 1000 N/mm2)
S 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
© Titanium and titanium base alloys (s < 1000 N/mm2)
© cast iron / GTW, GTS, GG, GGG
(@) non-ferrous metal, aluminium, aluminium-alloys, plastics
Alu-Speed Carbide coated (Super Speed) (K05 - K15)
-145 © Aluminum, copper

© Titan and titanium base alloy

gut geeignet / especially suitable for

geeignet / suitable for

ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge
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Wechselplatten
Inserts

04 13 -23 -88 -99 -144 -145

Wechselplatten - System RC /
Typ: "FMRC-KXR"

694.22200 FMRC-2.2-KXR-10 2.2 0.20 ® ®
E 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 ® ® ®
Ra 694.60200 FMRC-6.0-KXR-10 6.0 0.30 ® (=] ®
694.16210 FMRC-1.6-KXF-10 1.6 0.15 ® ®
E 694.30210 FMRC-3.0-KXF-10 3.0 0.20 ® ®
694.40210 FMRC-4.0-KXF-10 4.0 0.20 ® ® ®
%@L 694.50210 FMRC-5.0-KXF-10 5.0 0.30 ® ®
Ra 694.60210 FMRC-6.0-KXF-10 6.0 0.30 ®
694.15210 FMRC-1.6-KXV-10 1.6 0.15 ® ®
E 694.22210 FMRC-2.2-KXV-10 2.2 0.20 ® ® ® ®
694.32210 FMRC-3.0-KXV-10 3.0 0.20 @ ® ® ®
%E@ 694.42210 FMRC-4.0-KXV-10 4.0 0.20 =] O] ® ® O]
Ro 694.52210 FMRC-5.0-KXV-10 5.0 0.30 [=] ®
693.03215 FMRC-3.0-KXD-10-RA1.5 3.0 1.50 =] =]
ﬁ 693.04220 FMRC-4.0-KXD-10-RA2.0 4.0 2.00 [=] [=]
Ra 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 =] =]

B ZwischenmaBe aller hier aufgefiihrten
GroBen auf Anfrage.

B Fractional size for all the above
size available on request.

Bl Stechbreitentoleranzen:
NennmaB + 0.3 mm

B Cutting width tolerances:
Norminal size + 0.3 mm

Achtung! Wichtig!

Mindestbestellmenge fiir Wechselplatten 5 5
(gleicher Typ und Hartmetallsorte) = 10 Stiick. BeSte"belsplel / sample
694.22210-145

694.06230-99
Attention! Important!

B Bei Bestellung bitte nur die Artikel-Nr.
angeben und den Qualitats-Index

B Please specify only order-no. in
purchase-order and the quality-Index

® 2-3Tage ® 2-3days S

@ innerhalb 1 Woche & within 1 week Konstruktlonsanderun_g vorbehalten
Change of construction reserved

© auf Anfrage ® on request

Minimum order quantity for inserts (having the
same type and carbide quality) = 10 piece.

0208 ZINNER GmbH - Prazisionswerkzeuge 9



?ﬂ nER Schnittgeschwindigkeitstabelle und Vorschub Tabelle
L Cutting speed table and feed table

Schnittgeschwindigkeitstabelle
Cutting speed table

ST50 / C50

16MnCr5

100Cr6 / 90MnCrVv8

30-70

GG20 / GGG40 60 - 180 50 - 140 50 - 140 80 - 150 60 - 120 70-140 120-180
60 - 150 50-130 50-130 70-100 60-110 70-130 140 - 200
GG40 / GGG60 60 - 120 40-120 40-120 60 -80 60 - 100 70-120 110-170
max. 250 | max. 250 max. 250
Knetlegierungen-Al-Si max. 250 | max. 250 max. 250
Vorschub Tabelle

Feed table

0.03-0.06

0.05-0.12 | 0.05-0.15 [ 0.05-0.20 | 0.05-0.25 | 0.05-0.30

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
0.03-0.07 | 0.05-0.10 [ 0.05-0.13 | 0.05-0.15 | 0.05-0.18 | 0.05-0.22
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
0.03-0.09 | 0.05-0.12 [ 0.05-0.15 | 0.05-0.15 | 0.05-0.18 | 0.05-0.22
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

0.03-0.04 | 0.05-0.06 [ 0.05-0.07 | 0.05-0.07 | 0.05-0.08 [ 0.05-0.08

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
0.03-0.06 | 0.05-0.12 | 0.05-0.15 | 0.05-0.20 | 0.05-0.25 | 0.05-0.30
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

0.03-0.06 | 0.05-0.12 [ 0.05-0.15 | 0.05-0.20 | 0.05-0.25 | 0.05-0.30
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

B Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit [mm/min.]: B Berechnung der Mittenspandicke [mm]:
B Calculation of feed rate [mm/min.]: B Calculation of medium-chip-thickness [mm]:
. . 360° a,|mm]|
Ve[mm/min.] = n[min~'] x s,[mm/Z] x Z[1] = X —2 x s,[mm/Z]
T X Ap°  D[mm]
2a,[mm/Z]
B Berechnung der Schnittgeschwindigkeit [m/min.]: cosAp =1— D[mm]
B Calculation of speed [m/min.]:
d[mm] X © X n[min~1]
= B Berechnung des Vorschubs pro Zahn [mm/Z]:
1000 B Calculation of feed per tooth [mm/Z]:
simm/U|
B Berechnung der erforderlichen Werkzeugdrehzahl [min-"]: 5z = Z[l]
B Calculation of necessary tool revolutions [min-"]: dor/
- oder / or
1000 x V.[m/min. ] -
Nerf. = ve[mm/min. |
: dlmm] x Sy = —
n[min=11] x Z[1]

