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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-Gruppe, 
spezialisiert auf Zerspanungswerkzeuge und 
Hartstoffl  ösungen.

Wendeplattenfräs- 
werkzeuge für allgemeine  
Zerspanungsanwendungen  
aus der CERATIZIT CoreLine



● = 

○ = 

ZNF = 

κ = 43°

2

Inhaltsverzeichnis
Symbolerklärung 2

Toolfinder 3

Produktprogramm 4–10

Technische Informationen
Schnittdatenrichtwerte 12

Sortenbeschreibung 12

Einsatzparameter – Planfräsen 13

Einsatzparameter – Eckfräsen 14

Einsatzparameter – Formfräsen 15

Symbolerklärung

Anwendungssymbole

Hauptanwendung

Nebenanwendung

Zähnezahl

Planfräsen

Schräges Eintauchen

Helikales Eintauchen

Axiales Eintauchen

Tauchfräsen

Nutfräsen

Eckfräsen

Nutfräsen (45°)

Fasfräsen

Freiformfräsen

zentrale Innenkühlung

seitliche Innenkühlung

Einstellwinkel (Anstellwinkel)

Wendeplattenfräswerkzeuge
Einleitung



CoreLine 
270 SDNT 09.. 4 4 Ø 40–100 ● ○ ○

CoreLine 
210 APKT 1003.. 4 7 Ø 20–32 Ø 40–80 ● ○ ○

CoreLine 
251 RPNX 10T3.. 8 4,5 Ø 15–22 Ø 30–40 ● ○ ○

3

Übersicht
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Schneiden pro Wen-
deplatteSystem Wendeplatte

ap max. 
mm

Ø-Bereich 
mm Seite

Planfräsen

Eckfräsen

Formfräsen

Wendeplattenfräswerkzeuge
Inhaltsübersicht
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CoreLine – Aufsteckfräser – 270-09

κ = 45°

DC
DCX

DCONMS
DHUB

AP
M

X
O

AL

51 702 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS H6 Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm mm mm Nm CX
A270.40.R.03-09.N 40 48,4 3 4 40 38 16 1,2 SD.. 0903.. 186,00 51702 04003
A270.50.R.05-09.N 50 58,4 5 4 40 43 22 1,2 SD.. 0903.. 237,90 51702 05005
A270.63.R.06-09.N 63 71,4 6 4 40 48 22 1,2 SD.. 0903.. 294,30 51702 06306
A270.80.R.07-09.N 80 88,4 7 4 50 58 27 1,2 SD.. 0903.. 344,40 51702 08007
A270.100.R.08-09.N 100 108,4 8 4 50 78 32 1,2 SD.. 0903.. 442,10 51702 10008

  

SDNT
Bezeichnung IC D1 L BS S

mm mm mm mm mm
SDNT 0903.. 9,52 3,4 9,52 1,68 3,18

IC

L

D1

RE

RE

S

15
°

BS

SD..

SDNT
-29

CT-P30

SDNT

51 294 ...
ISO RE EUR

mm CX
0903AESN 1 6,89 51294 22006

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 270-09

https://cuttingtools.ceratizit.com
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CoreLine – Schaftfräser – 210-10

κ = 90°

OAL

DC
O

N
M

S

APMX
LH

DC

51 700 ...
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm mm 1/min. Nm CX
C210.20.R.02-10.N 20 2 9 90 40 20 19000 1,2 AP.. 1003.. 144,00 51700 02002
C210.25.R.03-10.N 25 3 9 100 44 25 18000 1,2 AP.. 1003.. 166,00 51700 02503
C210.32.R.04-10.N 32 4 9 95 38 25 14000 1,2 AP.. 1003.. 191,20 51700 03204

  

CoreLine – Aufsteckfräser – 210-10

κ = 90°

DCONMS

O
AL

AP
M

X

DHUB

DCONMS

51 701 ...
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL DCONMS H6 DHUB RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm mm 1/min. Nm CX
A210.40.R.05-10.N 40 5 9 40 22 38 12000 1,2 AP.. 1003.. 220,20 51701 04005
A210.50.R.07-10.N 50 7 9 40 22 43 11000 1,2 AP.. 1003.. 275,90 51701 05007
A210.63.R.08-10.N 63 8 9 40 22 48 9000 1,2 AP.. 1003.. 302,80 51701 06308
A210.80.R.10-10.N 80 10 9 50 27 58 8000 1,2 AP.. 1003.. 383,10 51701 08010

  

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 210-10

https://cuttingtools.ceratizit.com
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APKT
Bezeichnung IC D1 L BS S

mm mm mm mm mm
APKT 1003.. 6,65 2,8 10,8 1,1 3,5

IC

L

REBS

11
°

S

D1

 

APKT
-29M

CT-P30

M
APKT

51 293 ...
ISO RE EUR

mm CX
1003PDSR 0,5 7,62 51293 22006

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 210-10

https://cuttingtools.ceratizit.com
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CoreLine – Einschraubfräser – 251-10

