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Das Unternehmen

Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) 
mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist der 
größte chinesische Hersteller von Hartmetallwerkzeugen 

und ein Schlüsselunternehmen der China Tungsten High-Tech 
Material Co. Ltd innerhalb der China Minmetals Corporation.  

Seit der Gründung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools Co., Ltd. 
durch Einsatz neuester Technologien und durch sein hoch 
qualifiziertes Personal zu einem der weltweit führenden 
Hartmetallhersteller mit inzwischen mehr als 2.000 Mitarbeitern 
entwickelt. Produktionstechnologien werden dabei kontinuierlich 
modernisiert und Produktionskapazitäten zur Realisierung des 
Unternehmenswachstums ausgebaut. Als Teil der Minmetals 
Corporation kann ZCC-CT die gesamte Wertschöpfungskette 
der modernen Hartmetallwerkzeug-Produktion, von der 
Rohstoffgewinnung bis zum beschichteten Endprodukt und aller 
dazugehörigen Zwischenschritte, vollständig selber abdecken. 

Auf Basis neuester, europäischer Produktionstechnologien ist es 
daher jederzeit möglich, Produkte gleichbleibender Qualität auf 
höchstem Niveau anzubieten. Die umfangreiche Produktpalette 
beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten, Wendeschneidplatten 
aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeuge 
sowie Drehhalter, Fräskörper und passende Werkzeugsysteme. Die 
Produkte werden grundsätzlich nach den gängigen internationalen 
Standards, wie z.B. ISO, DIN, ANSI, JIS und BSI produziert. Darüber 
hinaus bietet ZCC-CT kundenspezifische Lösungen und spezielle 
Hartmetallprodukte nach individueller Spezifikation an.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen 
besonders hohen Stellenwert. Die Investitionen hierzu sind 
überdurchschnittlich. Mit hervorragend ausgebildeten 
Ingenieuren, Naturwissenschaftlern und einem kompetenten, 
internationalen Team erforscht ZCC Cutting Tools die erforderlichen 
Grundlagen und entwickelt auf dieser Basis permanent neue und 
verbesserte Produkte. 

Das Unternehmen strebt kontinuierlich nach 
Qualitätsverbesserungen, um den stetig steigenden Anforderungen 
an neue und innovative Produkte, im Kundeninteresse, gerecht 

zu werden und den individuellen Kundennutzen steigern zu 
können. Sowohl die Produktion als auch die Verwaltung in China 
unterliegen den ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-
Management der ISO 14001:2004.

Bereits seit 2003 befindet sich der Sitz der europäischen 
ZCC-CT Zentrale, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH, 
inklusive des europäischen Zentrallagers in Düsseldorf 

(Deutschland). Inzwischen werden von dort alle europäischen 
Länder sowie die angrenzenden Märkte betreut. 

Das Qualitätsmanagementsystem der ZCC Cutting Tools Europe 
GmbH ist im Bereich „Vertrieb und Logistik von Werkzeugen für die 
Metallverarbeitung“ nach der DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert. 

Ein Test- und Demonstrationszentrum steht darüber hinaus 
für die Optimierung von Kundenprozessen nach individuellen 
Anforderungen zur Verfügung.

Außendienstmitarbeiter und Vertriebspartner in Europa betreuen 
Hand in Hand Kunden vor Ort. ZCC-CT Anwendungstechniker 
stehen Ihnen darüber hinaus auch telefonisch, per E-Mail oder 
persönlich in Ihrer Produktionsumgebung mit Kompetenz, 
Erfahrung und Persönlichkeit zur Verfügung. 

Der gesamte Vertriebsaußendienst- und -innendienst kümmert 
sich europaweit mit Muttersprachlern um Ihre Anfragen und sorgt 
zusammen mit den Mitarbeitern in der Logistik und auf der Basis 
eines ausgefeilten Service-Systems dafür, dass alle Bestellungen 
so schnell wie möglich auf den Weg zu Ihnen kommen. Die 
Zweigniederlassungen in Frankreich und Großbritannien sorgen 
für zusätzliche, regionale Kundennähe. 

Alle gemeinsam sind wir, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH, 
für Sie da und stehen Ihnen als kompetenter Partner in allen 
Fragen der zerspanenden Fertigung zur Seite. Das ist unsere 
Definition von „Mehrwert durch Partnerschaft“.

Detroit (USA) Düsseldorf  
(Germany / Europe) Zhuzhou (China)

HAUPTSITZ
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A11

A16

A20

A28

C38

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Seite

GEWINDEDREHEN Seite

Spanbrecher XLR – Mit Leichtigkeit durch die Schruppbearbeitung

Hochvorschubdrehsystem ONMX – Neue Octa-Wendeschneidplatten- und Halterserie für die  
produktive Drehbearbeitung

Hochvorschubdrehsystem PNMX – Neue Penta-Wendeschneidplatten- und Halterserie für die  
produktive Drehbearbeitung

Flachbohrer FD – VHM-Bohrer mit 180° Spitzenwinkel

VHM-BOHRER Seite

Produktneuheiten 09 / 2023

In dieser Broschüre warten folgende Produktneuheiten 
auf Sie:

zType Gewindedrehhalter mit Innenkühlung – Neue Serie für die hochqualitative  
Gewindebearbeitung
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Produktneuheiten 05/2022