Vc = empfohlene Schnittgeschwindigkeit
Vc = recomented speed
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Einsatzbeispiel [}
I Cartridge example Innen@

Satzfraser
Set milling cutter

'

0 &

)
O
—

I
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CBN-Diamant Werkzeuge

970



Type Bezeichnung Frodukigniops
GHA Drehhalter 701,
GE hesssronf 7i0.
7B, Schnesdaingitre T,
[ Schneideinsitze [ =18
HF A [ehhattar 70z,
HFJ Innendrehnalter 703,
Zig,.. Schneideinsdtze 61,
2D Echneideinsitze TEEA.
HL-O+ 15 Digrmanthandldpper 790,
Bl Bohratangan 721,
“hA Girundhalter 301,
HEM Slecheinsdtze 107.
Turofix Turbolfriser o,
[higfix Schneidkassetian T,
Borafis Schneidkassetien a1,
OFR Diamani-Schaftiriser 711,
[IRFR Diamant-Padiusiriss: 712
SRR CRMN

THRN BNRMN Ambonte™-Schneidplatisn To&.
TRLIMN S SPUN ZID-Schnaidplatien T,

Technische Information

Arbetsrichtwerte fir ZID und ZIB (Welche Spanwinks! toir walche Werkstots)

Einsalzgshiste fur 2ID-Schneidstoffa
Worteile van ZID-Wearkzeugean
Einsatrgspiets fir ZIB-Schnekdstoffe

Machschlafen der Schnsidkantz (Z18)

* Waranesichen der De Beses Industrial Diamend Division

710
7o

Nachdruck, auch auszugsweise, bedarf unserer vorherigen schriftlichen Zustimmung.

a7



Diamant-Bomitrid-
Dreh- und Fras-Werkzeuge

GHA-R

H0.25614

Halter Tyne L H 5] Schneideinsatz Lisferbar
Basiall-hr. Ausflihrung *
0120251 GHAZDR 120 | 20 2hrechts [ .. A ®
F01.20252 GHAZDL 120 |20 #hlinks i &3
707125251 GHAZSR 120 25 Zhrechts | 0 LR ®
70125252 GHAZRL 120 |25 | 25links oy B &
—_— T — ]
Grundkérper | Tvpe Sehnitthr. . Durchme | Aufnahme-Bohrung Leeferoar
Bastail-Mr. | *
F10.0a022 GK B0/22 | 4B il 22 =
710.08022 GK 80722 | 60 ail = L ]
71010022 GK100/22 80 1 s [ ]
71019027 GkK100/27 | Al 10 27 b
e n Schneideinsdtze Ligferoar
) GK Hegiall-hr. Type RA L *
0.0
e 7EC.3R000 ZIE D Radius 0,8 8 L
910.25814 760.10000 7B 0 Radius 1,0 8 *
TEG,20000 2B Radiug 2,0 8 #
L DB0R1T ZIBS"MN/E"M Radius0,8R 9 #
SEAD0RT ZIBS"M/ETN Radius1,0R ] g
FEOL20051 ZIBS N/ N Radius2,0R o =
TED.08052 FIB G NG M Radiuz 0,81 8 %
T80 10052 ZBE MM Ractius 1,01 g #
TR AD052 ZIB & MAE"N Radius2 0L 2] #
FE5.DEOO0 ZID o Radius 0,2 g E:
FES.L4000 ZD Radius 0,4 i =
TEE5.DE000 o 9 Racdiuz 0,6 i %
7508000 Zl Factius 0,8 F b
FER D000 210 a7 Raagius 1.0 A ks
FERDENET o -8° Ragius0.2R G ®
TES.04081 Il & Radius 0,48 £ b
78506081 Zl 8 Radius 0,6 R £ ¥
ek, 08021 £l 80 Radius D8R &1 ®
TERD0&T 20 8* Radius 1,08 &1 kS
| b Tt FRR.D20AZ ZID & Radius0,2L G #
| '~_|'¢_,_,f' Vol TEE.D4082 ZIr 8° Radius 0.4 L & =
EhiraidEleak T85.06082 Zlr 8° Radiuz 06| £ =
RA SenEeTe 76508082 7D & Radius0DAL & x
THE, 10082 vl | = S Radius1,0L i b
PHB.02151 ZID 157 Radius02R i | “
X TAE.04151 ZIk 157 Radius0 4R i ®
Spanwinkel: TEG.06151 ZIR 15" Radius 068 3} =
Bornitrid (Z18] TE5.08151 ZID15° Radius 0,8 R i b
B iz 45 HRC Werkstickharte = 0 TES.107151 ZID 158" Radius1.0R [ ks
W mehrals 45 HRC Werkstilgkhartes - 57 MN/B° N iBn.02152 ZIp 15" Aadiuvs 0.2 L 6 ®
Digrrsart (20 TER.04152 |2 R Radius 0,41 i *
B 2B Messing, Graohit B0 068152 Zlos Radius 0,6 L i} ®
B 8':zB ALS TB5.08152 ZIB15° Badivs0,8L & *
B 157 z.B. Alu rein, Kupfer TH3. 10152 ZiE15° Radivs 1,0L i’ =