APMX
LPR

DC
X

DC

DC
O

NM
S

TH
SZ

M
S

DRVS

rechts

51 703 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS DRVS RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm CX
G251.25.R.02-10.N 15 25 2 5 12,5 35 M12 17 25000 2 RP.X 10T3.. 199,20 51703 01502
G251.32.R.03-10.N 22 32 3 5 17,0 35 M16 24 21000 2 RP.X 10T3.. 205,60 51703 02203

  

CoreLine – Aufsteckfräser – 251-10

O
AL

AP
M

X

DC
DCX

DCONMS
DHUB

rechts

51 704 ...
Bezeichnung DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS H6 RPMX Anzugsmoment Wendeplatte EUR

mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm CX
A251.40.R.03-10.N 30 40 3 5 40 38 16 14000 2 RP.X 10T3.. 209,00 51704 03003
A251.50.R.04-10.N 40 50 4 5 40 43 22 12000 2 RP.X 10T3.. 221,70 51704 04004

  

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 251-10

https://cuttingtools.ceratizit.com
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RPNX
Bezeichnung IC D1 S

mm mm mm
RPNX 10T3.. 10 3,4 3,97
RPNX 1204.. 12 4,4 4,76

IC

S

D1
11

°

RP.X 10T3.. / RP.X 1204.. / RP.X 
1605.. / RPNX 2006..

RPNX
-M50

CT-P30

RPNX

51 295 ...
ISO EUR

CX
10T3M8SN 7,91 51295 22006
 
1204M8SN 8,92 51295 22506

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 251-10 / 251-12

https://cuttingtools.ceratizit.com
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XDLX
Bezeichnung IC D1 L BS S AN

mm mm mm mm mm °
XDLX 09T3.. 9,52 4,4 9 1,9 3,97 15

AN

IC

L

S

RE

D1

 

XDLX
-M50

CT-P30

XDLX

51 296 ...
ISO RE EUR

mm CX
09T308SR 0,8 7,62 51296 20806

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System HFC

https://cuttingtools.ceratizit.com
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XDKT
Bezeichnung IC D1 L BS S

mm mm mm mm mm
XDKT 11T3.. 6,8 2,8 10,6 1,8 3,8
XDKT 11T3.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,8

XDKT

XDKT
-M50

CT-P30

M
XDKT

51 297 ...
ISO RE EUR

mm CX
11T304SR 0,4 8,05 51297 20406
11T308SR 0,8 8,05 51297 20806
11T312SR 1,2 8,05 51297 21206

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 211-11

https://cuttingtools.ceratizit.com
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SDNT
Bezeichnung IC D1 L BS S

mm mm mm mm mm
SDNT 09T3.. 9,52 4,4 9,52 2,5 3,97

15
°

IC

L

D1

RE

S

BS

 

SDNT
-29

CT-P30

SDNT

51 294 ...
ISO RE EUR

mm CX
09T308SR 0,8 6,89 51294 20806

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Wendeplattenfräswerkzeuge
System 490-09

https://cuttingtools.ceratizit.com


CT-P30

197 110
166 97
138 85
128 81
114 75
171 98
126 80
114 75
78 61
97 78
86 66
77 55
97 78
91 72
97 78
86 66
94 74
128 88
120 88
120 88
120 88
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Werkstoffuntergruppe Index Festigkeit
N/mm²* / HB / HRC

P

Unlegierter Stahl

P.1.1 420 N/mm2 / 125 HB

P.1.2 640 N/mm2 / 190 HB

P.1.3 840 N/mm2 / 250 HB 

P.1.4 910 N/mm2 / 270 HB

P.1.5 1010 N/mm2 / 300 HB

Niedriglegierter Stahl

P.2.1 610 N/mm2 / 180 HB

P.2.2 930 N/mm2 / 275 HB

P.2.3 1010 N/mm2 / 300 HB

P.2.4 1200 N/mm2 / 375 HB

Hochlegierter Stahl und  
hochlegierter 

Werkzeugstahl

P.3.1 680 N/mm2 / 200 HB

P.3.2 1100 N/mm2 / 300 HB

P.3.3 1300 N/mm2 / 400 HB

Nichtrostender Stahl
P.4.1 680 N/mm2 / 200 HB

P.4.2 1010 N/mm2 / 300 HB

M Nichtrostender Stahl

M.1.1 610 N/mm2 / 180 HB

M.2.1 300 HB

M.3.1 780 N/mm2 / 230 HB

K

Grauguss
K.1.1 350 N/mm2 / 180 HB

K.1.2 500 N/mm2 / 260 HB

Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.1 540 N/mm2 / 160 HB

K.2.2 845 N/mm2 / 250 HB

Temperguss
K.3.1 440 N/mm2 / 130 HB

K.3.2 780 N/mm2 / 230 HB

N

Aluminium-Knetlegierung
N.1.1 60 HB

N.1.2 340 N/mm2 / 100 HB

Aluminium-Gusslegierung

N.2.1 250 N/mm2 / 75 HB

N.2.2 300 N/mm2 / 90 HB

N.2.3 440 N/mm2 / 130 HB

Kupfer und 
Kupferlegierungen 
(Bronze / Messing)