Produktneuheiten 09/2022

Produktneuheiten 03/2023

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

  Jetzt zur online PDF

miniTURN – Mehr Performance mit neuer Sorte YPG202

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRÄSER
Sorte YBG205H – Die Temperaturbeständige
FMP06 – Leistungsfähige Hartbearbeitung mit 88°
FMA17 – Vielseitiges Frässystem für die produktive Planbearbeitung
FMP17 –  Produktiver Allrounder für die Bearbeitung von Planflächen und Konturen
FMR04 – Erweiterung: Jetzt mit neuen Wendeschneidplatten und Spanbrechern

VHM-FRÄSER
TM Serie – Erweitertes Programm mit Mini-Torusfräsern ab Ø1,0 mm
VPM Serie – Vollnuten mit Vollgas

VHM-BOHRER
UD Serie – Erweiterung: Jetzt ab Ø1,0 mm mit Innenkühlung

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

  Jetzt zur online PDF

XMH Spanbrecher – Mit Leichtigkeit durch die mittlere Bearbeitung

GEWINDEDREHEN
zType Gewindedrehplatten – Neue Serie für die hochqualitative Gewindebearbeitung

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRÄSER
FMA12 Planfrässystem – Jetzt mit neuer Plattengröße ONHU09T5
EMP14 Aluminium-Frässystem – Exakte 90° für die Schulterbearbeitung
FMR11 Rundplattenfrässystem – Maximale Zerspanungsleistung

VHM-FRÄSER
VPM Serie – Jetzt auch als Torusfräser und mit Weldon-Spannfläche

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

  Jetzt zur online PDF

Sorte YBG205H – Die Temperaturbeständige in der Drehbearbeitung

EIN- UND ABSTECHEN
Spanleitstufe MU – Universell einsetzbar mit maximaler Spankontrolle

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRÄSER
Planfrässystem FME17 – Produktiver Allrounder für die Bearbeitung von Planflächen und Konturen
Tauchfrässystem EMP05 – Echter Allrounder in der Zerspanung
Rundplattenfrässystem FMR06 – Maximale Stabilität bei der Planbearbeitung
Sorte CSX1000 – High Performance für Superlegierungen
Spanbrecher APL – Universelle Geometrie

Für Sie im Überblick: Inhalte vergangener Produktneuheiten- 
Broschüren
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AA6–A7

A8–A9

A10–A15

A16–A19

A20–A24
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Allgemeine Drehbearbeitung

ISO-Code – Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ISO-Code – Außendrehhalter

Spanbrecher XLR

Hochvorschubdrehsystem ONMX

Hochvorschubdrehsystem PNMX
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A

B

C

D

E

A 85° B 82° C 80°

D 55° E 75° H

K 55° L M 86°

O P R

S T V 35°

W 80° Z

1

m

I.C

m

I.C mI.C S

Code I.C [mm] m [mm] S [mm]

A ±0,025 ±0,005 ±0,025

C ±0,025 ±0,013 ±0,025

E ±0,025 ±0,025 ±0,025

F ±0,013 ±0,005 ±0,025

G ±0,025 ±0,025 ±0,130

H ±0,013 ±0,013 ±0,025

J ±0,05–0,15 ±0,005 ±0,025

K ±0,05–0,15 ±0,013 ±0,025

L ±0,05–0,15 ±0,025 ±0,025

M ±0,05–0,15 ±0,08–0,20 ±0,130

N ±0,05–0,15 ±0,08–0,20 ±0,025

U ±0,08–0,25 ±0,13–0,38 ±0,130

3

A
3°

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

F
25°

G
30°

N
0°

P
11°

O   

2

I.C  
[mm]

l l d l l l l l
C D R S T V W K

3,97 06

5,0 05

5,56 09

6,0 06

6,35 06 07 11 11

8,0 08

9,525 09 11 09 09 16 16 06 16

10,0 10

12,0 12

12,7 12 15 12 12 22 22 08

15,875 16 15 15 27

16,0 19 16

19,05 19 19 19 33

20,0 20

25,0 25 25 25

25,4 25 25

31,75 31

32 32

5

T N M G 22 04 08 (N) – DM
1 2 3 4 5 6 7 8 9

A B
> 65°

C
> 65°

F

G H
> 65°

J
> 65°

M

N Q
≤ 65°

R T
≤ 65°

U
≤ 65°

W
≤ 65°

X
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Allgemeine Drehbearbeitung ISO-Code – Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

Plattenform

Sonder

Freiwinkel

   Sonder

Befestigungsmerkmale (metrisch)
Plattenform

Sonder

Toleranzklasse

Schneidenlänge l [mm]
Plattenform

ISO-Standard
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A

B

C

D

E

9

r

Code r

00 –

02 0,2

04 0,4

08 0,8

12 1,2

16 1,6

20 2,0

24 2,4

32 3,2

X

MO

7

S        S

Code S Code S

00 0,79 T5 5,95

T0 0,99 06 6,35

01 1,59 T6 6,75

T1 1,98 07 7,94

02 2,38 09 9,52

T2 2,58 T9 9,72

03 3,18 11 11,11

T3 3,97 12 12,70

04 4,76

T4 4,96

05 5,56

6

T N M G 4 3 2 (N) – DM
1 2 3 4 5 6 7 8 9

L

R

N

8

Code [mm]

2 6.35 0.250

3 9.525 0.375

4 12.7 0.500

5 15.875 0.625

6 19.05 0.750

8 25.4 1.000

5

Code [mm]