Konstruklionsandarungan vorbehaltan

aroy * (@ ab Lager bzw, kurzfristig/on stock respectively at short-term O mittelfristig/middle term = auf Anfrage/upon request) T




Diamant-Bomnitrid-
Drehwerkzeuge

Spanwinkel:
Barnitnd 218
W busAn HRG Werssl

Bigmant 2
=8 ks
s B al-Si
157 2.B. Al rein, Kupfar

B}
ing, Graphit

2 . i B Gezeichnet Rechtsausfithrung
aohneidamss S s

Halter TYEs Schaft- Schoeid Ty L Schneid- Tupe

Ecstafl-Nr guerschnitt | einsdize ragiug ginsitze

| =

BEeeslali-My

HFAIER | 16% 18
HFA20R | 20x20
HFA25A | 25 %25
HFAE2H | 32 x32
HFA1EL | 1618
HFAZOL | 28=20
HFAZSL [ 25=23
HFAZZL | 32x32

LU 0|
21D H -L
ZDia" L

ZIB 1 -l f1.8
ZIB 3™ WA N L .8

Zik B"-R
Sl B-R
FB L 20a5 2ty -R

B -R 08
ZIB o N N-R (R ]

Bohrungs-& min, = 30

Gezeichnet Rechisausfihrung

Haitar Tvpe Schafi- | L Schneid- Type Sehnal Schneid- Type
Baslali-Mr quier- einsiize dg einsitze

sohrnt ZIB radivs ZID
Beslel -Mr. Basta’l-MNr

hx2d |58 1680 FEE.27 807 ZBO R 0,2
Fadd |Bb 120 =2 ZIB S M7 N-R .3

1525 50 100

£ ZIED L 0.3
F@=a2 | 8h 120

ZIBS™E™N-L 0.3

GRhdrse =0
B el als Ao HBG Werkstiosharme =27 NN

Sunneiden- Lisfer-

ratfines

04
1.4
A4

ool =1
o g

Hehrsi-
dden
radius

ZID iR 4
ZID & R 0,4
ZID15-R 0.4

L0 0 4
20 8- 1,4
D1 -L (14

V]

eter-
Eadr

*

g 4

Diamanthandlapper
Bagtell-Mr

FEHE OO0

HL=[115

Fongtr i stinnsindarungse wardehsllen

Lisfertar
*

i * (@ ab Lager bzw. kurzfristig/on stock respectively at short-term © mittelfristig/ middle term = auf Anfrage/upon request] 8701



Diamant-Bomitrid
Bohrstangen - BST

Bohrungs—@min
N
1
I
I
I
2D

RAD.4
e _,3-5.,--""
60"
]
Gezeichnet Rechtsausfidhrung
Rechis
20| @B | L L1 Bohrungs- ' ZIB | Twpe Lieterbar | ZID Typa Lieferbar
@min Eestell-Nr * Eesteli-Fr, *
& 5.4 Al 10 5 Fed s | B&T &RZIB s F21 06T B3T 6RAD I *
8 G B0 | 24 8 72108001 ‘ BST BRZIB ks T21.081M1 BST BRZID ®
10 & 60 [ 30 10 721,100 BET10RZIB ks T21.10101 BST10RZID | #
14 110 a0 a8 12 721 12001 BST12RZIB . 2112107 BET1Z2RZID £
15 14 a0 | 45 16 T21 16001 BETIERZIB # T2118101 BET16RZID *
20 |18 100 | 45 20 721200 BETZDRZIB " 721.20101 BST20RZID *
25 | 23 160 | & 25 721.25001 BTG R AR * I 721.25101 BST25RZID
Links
#whb | #D1 . L kA Bohrunags- | ZIB Ty Liglerbar | ZID Type Listarbar
| i, Bastall-Nr, * Bastell-Nr. W
L - | |
L o8 B0 | 10 6 72106002 ‘ BST &LZIB * 721.06102 BST 6LZID S
H & &0 24 g 7108002 [ BST BLZIB . F21.0H102 BST BLZID B
14 8 B0 | 30 10 2110002 | BST10LZIB * 72110102 BSTI0LZAID s
12 1@ B | 36 12 | 721.12002 BST12LZIB ® 72112102 BST12LZID 3
16 14 100 | 45 15 | 72118002 BST 16 L .28 * 2118102 BSTi16LZID
20 18 100 | 45 20 2120002 BaT20L 7R | = r2r2mo2 BET20L 210 ®
25 | 23 150 | &0 25 721.25002 BST25LZIB * T21.25102 BEST25L7ZI0

Konstrukbionsanderungesn vorbehalten
2]

8701 % (@ ab Lager bzw. kurziristig/on stock respectively at short-term 2 mittelfristig/middle term = auf Anfrage/upon reguest)