N.3.1 375 N/mm2 / 110 HB

N.3.2 300 N/mm2 / 90 HB

N.3.3 340 N/mm2 / 100 HB

Magnesiumlegierungen N.4.1 70 HB

S

Warmfeste 
Legierungen

S.1.1 680 N/mm2 / 200 HB

S.1.2 950 N/mm2 / 280 HB

S.2.1 840 N/mm2 / 250 HB

S.2.2 1180 N/mm2 / 350 HB

S.2.3 1080 N/mm2 / 320 HB

Titanlegierungen

S.3.1 400 N/mm2

S.3.2 1050 N/mm2 / 320 HB

S.3.3 1400 N/mm2 / 410 HB

H
Gehärteter Stahl

H.1.1 46–55 HRC

H.1.2 56–60 HRC

H.1.3 61–65 HRC

H.1.4 66–70 HRC

Hartguss H.2.1 400 HB

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC

O Nichtmetallische 
Werkstoffe

O.1.1 ≤ 150 N/mm2

O.1.2 ≤ 100 N/mm2

O.2.1 ≤ 1000 N/mm2

O.2.2 ≤ 1000 N/mm2

O.3.1
* Zugfestigkeit

Schnittdatenrichtwerte

Die Schnittdaten sind sehr stark von den äußeren Bedingungen, wie z.B. Stabilität der Werkzeug- und Werkstückspannung, Material und Maschinentyp abhängig! 
Die angegebenen Werte stellen mögliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. ±20% angepasst werden können!

Schneidstoff hart (vc↑) → zäh (vc↓)

vc (m/min.)

	▲ Hartmetall, beschichtet
	▲ ISO | P30 | M25 | K25
	▲ Standard-Stahlsorte für universelle Stahlbearbeitung

CT-P30

Sortenbeschreibung

Wendeplattenfräswerkzeuge
Schnittdaten

https://cuttingtools.ceratizit.com
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6

SDNT 09

DC
mm

Dmin

mm
B1 max

mm
Dmax

mm
B2 max

mm
40 84,5 1,5 87 1,5
50 104,5 1,5 107 1,5
63 130,5 1,5 133 1,5
80 164,5 1,5 167 1,5
100 204,5 1,5 207 1,5

A 270-09

Dw-min

B 1m
ax
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Helikales Eintauchen

Bearbeitungsstrategie
System 270-09

Werkstoff Wendeplatte vc in m/min Kühlung

Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6 SDNT0903AESN-29.N CT-P30 126 Trocken

Rostfrei M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 SDNT0903AESN-29.N CT-P30 97 Trocken

Eisenguss K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SDNT0903AESN-29.N CT-P30 128 Trocken

Startparameter

fz in mm

a p
 m

ax
 in

 m
m

Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf → Seite 12
Ab einer vc > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

Wendeplattenfräswerkzeuge
Technische Informationen
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APKT 10

DC
mm

Dmin

mm
B1 max

mm
Dmax

mm
B2 max

mm
αR

°
20 30 1,4 38 2,6 2,7
25 40 1,5 48 2,3 1,9
32 54 1,6 62 2,2 1,3
40 70 1,7 78 2,1 1
50 90 1,6 98 1,9 0,7
63 116 1,6 124 1,8 0,5
80 150 1,5 158 1,8 0,4

A 210-10 / C 210-10

Dw-min

B 1m
ax
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Helikales Eintauchen

Bearbeitungsstrategie
System 210-10

Werkstoff Wendeplatte vc in m/min Kühlung

Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6 AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 126 Trocken

Rostfrei M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 97 Trocken

Eisenguss K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 128 Trocken

Startparameter

fz in mm

a p
 m

ax
 in

 m
m

Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf → Seite 12
Ab einer vc > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

Wendeplattenfräswerkzeuge
Technische Informationen



DC R

αR

DC

Xmax

a p

Dmax / min

α R

DC

D
DC Dmin. Dmax. αR

mm mm mm °

25 37 40 1,8
32 50 54 1,5
40 64 70 1,1
50 84 90 0,9

DC Xmax

mm mm

25 0,4
32 50
40 64
50 84

DC αR

mm °

25 2
32 3
40 3,3
50 2,4

0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30 0,35 0,40

2

4

8

6

RPNX 10

15

Helikales Eintauchen

Axiales Eintauchen

Schräges Eintauchen

Bearbeitungsstrategie
System 251-10

Werkstoff Wendeplatte vc in m/min Kühlung

Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6 RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 126 Trocken

Rostfrei M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 97 Trocken

Eisenguss K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 128 Trocken

Startparameter

fz in mm

a p
 m

ax
 in

 m
m

Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf → Seite 12
Ab einer vc > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!

Wendeplattenfräswerkzeuge
Technische Informationen



CERATIZIT Deutschland GmbH
Zeppelinstr. 12 \ 87437 Kempten 
Tel. +49 831 57010-0
info.deutschland@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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