2 3.18 0.125

3 4.76 0.187

4 6.35 0.250

5 7.94 0.313

6 9.52 0.375

6

Code [mm]

0 0.2 0.008

1 0.4 0.016

2 0.8 0.031

3 1.2 0.047

4 1.6 0.063

5 2.0 0.079

6 2.4 0.094
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Allgemeine DrehbearbeitungISO-Code – Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ANSI-Standard

Innenkreis

Zoll

Plattendicke

Zoll

Eckenradius

Zoll

Spanbrecher-Übersicht
(ab Seite A16 im Hauptkatalog)

Eckenradius r [mm]

Sonder

Runde Platten

Plattendicke S [mm]

Schnittrichtung
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A

B

C

D

E

C 80°

D 55°

R

S

T

V 35°

W 80°

2

90° 75°

90°
45° 60°

A B C D E

90°

90° 107°30
93°

75°

F G H J K

95°

95°
50° 63°

117°30
62°30

L M N O P

107°30

75° 45° 60°

90°

Q R S T U

72°30
60° 120°

V W X

3

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

N
0°

P
11°

4

P C L N L 25 25 M 12
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Code

P

M

S

C/J

D

1

Allgemeine Drehbearbeitung ISO-Code – Außendrehhalter
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Plattenform

Halterform und Einstellwinkel Freiwinkel

Spannsystem

Beschreibung

Kniehebel-Spannsystem

Pratzen- / Pin-Spannsystem

Schrauben-Spannsystem

Pratzenklemmung

Doppelklemmung
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A

B

C

D

E

h

Code h

12 12

16 16

20 20

25 25

32 32

40 40

50 50

6

b

Code b

12 12

16 16

20 20

25 25

32 32

40 40

50 50

7

L

Code L

H 100

K 125

M 150

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

8

R

L

N

5

I.C  
[mm]

l l d l l l l
C D R S T V W

5,56 09

6,35 06 07 11

9,525 09 11 09 09 16 16 06

12,7 12 15 12 12 22 22 08

15,875 16 19 15 15 27

19,05 19 19 19 33

25,4 25 25 25 44

32 32

9

Allgemeine DrehbearbeitungISO-Code – Außendrehhalter
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D

re
he

n

Schafthöhe h  [mm] Schaftbreite b [mm]

Halterlänge L [mm]

Schnittrichtung

Schneidenlänge l [mm]
Plattenform
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Mit Leichtigkeit durch die Schruppbearbeitung

– Geringe Schnittkräfte bei hohen Vorschüben und Schnitttiefen durch positive Geometrie
– Empfehlenswert für Maschinen mit geringer Leistungsaufnahme
–  Exzellente Spankontrolle bei maximalem Zerspanvolumen durch optimal positionierte 

Spanformelemente

Abb.: CNMG120408-XLR YBC103

Spanbrecher XLR

IHRE VORTEILE

Spankontrolle durch optimierte
Spanformelemente

Positive Schneidkante für höhere 
Vorschübe bei geringerem Schnitt-
druck

Positiver Spanwinkel zur Reduzierung  
von Schnittkräften und Vibrationen



Negative Wendeschneidplatten      Allgemeine Drehbearbeitung
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A11

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

CN** L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
16 06 16,1 15,875 6,35 6,35
19 06 19,3 19,05 6,35 7,94

CN** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

XLR

Schruppen

CNMG120408-XLR 0,8 1,5-6,0 0,2-0,40 ● ●
CNMG120412-XLR 1,2 1,5-6,0 0,2-0,50 ● ●
CNMG120416-XLR 1,6 1,5-6,0 0,2-0,55 ● ●
CNMG160608-XLR 0,8 1,5-7,0 0,2-0,40 ● ●
CNMG160612-XLR 1,2 1,5-7,0 0,2-0,50 ● ●
CNMG160616-XLR 1,6 1,5-7,0 0,2-0,55 ● ●
CNMG190612-XLR 1,2 2,5-7,8 0,2-0,55 ● ●
CNMG190616-XLR 1,6 2,5-7,8 0,2-0,60 ● ● ●
CNMG190624-XLR 2,4 2,5-7,8 0,20-0,65 ○ ●

XLR

Schruppen

CNMM120408-XLR 0,8 1,5-6,0 0,2-0,4 ● ●
CNMM120412-XLR 1,2 1,5-6,0 0,2-0,5 ● ● ○
CNMM120416-XLR 1,6 1,5-6,0 0,2-0,55 ● ●
CNMM160608-XLR 0,8 1,5-7,0 0,2-0,4 ● ●
CNMM160612-XLR 1,2 1,5-7,0 0,2-0,55 ● ●
CNMM160616-XLR 1,6 1,5-7,0 0,2-0,60 ● ●
CNMM160624-XLR 2,4 1,5-7,0 0,2-0,65 ●
CNMM190612-XLR 1,2 2,0-7,8 0,2-0,55 ● ●
CNMM190616-XLR 1,6 2,0-7,8 0,2-0,6 ● ●
CNMM190624-XLR 2,4 2,0-7,8 0,2-0,65 ● ●

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall



Allgemeine Drehbearbeitung      Negative Wendeschneidplatten
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A12

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

DNMG L I.C S d
15 06 15,5 12,7 6,35 5,16

DN** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

XLR

Schruppen

DNMG150608-XLR 0,8 1,5-4,8 0,2-0,48 ● ●
DNMG150612-XLR 1,2 1,5-4,8 0,2-0,45 ● ●
DNMG150616-XLR 1,6 1,5-4,8 0,2-0,50 ● ●

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall



Negative Wendeschneidplatten      Allgemeine Drehbearbeitung
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A13