=

[43]

i



o
Turbofraser ,,Turofix” II'II'IEI_I@

Turbofriaser
Besisl-MNr | Tvpe | fr O Schneid- Sohnitt-Z I Lieferbar
[ kassattarn | *
70908020 | Turafix  BO 7 &0 i
70910040 | Tursfix 100 2 ‘ 100 o
TOR 12840 | Terofiz 125 | 4 1885 &
70918060 | Turaflx 160 4 180 £
Schneidkassetten
Bastail-Nr. | Tvpe Sohneidsnlénge Liefarbar
*
73008080 | Diafix ) Ra 0.8 l amm
S10.08082 : TA0100803 | Diafix 8 Ba 1.0 armim 1
. y FA0.08130 | Diafix i3 Ra 0.8 13mm .4
73010130 | Diafix 13 Ra 1.0 13 mm Ed
731.08000 | Boratixz 0 Ra 0.8 |
F31A0000 | Borahx o Ra 1.0 4
73120000 | Borafix 0 Ra 2. )
73108051 | Borafix 5° N Ra 0.3 | ®
T31.10081 | Borafiz 55N Ra 1.0 b
T31.20051 | Borafix 5N EBa 20 %

Turbrofraser wirkt wie sin Ventiator

£ & 4 Schneid-

L |
/ \ kassette B rascher Abtransoor der Spéne
! W T IR B vorzugeweise bei Nichisisenwerkstoffen sinsetzbar
Schneid- \"-I". Efﬂ?i?tﬁ B hohe Schnittgeschwindigkeiten
kassette STIE.-'ED B diamanbesiickle Schneidkassstten
91022020 B orofe Spantiefen maglich mit PKD
SE-TURC B [zicht einstelloar— radial und axial
0.24108 B optimale Kihlung durch die starke Luftstrimung

Konstruktionsdnderungen vorbahaltan

a7 * (@ ab Lager bzw. kurzfristig/on stock respectively at short-term = mittelfristig/middie term = auf Anfrage/upon request) TiT



Diamant-Schaftfraser

/ DIN 1833 Teil 1/Farm B

i
z
2 e - = il 3
ﬂ =
— M
a | !
e = B — =
L
e ey
W i Graghithearbeilung
Bastell-Mr. Tepe aD Zd a L | i Liglerbiar
*
S I | _ |
Tamza DER-1G-ZID 0" |1 in 12 65 40 | 0 ®
FA2120 DFR-12-ZID 0" 12 12 2 75| 45 n- *
Fil1e1z0 DFR-16-ZID 0% 16 18 12 a0 a8 n #
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u | |
Arbeitsrichtwerte :
Diamant - ZID
Werkstoffe Schnitigeschw, Spantiefe Vorschub Kiihlung Spanwinkel
W [mdhding & mm| & {mrn, ] +TI%]
simm/Z]
Alu-Legiarung
B—11% 5i 300 — 2800 m/Min, 0.01 =5mm 0,01-0.2 Waszzsr =157
11— 13% Si 220 — 2500 mMin, 0.01-0.3 Bohramulsion =5
13- 16%0 5 120 — 1800 méMin, 0.01-0,25 Wasser Ol £ 87
16— 20%: Si 100 — 1200 miéMin. 0,01 -0,25 trocken LB
Messing M5 58 3 — 2800 mMin. 0,01 =5 mm 0.02-0.5 wig nben o
und dhnliches
Bronze 30 - 1000 miMin. 0,01 -5 mm 002-04 wie oben + 8"
Rolguf-Legisrungsn
Kupfer-Legierungen 30— 800 m/Min. 0,01 = 5 mm D07 -04 wig aben +15"
Bakelit 150 — 800 mydhdin, 0,65 —5mm 0,03 -0,1 Emulsion o°
Phenoplas| 150 = 700 mihin. 0,03 - & mm 0.03-01 trocken
Palypropylen mit Absaugung T B
mit Glasfaser
Kunstharz mit 80— 120 miMin 9,03 - 5 mm a1 =02 tracken
Silizium mit Absaugung k5"
Cnyd und Asbest
Gummi 00— 200 miMin. 0,05 -5 mm 01-05 {racken +1587
Emulgion
Graphitkohla g0~ 150 m/Min. 0,01 -5 mm 0.1-0.2 wig 0pen
Funkensrasionskanle
Holz bis A000 miMin. 0.2-5mm 1.0-10 wig aban +15
Spanplatten
Hartmetall 20— 80 rm/Min. 0,01 =1 mm 0,05-03 Emulsion o
G-Clualitst Wasger O
Keramik B — mihdin 0.1 =5 mm wig ohen -5
Werkstatfe HRC  Schnittgeschw. Spantiefe Yorschub Kiihlurng Spanwinke
bis - 40HRC w [rmdhdin, almm] g[mmsU] v [7]
s[mmsd]
5T 35t 50 260 — 600 m/Min, 002-53 0,03 - 0,25 rocken a
Bohremulsion
Wasser O
16MECrs 250 — 350 miMin. po2-3 0,03 -0,25 trocken 0
BEOMCr5 Bonremuision
420 4 200 — 350 miMin. 0,02-3 0,05 -0,2 trocken 0
50 Cr4 Bohremulskon
Werkzeugstahle 80— 160 m/Min. 002-3 0.03-0.2 Bohremulsion b
HSSE-Stéhie
FRostireie Stahle 80 — 150 m/Min. 0,02-3 0.02-0.2 Bohremulsion L1e
dber 45 HRC
Werkzaugstan! 55-60 20 mMin. 0.02-25 G,02-0,25 Bahramulsion -3
Einsatzstahl H8-63  T0- S0miMin. 0.02-25 0,02-0,25 Bohremulston —5
kugelizgerstahl 60 - 63 BO mifin, 0,02-25 0,02-0.25 Bohramulsion -
schnellstahl B2-64 60~ 70 m/Min. 0.02-2 002 -0,25 Bohramulsion )
Inconel| GO0 40 100 - 125 miMin. 002-2 0,02-0.1 Bohremulsion 2
Stellite 52 80— 110 m/Min, 00z-2 0.02-0.2 & -5
Rene 45 80— 125 miMin. 0022 D.02-0.2 ol 3
371 7111



Untersuchungen bei Zerspanung mit ZID-Werkstoffen haben folgende mogliche Vorteile aufgezeigt.

a} hohere Schnittgeschwindigkeiten

o) groBere Spanungstiefen

c] hihere Vorsehilbe

dy Fertigbearbeitung in einem Arbeitsgang

g) ldngere Slandzeilen der Werkzeugschneide
fy  maB-fermgenaue Werkstickoberflachen

g) geringere Ferligungskesten

hy héhere Produktivital und Wirtschaftlichkeit.

Einsatzgebiete fir ZID-5chneidstoffe

Hartmetall Keramik

Alurminium, Aluminivmlegierungen kohlenstoff
Messinglegierungan Kunststoff
Bronzelegierungen Gummi

Kupfer, Kuplerlegierungan Giasfaserverbundwerkstoffa
Bleilegierungen Papier

Manganlegierungen

Einsatzgebiete
fiir Z12 - Schneidstoffe

Die Automobilindustrie hat eine griBere Vielfalt an Werkstoffen die mit ZID-Werkzeugen die Produktivitét steigern knnen.

Siliziummhaltige Aluminiumlegierungan
zum Beispizl

Frasen von EinlaBkrimmern

Drahen von Kolbenmanigl und Ringsteg
Bohren der Kolbenbolzenbohrung

Bohren der Zylindervorderhauben

Frasen der Zylindervorderhauben

Drrahen des Hauptbremszylinders

Frasen des Zylinderkopfes

Bohren und Frasen von Zylindertailan usw.

Kupfer

Drehan eines Schleifringes fur Wechselstromgenerator
Drehen eines Kommulators

Bronzelegierungen

Drehen der Motorlagerbuchse
Bohren der Kolbenstangenbuchse
Bohren des Pumpengehiuskirpers
Plandrehen des Rotorgefligelrades

Weiimetall
Bohren der Zylinderkopflagerausfitierung

Verbundwerkstoffe aus Siliziumoxid, Asbest und Kunstharz

Orehen der Kupplungsplalle
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Vorteile
von Z!2 - Werkzeugen

Zurn Frasen und Drehen von Nichteisanmetallen wie:
Aluminivm, Kugfer, Messing, Kunststoffe, Gummi, Keramik, Hartmetalle, Holz usw.

Vorteile von ZID-Diamantwerkzeugen im Vergleich zu Hartmetallwerkzeugen:

1. hahere Schnittgeschwindigketen
2. langere Standzeaiten der Werkzeugsehneide (bis 20 100 mal und mehi)

Dadurch grifere Wirtschaftlichkeit und hiéhere Produktivitat,

bali- und Farm-genaus Obarfldchan, geringere Fertigungskosten

Diamanlwerkzeuge kdnnen in allen Variationan nach Kundenwunsch gelisfert werden.

Die notwendige Schneidegeomatrie wird jeweils tir den speziellen Bearbeitungsfall fastgslegl. Zur genauen Festliegung eines
Werkzeuges sind daher ausiihrliche Angaben zu Werkstiick- und Maschinendaten notwendig.

Folgendss ist aabei zu beachten:

ZID-Werkzeuge sind nur zur Bearbeitung van Michteisenmetallen und nichimelalischan Werkstoffen geeignet und
ginzusetzen. Es izl daraul zu achten, daf die Maschine ausreichand steif ist. Dadurch wird die Werkzeug- Standzeit und
Dhearflachengite ginstig besinfluft.

Bei Ersatz von gewdnnlichen Diamant- oder Hartmetallwerkzeugen durch ZID-Werkzeuge ist die selbe Schnaidengsometric
als Ausgangspunkt zu wahien, es sei denn. dal sich andera Werkzeuggeometrien bereits bawdhrt naben,

Bei Ersatz gewdnniicher Diamantwerkzeuge durch ZID-Werkzeuge, die Spanwinkel vergréBern, jedoch die vorherigen
Arbeitsbedingungen beibehaltan.

Zur Produktivitdtssteigerung dis Schnittiefe baw. den Varschub vergriBern.

Bei Ersatz von Hartmetallwerkzeugen durch ZID-Werkzeuge, zur Produktivititssieigerung die Schnittgeschwindigkeit sowait
mdaglich, mindastens verdoppein bis zu verfinf-fachean (siehe ZID-Schnittwerttabella),

ZID-Werkzeuge sind bei untarrochanem Schnitt ohne Bedanken verwendbar.
Sig sind bestandig gegeniber Stolbeanspruchung und erbringen sbenfalls hervorragenoe Leistungen bel der Bearbaitung von
hochgradig abriebintansiven Werkstoffen, wie z.B. siliziumraiche Aluminiumiegisrungan.