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

SNMM L I.C S d
25 09 25,4 25,4 9,525 9,12

SN** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

XLR

Schruppen

SNMM250924-XLR 2,4 2,0-7,8 0,2-0,65 ○ ○ ○

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall



Allgemeine Drehbearbeitung      Negative Wendeschneidplatten
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A14

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

TNMG L I.C S d
16 04 16,5 9,525 4,76 3,81

TN** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

XLR

Schruppen

TNMG160408-XLR 0,8 1,5-4,5 0,2-0,38 ● ●
TNMG160412-XLR 1,2 1,5-4,5 0,2-0,45 ● ●

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall



A15

Spanbrecher XLR



A 16

Hochvorschubdrehsystem ONMX
Neue Octa-Wendeschneidplatten- und Halterserie für die 
produktive Drehbearbeitung

– Für die produktive, mittlere Bearbeitung bis Schlichtbearbeitung 
– Extrem wirtschaftliche, doppelseitige Wendeschneidplatte mit 16 Schneidkanten
– Hohe Vorschübe reduzieren die Bearbeitungszeit
– Zielgerichtete Kühlung für besseren Spanbruch und lange Standzeiten
– Neuer, optimierter XH Spanbrecher für bessere Spankontrolle

Abb.: SOXNR2525X05C

Ausgerichtete Kühlmittelauslässe

Kühlmittelzufuhr G 1/8“ von 3 Seiten  
(Kühlung auch durch die Aufnahme möglich)

IHRE VORTEILE

Leichtschneidendes Design sorgt  
für geringe Schnittkräfte
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YBC103 YBC203
CVD CVD

P05 – P15
M10 – M20

P15 – P25
M15 – M25

23°

-XH

WSP-Sorten

Schlichten bis  
mittlere Bearbeitung

Spanbrecher

Anwendungsbereich

Fmax = 1,5 mm/U

ap [mm] f [mm/U]

0,5–1,5 0,4–1,5

Abb.: ONMX050512-XH YBC103

Hohe Wirtschaftlichkeit  
durch 16 Schneidkanten

Kontrollierte Spanabfuhr durch  
optimierte Spanformelemente

In Kombination mit unseren 
Hochleistungssorten YBC103  

und YBC203



Allgemeine Drehbearbeitung      Negative Wendeschneidplatten
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A18

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

ONMX L I.C S d
05 05 5,96 12,7 5,56 4,64

ON** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

R

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

XH

Schlichten

ONMX050512-XH 1,2 0,5 -1,5 0,4 – 1,5 ● ●

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Werkzeughalter

SOXNR/L
Kr: 23°



Außendrehhalter      Allgemeine Drehbearbeitung
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A19

ON** Halter (außen) S-Klemmung

SOXNR/L Kr: 23°

 
Rechtsausführung

M

M

M

e

Lager Abmessungen [mm] WSP

Artikel
R L a b L h s e M

SOXNL2020X05C ● 20 20 105 20 21,7 35 G1/8 ONMX0505

SOXNR2020X05C ● 20 20 105 20 21,7 35 G1/8 ONMX0505

SOXNL2525X05C ● 25 25 120 25 26,7 35 G1/8 ONMX0505

SOXNR2525X05C ● 25 25 120 25 26,7 35 G1/8 ONMX0505

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile

WSP ONMX0505 ONMX0505
h 20 25

Gewindestift PT1/8×7 PT1/8×7

Schraube I60M4×15
(3,4 Nm)

I60M4×15
(3,4 Nm)

Unterlage O05BM O05BM

Schlüssel 
(Schraube) WT15IP WT15IP

Schlüssel 
(Unterlage) WH50L WH50L

WSP

Schlichten
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Hochvorschubdrehsystem PNMX
Neue Penta-Wendeschneidplatten- und Halterserie für die 
produktive Drehbearbeitung

– Für die produktive, mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung 
– Wirtschaftliche, doppelseitige Wendeschneidplatte mit 10 Schneidkanten
– Hohe Vorschübe und Abtragsraten reduzieren die Bearbeitungszeit
– Zielgerichtete Kühlung für besseren Spanbruch und lange Standzeiten
– Neuer, optimierter XH Spanbrecher für bessere Spankontrolle

Ausgerichtete Kühlmittelauslässe

Kühlmittelzufuhr G 1/8“ von 3 Seiten  
(Kühlmittelzufuhr auch durch die Aufnahme möglich)

IHRE VORTEILE

Leichtschneidendes Design sorgt  
für geringe Schnittkräfte

Abb.: SPXNR2525X09C
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YBC103 YBC203
CVD CVD

P05 – P15
M10 – M20

P15 – P25
M15 – M25

-XH

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppbearbeitung

Kontrollierte Spanabfuhr durch 
optimierte Spanformelemente

Hohe Wirtschaftlichkeit  
durch 10 SchneidkantenIn Kombination mit unseren 

Hochleistungssorten YBC103  
und YBC203

PNMX090512-XH

WSP-Sorten

Spanbrecher

Anwendungsbereich

Abb.: PNMX090512-XH YBC103

Fmax = 1,5 mm/U

ap [mm] f [mm/U]

1,0–3,0 0,4–1,5

23°



Allgemeine Drehbearbeitung      Negative Wendeschneidplatten
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A22

Dreh-WSP

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

PNMX L I.C S d
09 05 9,77 12,7 5,56 4,64

PN** Negative WSP HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

R
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H

ISO r ap f
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15
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XH

Mittl. Bearb.