Soweit méglich, beim Einsatz von ZID-Werkzeugen ein Kihlmittel verwenden.

Die beslen Ergebrisse erzielt man mit normal wasserldslichem Ol Gute Ergebrisse sing auch bel der Trockenbearbsitung
arzielbar, doch Kuhlmittel beglnstigen vietach die Werkzaugstandzeit und die Oberflachengite.

Pas Kihimittel fordert auch die Spaneabfubr von der Kontaktfiache zwischen Werkzeug und Werkstiok und wirkt der Bildung
wan Authauschneiden entgagen.

Bearpeitungsbedingungen entwickeln, die insgesamt die nisdrigslen Bearbetungskastan ja Tail ergeben. Diz optimale
Zerspanungsrate ist gegeben, wenn die Produktivitat hoch, die Werkzeugstandzeit aber so lang ist, dali durch Werkzeugwechsel
padingtes haufiges Abschalten der Maschine entfallt,

EinWerkzeugstandzeitkriterium festiegan und das Werkzeug wechseln, sobald dieser Punkt erreicht ist.

ZID-Werkzeuge rmcht weiterbanutzen, nachdem die Schreidkante stumpf gewarden isl.
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Einsatzgebiete
fiir Z1B - Schneidstoffe

ZIB-Schneiden ermdaglichen neben der Herabsatzung der Werkzeugwechsealhdufigkeit batrachtlich grifere Vorschibe,
Schnittgeschwindigkeiten und Schnittiefen gegeniber Hartrmetall,

ZIB-Schneiden sind erheblich teuerer als solche aus Hartmetall oder keramischen Werkstoffen. Sie ermoglichen aber sine

raschers Metallzerspanung und griBere Stickzahl je Stunde. Ebenso halten sie Enger und ergeben deshalb eine gréfers Stickzahl
j& Werkzeug. Im ganzen bezogen arbeiten sie stickbezogen mit gréferer Rentabilitat, was dafir spricht ZIB-Dreh- und
Fraswerkzeuge sinzusatzen. Dig spanende Bearbaitung mit ZIB ersetzt zwar nicht das Sohileifen, macht es jedoch in vielen

Fillen dberfiissig.

Kubisches Bornitrid ist nach Diamant der hirteste aller bekannten Schneidstoffe, zeigt bei hohan Spantemperaturen kein rasches
Erweichen und ist gegeniiber vielen Warkstotten sowie Saverstoff bestandig. Wie alle sonstigen superharten Schneidstoffe ist auch
polykristallines Kubisches Bornitrid briichig. Doch der Hartmetalltrager von ZIB-Schneidplatten verlaiht den aus winzigen
Kristallen in festar Bindung aufgebauten Schneidkanten Festigkeit, Zahigkeit und StoBbastandigkeit,

ZIB Dreh- und Fraswerkzeuge haben sich beim Vior- und Fertigdrahen von geharteten Stahlen wie z.B. 2182, 2430 ($X210Crw12)
HSSE, 4140, ja sogar von harten und abriebintensiven HartguBsorten als wirksam erwigsen, z.B. Schalengui HRC B0,
Meehanite-Gul, HartguB, Dreh- und Fraswerkzeuge mit ZIB haben sich ebenso beim Drehen und Frisen von
Superlegierungen bewahrt . . . z.B. Inconel 718, Reng 41, Incoley 901, Waspaoly, Stellit.

ZIB-Werkzeuge zeigen allgemain gute Leistungen beim Einsatz ahne Kihimittel. Die Verwendung van Kihimittel, z.B. Wasser
mit inem Zusalz von Rostschutzmittel oder von Qlemulsion, ist jedoch in allen Fallen — saweit prakbische durchfihrbar — zu
amplehien, weil Kihimittel dis Werkzeugstandzeit verdoppeln, verdreifachen oder gar noch mabr verlangsrn.

Allgemeine Hinweise

ZIB-Werkzeuge sind gemal inrer Konstruktion am leistungstahigsten an schwer zerspanbaran Werkstoffen.

Eine steife Maschine verwenden und die ganze Anordnung so steif wie moglich und mit dam geringstmaglichan Werkzeugiberstand
arbeiten.

Den griftmoglichen Seitenlreiwinks! (drehen) wahlen — 157 oder griBer
Das haiBl mil schleppender Schneide arbeiten,

Die Werkstlickkante auf etwa 457 abfasen, um an Werkstiicken die Gratentwickiung zu varringermn.
Reichlich Kilklmittel und angemessen grofe Schulzhauben verwandan, um KOhimittel und Spans aufzufangen.

Beim Auftreten von hirbarem Rattern den Schitt sofort unterbrechen,
Rattern deutst darauf hin, dab das Werkzeug stumpt oder die Werkzeuganordnung fir eine gule Werkzeugleistung ungenigand
staif ist.

Einsatzbedingungen

gehiriels Stahle W 50-200m/Min,

Graugufi Wo=500 m/Min. oder mehr
Superharte Legisrungan W = 150 — 200 m/Min.
Schnittiefe

A Max 2.1 mm bei unterbrochensm Schnitt a max 1,5 mm

Vion ausschlaggebender Bedeutung bei der Fertigbearbeaitung von gehértetem Stahl ist, daBi die Schnitt-Tiefe auch weniger als
0,03 mm betragen kann.

Vorschub

S ax 0,2 = 0,25 mm/ Ll bei unterbrochensm Schnitt a max 0,12 - 0,14 mm/U

Je hiéher die Harte des zu verarbeitenden Materials ist, desto mehr offenbaren sich die Vorziige von Fras-Drehwerkzeugen
aus ZIB.

Siehe Schnittwart-Tabelle und Anwendungsbeispiele

Die Zahl der erfolgreichen Anwendungen werden sich in den ndchsten paar Jahren schneil vergrafiern, besonders wann man
beriicksichligh, daB Fertigungsingenieure insofern einer doppelten Herausforderung gegendberstahen, als dis Herslelkosten
beherrscht werden missen, Zugleich aber neus und inrem Wesen nach schwearer 2erspanbare Werkstoffe zu bearbeiten sind.

ZIB-Schnaiden kbnnen mehrmals nachgeschliffen werden, die Sie selbst (Diamantscheibe im NaBschliff} oder schicken Sie
den ZIB-Einsatz an unsar Werk dan wir Ihnen dann zum Selbstkostenprais nachschieifen werden.
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Nachschleifen
der Schneidkante (ZIB)

Vorbereitung der Schneidkante. Die erfolgreiche
Zarspanung mit BZN-bestiickten Werkzeugen erfordert
qualitativ hochwertige Schneidkanten. BZN-Einsétze werdan
mit scharfen Schneidkanten produzien. Beivielen
Anwendungen empfiehlt es sich aber, die Schneidkante durch
Honen zunéchst erst mit 2inem Radius von 0,05 mm zu
varsehen. Dadurch erreicht man eine Minimierung des
Schneidkantenausbruches,

Das Honen wird von Hand mit ginem Honstein durch-
geflihrt, der Man-Made Diamantfeinkorn der Standardserie
Sarte 15 in Kunstharzbindung enthilt, Der Honstein wird leicht

Abrundung entsteht. Man bezeichnet den Vorgang deshalb
als Radiushonen”. Diese geringe Abstumpfung der Schneid-
kante hat keinen wesentlichen Einflub auf die Schnittwirkung.

Treten bei der spanenden Bearbeitung mit BZN-bestickien
Werkzeugen und Einsdtzen Probleme in Form van
Schneidkantenausbruch einer 10%Fase wie in Abschnitt [V
beschrieben. Ist am Werkstick keine Schnittunterbrechung
vorhanden, honl man die Schneidkanie nach dem Fasen
vorzugsweise so, daf ein Radius von 0,05 mm entstent, Zum
Spanen mit unterbrochenem Schnitt ermptiehlt sich ein Badius
vor 010 bis 013 mm; siehe Bild 10,

an der Schneidkante so entlanggefihrt, dal eine geringe

BZN" bestlicktes Werkzeug
Empfohlene Schneidenaufbereitung

03

2

T \

M.

BORAZON Tmmen
CBMSchich “"-—h}______hh

013 mm Honradius zum Spansn

mit Sennitlunterbrechung

005 mm Honradius zum Sganen

ohne Schhittunterbrachung

|
*Warerzgishan ger Gerarad Eleciric Company, US54 J
L )

Diese Darsteliung zeigt, wie die Schneidkante eines BZN-Einsatzes zur Erhohung der
StoBfestigheit mit einer Fase versehen wird. Anschliefendes Ragiushonen mach! das Werk-
Faug noch stofbestandiger

Your distributor:

CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK
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Fix-Butzen-Entferner
Fix-Pin-Remover

B4/60 A

e Die Maschine ist so konstruiert, dass sie schnell und einfach
auf jeden Werkstiicksdurchmesser von 4-60 mm einstellbar
ist. Dieses Tischmodell kann Automaten, Drehmaschinen und
NC-Drehmaschinen beigestellt werden.

e Die durch das Abstechen entstandenen Butzen werden
schnell und problemlos entfernt.

e Die Auflagebacken sind auswechselbar. Fiir kleinere
Durchmesser wird ein Gegenhalter mitgeliefert, welcher mit
einer Verstellschraube zur Einstellung des gewiinschten
Durchmesser versehen ist.

e Motor und Getriebe sind kugelgelagert. Alle Teile, die hoher
Beanspruchung ausgesetzt werden, sind gehéartet. Das
Schneckengetriebe ist fir Dauerbelastung ausgelegt.

e Die Spezial-Wendeschneidplatte aus HSSE, die einen
Schneid-Schab-Effekt besitzt, ist auswechselbar.

e Der Netzanschluss ist so gewahlt, dass die Maschine an
jeder Schuko - Steckdose 220V angeschlossen werden kann.

m The construction of the machine makes it possible, to adjust
them very easy and fast of any workpiece - diameter from 4
to 60 mm. This table - model can be placed beside of
automatic lathes, lathes and NC-lathes.

m The pins, which occur during the cutt-off operation, can be
removed fast and whithout problems.

m The support jaws are exchangeable. For smaller diameters a
counterstay will be additionally delivered, which has an
adjusting-screw to set the requested diameter.