PNMX090512-XH 1,2 1,0 -3,0 0,4 – 1,5 ● ●

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC2 Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Werkzeughalter

SPXNR/L
Kr: 23°



Außendrehhalter      Allgemeine Drehbearbeitung
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PN** Halter (außen) S-Klemmung

SPXNR/L Kr: 23°

 
Rechtsausführung

M

M

M

e

Lager Abmessungen [mm] WSP

Artikel
R L a b L h s e M

SPXNL2525X09C ● 25 25 120 25 28,4 35 G1/8 PNMX0905

SPXNR2525X09C ● 25 25 120 25 28,4 35 G1/8 PNMX0905

SPXNL3225X09C ● 32 25 135 32 28,4 35 G1/8 PNMX0905

SPXNR3225X09C ● 32 25 135 32 28,4 35 G1/8 PNMX0905

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile

WSP PNMX0905 PNMX0905
h 25 32

Gewindestift PT1/8×7 PT1/8×7

Schraube I60M4×15
(3,4 Nm)

I60M4×15
(3,4 Nm)

Unterlage P09BM P09BM

Schlüssel 
(Schraube) WT15IP WT15IP

Schlüssel 
(Unterlage) WH50L WH50L

WSP

Mittl. Bearb.
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Hochvorschub- 
drehsystem PNMX
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A28–A33 A A
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Gewindedrehen

Systemcode – Halter

z-Type Gewindedrehhalter mit Innenkühlung
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A

B

C

D

E

Z S E R 20 20 K 16 (C)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

b

     

6

L

Code L

F 80

H 100

K 125

M 150

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

7

Code

11 6,35

16 9,525

22 12,7

8

9

Code

S

C

2

h

5

R

L

4

Code

E

I

31

Gewindedrehen Systemcode – Halter
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Schaftbreite b / Schaftdurchmesser d [mm]

Schaftlänge L [mm] Plattenabmessung [mm]

Höhe

Innenkühlung

Spannsystem

Beschreibung

Schrauben-Spannsystem                

Pratzenklemmung     

Schafthöhe h [mm]Schnittrichtung

Bearbeitungsart

Beschreibung

Außengewindehalter

InnengewindehalterSerie



A 27

zType Gewindedrehhalter



A 28

zType Gewindedrehhalter mit  
Innenkühlung
Neue Serie für die hochqualitative Gewindebearbeitung

– Zielgerichte Kühlung für optimale Spanabfuhr und lange Standzeiten
– Höhere Produktivität durch minimierte Bearbeitungstemperatur
– Große Vielfalt an zType Gewindedrehplatten verfügbar

Außendrehhalter ZSER2525R16C

Kühlmittelzufuhr G 1/8“ von 4 Seiten  
(Kühlmittelzufuhr auch durch die Aufnahme möglich)

Schaftquerschnitte 16–32 mm
(linke + rechte Ausführung)

Zielgerichtete  
Kühlmittelauslässe 

Neue zType 
 Gewindedrehplatten

IHRE VORTEILE



A29

YBG205
PVD

P15 – P25
M15 – M25

YBG205
PVD

P15 – P25
M15 – M25

Bohrstange ZSIR0025M16C

Neue zType  
Gewindedrehplatten

Zielgerichteter  
Kühlmittelauslass 

Spanndurchmesser Ø16–40 mm
(linke + rechte Ausführung)

Zentrale Kühlmittelzufuhr  
durch die Aufnahme möglich

Die dazugehörigen Gewindedrehplatten aus der neuen zType Serie 
finden Sie in unseren Produktneuheiten 09/2022. 
Scannen Sie den QR-Code und gelangen Sie direkt in die Broschüre!

WSP-Sorten

Wendeschneidplatten

Z16IR1.5ISOPP
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A30

Gewindedrehhalter (außen)

ZSER/L

 

Abmessungen [mm] WSP

Artikel Lager
a b L h s

ZSER1616F16C ○ 16 16 80 16 20 Z16ER**

ZSER2020H16C ○ 20 20 100 20 25 Z16ER**

ZSER2525K16C ○ 25 25 125 25 32 Z16ER**

ZSER3232K16C ○ 32 32 125 32 40 Z16ER**

ZSER2525K22C ○ 25 25 125 25 32 Z22ER**

ZSER3232K22C ○ 32 32 125 32 40 Z22ER**

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile

WSP Z16ER** Z22ER**
h 16-32 25-40

Gewindestift PT1/8×4 PT1/8×4

Schraube I60M5×17
(6,7 Nm)

Schraube I60M3,5×12TT
(2,7 Nm)

Schraube 
(Unterlage)

SM4×8C
(2,6 Nm)

SM5×8,5C
(4,0 Nm)

Unterlage MT16-__MN MT22-__MN

Schlüssel 
(Schraube) WT15IP WT20IP



Halter      Gewindedrehen
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A31

Gewindedrehhalter (außen)

ZSER/L

 

Abmessungen [mm] WSP

Artikel Lager
a b L h s

ZSEL1616F16C ○ 16 16 80 16 20 Z16EL**

ZSEL2020H16C ○ 20 20 100 20 25 Z16EL**

ZSEL2525K16C ○ 25 25 125 25 32 Z16EL**

ZSEL3232K16C ○ 32 32 125 32 40 Z16EL**

ZSEL2525K22C ○ 25 25 125 25 32 Z22EL**

ZSEL3232K22C ○ 32 32 125 32 40 Z22EL**

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile

WSP Z16EL** Z22EL**
h 16-32 25-40

Gewindestift PT1/8×4 PT1/8×4

Schraube I60M5×17
(6,7 Nm)

Schraube I60M3,5×12TT
(2,7 Nm)

Schraube 
(Unterlage)

SM4×8C
(2,6 Nm)

SM5×8,5C
(4,0 Nm)

Unterlage MT16-__MN MT22-__MN

Schlüssel 
(Schraube) WT15IP WT20IP



Gewindedrehen      Halter
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A32

Gewindedrehhalter (innen)

ZSIR/L

 

Abmessungen [mm] WSP

Artikel Lager
ød b L h s L1 Dmin

ZSIR0016K11C ○ 16 15,5 125 15 10 20,9 12 Z11IR**

ZSIR0016M11C ○ 16 16 150 15 10,5 25,9 16 Z11IR**

ZSIR0016M16C ○ 16 15,5 150 15 12 27 20 Z16IR**

ZSIR0020M16C ○ 20 19 150 18 14 28,7 25 Z16IR**

ZSIR0020Q16C ○ 20 19 180 18 14 34 25 Z16IR**

ZSIR0025M16C ○ 25 24 150 23 17 28,8 32 Z16IR**

ZSIR0032R16C ○ 32 31 200 30 22 30,9 40 Z16IR**

ZSIR0032S16C ○ 32 31 250 30 22 30,9 40 Z16IR**

ZSIR0040T16C ○ 40 38,5 300 37 27 31,5 50 Z16IR**

ZSIR0020Q22C ○ 20 19 180 18 15 35 25 Z22IR**

ZSIR0025R22C ○ 25 24 200 23 19 39 32 Z22IR**

ZSIR0032S22C ○ 32 31 250 30 22 36,4 40 Z22IR**

ZSIR0040T22C ○ 40 38,5 300 37 27 37,2 50 Z22IR**

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile

WSP Z11IR** Z16IR** Z16IR** Z22IR** Z22IR**
ød 16 16 20-50 20 25-50

Schraube I60M2,5×6,5T
(1,0 Nm)

I60M5×13,2
(6,7 Nm)

I60M4×15X
(3,4 Nm)

Schraube I60M3,5×08TT
(2,7 Nm)

I60M3,5×12TT
(2,7 Nm)

Schraube 
(Unterlage)

SM4×8C
(2,6 Nm)

SM5×8,5C
(4,0 Nm)

Unterlage MT16-__MN MT22-__MN

Schlüssel 
(Schraube) WT08IP WT10IP WT10IP WT15IP WT15IP
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A33

WSP Z11IR** Z16IR** Z16IR** Z22IR** Z22IR**
ød 16 16 20-50 20 25-50

Schraube I60M2,5×6,5T
(1,0 Nm)

I60M5×13,2
(6,7 Nm)

I60M4×15X
(3,4 Nm)

Schraube I60M3,5×08TT
(2,7 Nm)

I60M3,5×12TT
(2,7 Nm)

Schraube 
(Unterlage)

SM4×8C
(2,6 Nm)

SM5×8,5C
(4,0 Nm)

Unterlage MT16-__MN MT22-__MN

Schlüssel 
(Schraube) WT08IP WT10IP WT10IP WT15IP WT15IP

ød 16 16 20-50 20 25-50

Schraube I60M2,5×6,5T
(1,0 Nm)

I60M5×13,2
(6,7 Nm)

I60M4×15X
(3,4 Nm)

Schraube I60M3,5×08TT
(2,7 Nm)

I60M3,5×12TT
(2,7 Nm)

Schraube 
(Unterlage)

SM4×8C
(2,6 Nm)

SM5×8,5C
(4,0 Nm)

Unterlage MT16-__MN MT22-__MN

Schlüssel 
(Schraube) WT08IP WT10IP WT10IP WT15IP WT15IP

Gewindedrehhalter (innen)

ZSIR/L

 

Abmessungen [mm] WSP

Artikel Lager
ød b L h s L1 Dmin

ZSIL0016K11C ○ 16 15,5 125 15 10 20,9 12 Z11IL**

ZSIL0016M11C ○ 16 16 150 15 10,5 25,9 16 Z11IL**

ZSIL0016M16C ○ 16 15,5 150 15 12 27 20 Z16IL**

ZSIL0020M16C ○ 20 19 150 18 14 28,7 25 Z16IL**

ZSIL0020Q16C ○ 20 19 180 18 14 34 25 Z16IL**

ZSIL0025M16C ○ 25 24 150 23 17 28,8 32 Z16IL**

ZSIL0032R16C ○ 32 31 200 30 22 30,9 40 Z16IL**

ZSIL0032S16C ○ 32 31 250 30 22 30,9 40 Z16IL**

ZSIL0040T16C ○ 40 38,5 300 37 27 31,5 50 Z16IL**

ZSIL0020Q22C ○ 20 19 180 18 15 35 25 Z22IL**

ZSIL0025R22C ○ 25 24 200 23 19 39 32 Z22IL**

ZSIL0032S22C ○ 32 31 250 30 22 36,4 40 Z22IL**

ZSIL0040T22C ○ 40 38,5 300 37 27 37,2 50 Z22IL**

● Ab Lager ○ Auf Anfrage

Mit Innenkühlung

Ersatzteile
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Flachbohrer FD
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C36–C37
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VHM-Bohrer