m The motor and the gear are equiped with ball bearings. All
high stressed parts are hardend. The norm gearing is
constructed for endurance stress.

m The special turnover insert (high-speed-steel), which has a
cut-shave-effect, is exchangeable.

m The machine will be delivered, ready for connection to the
mains, by 220 Volt.
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Fix-Butzen-Entferner
Fix-Pin-Remover

B4/60A
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:
Werkstiick-Grolie: 2 4-60 mm Workpiece-size: @ 4-60 mm
Platzbedarf: LxBxH/400x 300 x 310 mm  Space occupied: LxBxH / 400x300x310 mm
Nettogewicht: 19 kg Net-weight: 19 kg /42 Ib.
Lackierung: RAL grin 6011 Lacquer: RAL-6011 green
Stromart: 220V, 50 Hz Type of current: 220V, 50 Hz
Antriebsmotor: Einphasen-Wechselstrom-Motor, Driving motor: Single-phase alternating current
180 Watt motor, 180 Watt
Drehzahil: 1350 /100 min Motor speed: 1350 /100 rpm
Bestellbeispiel: Order sample:
1 Fix-Butzenentferner B4/60A 1 ea Fix-Pin-Remover B4/60A
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:

CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK

ZINNER GmbH

Prazisions-Werkzeugfabrik

Postfach 84 01 53 - 90257 Nirnberg - Germany - Tel. (0911) 939 739-0 - Fax (0911) 3 26 23 89
Internet: http://www.zinner.com - e-Mail: info@zinner.com
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=] Axialeinstechen d-series eu
z INNER Axial-grooving d-series N

® Axialstechwerkzeuge, speziell fir Einstiche bei Werksticken mit
Bund.

@® Stechbreiten von 1 bis 3mm

Stechtiefen bis max. 5mm in Abhangigkeit zur Stechbreite.

® Kleinster Nut-Aussendurchmesser = 12 mm.

Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axialeinstechen d-series U
Axial-grooving d-series

Grundhalter Artikel-Nr. H B E F Ersatzteile
D14 STL order no. [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Schraube

D14.1212.STL 12,0 12,0 | 100,0 2,0 DM4x12T15F
D14.1616.STL 16,0 16,0 | 125,0 6,0 DM4x12T15F

 D14.2020.STL | 20,0 | 20,0 | 1250 | 10,0 | DM4x12T15F

D14.2525.STL | 250 | 250 | 150,0 | 150 | DM4x12T15F

e
L]

3

4.5
Linkslauf ( M04) \‘/j L

H1=H

Schneideinsatze

D14. ... AR
Artikel-Nr. Lieferstatus / stock
order no. b tmax f a R S
GX75 ZGX40
-308 -314 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D14.1210.00AR @ | 10 | 1,50 70 18| - 83
D14.1215.02AR ® 1.5 2,50 1.9 12,0 0,2 8,3
D14.1220.02AR ® 20 3,00 8,0 12,5 02 83
D14.1225.02AR ® 25 3,00 8,5 13,0 0,2 8,3
D14.1230.02AR ® 3,0 300 [ 90 13,5 0,2 8,3
D14.1220.52AR ® 20 5,00 8,0 12,56 0,2 10,3
D14.1225.52AR ® 25 | 500 | 85 | 130 | 0,2 10,3
D14.1230.52AR ® 3,0 5,00 9.0 13,5 0,2 10,3

} e ‘
rd 21 PN
-\ Dmin=12 Sl . R
E b+0.03
Konstruktionsanderungen vorbehalten Change of construction reserved
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Axialeinstechen d-series U
Axial-grooving d-series

Grundhalter Artikel-Nr. & B L F Ersatzteile
D14 STR order no. [mm] [mm] [mm] [mm] Schraube

D14.1212.STR | 12,0 | 12,0 | 1000 | 20 | DM4x12T15F
D14.1616.STR | 160 | 160 | 1250 | 60 | DM4x12T15F
D14.2020.STR | 200 | 200 | 1250 | 10,0 | DM4x12T15F
D14.2625.STL | 250 | 250 | 1500 | 15,0 | DM4x12T15F

3.5

)

Rechislauf (M03) - s

4.5

P
it

<
—

Schneideinsatze

—r

Hi=

D14. ... AL
Artikel-Nr. Lieferstatus / stock
order no. b tmax f a R S
GX75 ZGX40
-308 -314 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D14.1210.00AL R C) [ B 1,50 7,0 11,5 - 8,3
D14.1215.02AL ® ® 1.5 2,50 1.8 12,0 0.2 8,3
D14.1220.02AL @® ® 2,0 3,00 8,0 125 0,2 8,3
D14.1225.02AL ® ® 2.5 3,00 8,5 13,0 0,2 8,3
D14.1230.02AL ® ® 3,0 3,00 9.0 13.5 0,2 83
D14.1220.52AL ® ® 2.0 5,00 8,0 12.5 0,2 10,3
D14.1225.52AL @® ® 25 5,00 8,5 13,0 0,2 10,3
D14.1230.52AL ® @® 3,0 5,00 9,0 13,5 0,2 10.3
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Your distributor:

CENTRA-TECH

VERSPANINGSTECHNIEK

ZINNER GmbH Prazisions-Werkzeugfabrik

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