Systemcode – VHM-Bohrer

Flachbohrer FD
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1 5 3 6 SU 05 (C) – 0850 (S)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Code

1

1

Code

1 DIN 338

2 DIN 1897

3 QJ/ZZQ(TO)01.001.002

4 DIN 6537 K

5 DIN 6539

6 DIN 6537 L

7

8

9

4

Code

FD

UD

GD

SU

SUK

SL

SLK

SP

SH

SC

PA

PC

5

Code

1

2

3

5

6

7

9

2

Code

0

3

4

5

6

7

8

3

VHM-Bohrer Systemcode – VHM-Bohrer
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Ausführung

Beschreibung

Bohrer

Werkzeuglänge

Beschreibung

Nach Werksnorm ZCC-C

Nach Werksnorm ZCC-D

Nach Werksnorm ZCC-E

Anwendung

Beschreibung

Flachbohrer mit 180° für jede Anwendung

Spiralbohrer für zähe Werkstoffe

Spiralbohrer für hohe Vorschübe

Spiralbohrer für allgemeine Bearbeitung

Spiralbohrer für Gusseisen

Spiralbohrer zum Tieflochbohren

Tieflochbohrer für Gusseisen

Pilotbohrer

Spiralbohrer für harte Werkstoffe

Spiralbohrer für NE-Metalle und Gusseisen

Dreischneidenbohrer für NE-Metalle und Gusseisen

Bohrer mit geraden Nuten für NE-Metalle und Gusseisen

Schaftausführung

Beschreibung

Zylinderschaft

4-Kant-Schaft DIN 10

2-Flächen-Zylinderschaft DIN 1809

Zylinderschaft DIN 6535 HA

Weldon-Schaft DIN 6535 HB

Whistle-Notch Schaft DIN 6535 HE

Morsekegelschaft

Bohrertyp

Beschreibung

Spiralbohrer

Universalspiralbohrer

NC-Anbohrer

Stufenbohrer

Dreischneidenbohrer

Bohrer mit geraden Nuten

Tieflochbohrer



C37

Code Code

03 3 x D 90 90°

05 5 x D 120 120°

08 8 x D

10 10 x D

12 12 x D

15 15x D

20 20 x D

30 30 x D

6 7

Code

0200 2,0

0850 8,5

1800 18,0

...

8

Code

S 4,0

9

a b c d

VHM-BohrerSystemcode – VHM-Bohrer
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L/D Verhältnis Winkel

Bohrer NC-Anbohrer

Beschreibung Beschreibung

Mit Innenkühlung

Bohrungsdurchmesser [mm]

Beschreibung

Schaftdurchmesser [mm]

Beschreibung

a Aufbohren b Bohren ins Volle c Profilbohren d Zentrierbohren



C 38

– Besonders geeignet für die effiziente Herstellung von Plansenkungen
– Ermöglicht Bohrungen in schrägen Flächen bis 55° ohne Vorfräsen
– Minimierte Gratbildung beim Bohren von dünnen Bauteilen
– Universell einsetzbar in allen Werkstoffen

Flachbohrer FD
VHM-Bohrer mit 180° für jede Anwendung

Doppelte Führungsfasen für  
optimale Bohrungsrundheit

Echte 180° Spitze für eine Vielzahl  
von Anwendungen

Ultraglatte Multilayer-Beschichtung mit 
hoher thermischer Stabilität

Stirnansicht

IHRE VORTEILE

Durchmesserbereich 3,0–20,0 mm (3xD)

Abb.: 1534FD03C-1150 KDG305



C39

P 80 0,015

P 60 0,012

K 80 0,015

K 60 0,015

M 45 0,01

N 120 0,02

5°–30° 0,75

35°–50° 0,50

Vorschubrechner

Formel: Vorschub pro Umdrehung (Fn)
Beispiel:  Bohrerdurchmesser (D)  

Material 

D × F m

10 mm 
Aluminium

Formel: Vorschub pro Umdrehung (Fn) D × Fm × Multiplikator
Beispiel:  Bohrerdurchmesser (D)  10 mm

Material Aluminium
Bohrwinkel 30°

ISO-Gruppe Material Schnittgeschwindigkeit
vc (m/min)

Vorschubfaktor 
Fm

Stahl niedriglegiert

Stahl hochlegiert

Gusseisen

Stahlguss

Nichtrostender Stahl

Aluminium

Fn   =   10 mm × 0,02   =   0,2 mm/U

Fn   =   10 mm × 0,02 × 0,75   =   0,15 mm/U

Ihre Notizen

Bei schrägen Bohrungen ist der Vorschub um folgenden Faktor zu reduzieren:

Winkel Vorschubmultiplikator



VHM-Bohrer      FD Serie
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FD-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

– Schaftausführung: DIN 6535HA
– Kühlschmierstoffaustritt axial

 

Interne Kühlung
l2

l1

3

l4
l

d2d1 180°

 Abmessungen [mm] Sorte

Artikel d1 (m7) d2 (h6) l1 l2 l3 l4 KDG305

1534FD03C-0300 3 6 62 20 14 36 ●
1534FD03C-0350 3,5 6 62 20 14 36 ○
1534FD03C-0400 4 6 66 24 17 36 ●
1534FD03C-0450 4,5 6 66 24 17 36 ○
1534FD03C-0500 5 6 66 28 20 36 ●
1534FD03C-0550 5,5 6 66 28 20 36 ○
1534FD03C-0600 6 6 66 28 20 36 ●
1534FD03C-0650 6,5 8 79 34 24 36 ●
1534FD03C-0700 7 8 79 34 24 36 ●
1534FD03C-0750 7,5 8 79 41 29 36 ○
1534FD03C-0800 8 8 79 41 29 36 ●
1534FD03C-0850 8,5 10 89 47 35 40 ○
1534FD03C-0900 9 10 89 47 35 40 ●
1534FD03C-0950 9,5 10 89 47 35 40 ○
1534FD03C-1000 10 10 89 47 35 40 ●
1534FD03C-1050 10,5 12 102 55 40 45 ○
1534FD03C-1100 11 12 102 55 40 45 ●
1534FD03C-1150 11,5 12 102 55 40 45 ○
1534FD03C-1200 12 12 102 55 40 45 ●
1534FD03C-1250 12,5 14 107 60 43 45 ○
1534FD03C-1300 13 14 107 60 43 45 ●
1534FD03C-1350 13,5 14 107 60 43 45 ○
1534FD03C-1400 14 14 107 60 43 45 ●
1534FD03C-1450 14,5 16 115 65 45 48 ○
1534FD03C-1500 15 16 115 65 45 48 ●
1534FD03C-1550 15,5 16 115 65 45 48 ○
1534FD03C-1600 16 16 115 65 45 48 ●
1534FD03C-1650 16,5 18 123 73 51 48 ○
1534FD03C-1700 17 18 123 73 51 48 ●
1534FD03C-1750 17,5 18 123 73 51 48 ○
1534FD03C-1800 18 18 123 73 51 48 ●
1534FD03C-1850 18,5 20 131 79 55 50 ○
1534FD03C-1900 19 20 131 79 55 50 ●
1534FD03C-1950 19,5 20 131 79 55 50 ○
1534FD03C-2000 20 20 131 79 55 50 ●

● Ab Lager   ○ Auf Anfrage
   Mit Innenkühlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
   

Sehr geeignet
Geeignet
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Ihr einfacher Weg zum individuellen 
Sonderwerkzeug

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezifisch und individuell optimierte  
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting 
Tools Europe berät und unterstützt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit 
unserem neuen Onlinetool für die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen 
Schritten zu ihrem spezifischen Angebot (www.zccct-europe.com).

Startseite „Onlinetool für Sonderwerkzeuge“ mit 
Werkzeugkategorie-Auswahl

Definieren von relevanten Werkzeugparametern

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular 
auf unserer Webseite  
gelangen und loslegen.

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden 
Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools für 
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und können sofort mit der 
von Ihnen benötigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter definieren

Anschließend werden Sie komfortabel durch den Anfrage- 
Prozess geleitet. Auch besteht die Möglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher 
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von  
ZCC Cutting Tools Europe.
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20 years in

Europe

Das Jahr 2023 ist ein besonderes Jahr in der 
Erfolgsgeschichte der ZCC Cutting Tools Europe GmbH. 
Vor 20 Jahren haben wir von Düsseldorf aus begonnen, 
gezielt Zerspanwerkzeuglösungen im europäischen Markt 
anzubieten. Die Anfänge waren klein, die Entwicklung 
kontinuierlich, stetig und dabei immer kundennah und 
wachstumsorientiert.

Der Anspruch von ZCC Cutting Tools Europe ist seither immer 
derselbe geblieben: Technologische Premiumprodukte 
zur Verbesserung von Qualität, Produktivität und 
Wirtschaftlichkeit der Produktionsumgebungen unserer 
Kunden in unterschiedlichen Industriesegmenten und 
für unterschiedliche Zielgruppen in einem attraktiven 
Preis-/Leistungsverhältnis, stets in Kombination mit einer 
Bandbreite relevanter Services und Dienstleistungen, 
marktgerecht für das Niveau der europäischen Kunden 
bereitzustellen.

Basis für all das war und ist unser Alleinstellungsmerkmal: 
ZCC Cutting Tools hat die Kompetenz, das Knowhow 
und die erforderlichen Ressourcen entlang der gesamten 
Wertschöpfungskette der Entwicklung und Herstellung 
von Zerspanungswerkzeugen. Diesen Mehrwert teilen wir 
vom Beginn unseres Engagements an mit unseren Kunden 
und Geschäftspartnern, die seither davon profitieren.

Heute entwickeln und erproben wir Produkte und Lö-
sungen für die europäischen Märkte in enger Abstimmung 
mit unseren Kunden auch in Europa. Wir sind Vollsorti-
menter im Standard und bieten kundenspezifische 
Speziallösungen an. Unsere Logistikprozesse garantieren 
Liefertreue in allen europäischen Märkten.

Das Jubiläumsjahr beginnen wir mit der Vorstellung der 
aktuellen Produktneuheiten. Wir freuen uns auf die Weiter-
entwicklung unserer partnerschaftlichen Zusammenarbeit.

Wir feiern 20 Jahre par tnerschaftliche  
Entwicklung

Attraktives Kundenversprechen

Technologische Kompetenz  
und Ressourcen

20 Jahre Kontinuität für Vertrauen
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Notizen
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