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Symbolerklarung

; zentrale InnenkUhlung Anwendungssymbole

§
;ﬂ seitliche Innenkihlung

k=43°| Einstellwinkel (Anstellwinkel)

Planfrésen

Schrages Eintauchen

Helikales Eintauchen

Axiales Eintauchen

Tauchfrasen

Nutfrasen

Eckfrasen

Nutfrasen (45°)

Fasfrasen

ZNF = Z&hnezahl

® = Hauptanwendung Freiformfrasen

RIS IR UG R KR

O = Nebenanwendung
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Wendeplattenfraswerkzeuge
Inhaltstibersicht

Ubersicht

Schneiden pro Wen- p max @-Bereich = % g%% % %
System Wendeplatte deplatte mm mm H &z o Seite
Planfrasen
CoreLine ’ 4
270 SDNT 09.. 4 4 p40-100 @ O O |
Eckfrasen
CoreLine / . 5+6
210 APKT 1003.. 4 7 320-32 p40-80 ® O O |
Formfrasen
CoreLine ’ 7+8
251 RPNX 10T3.. 8 45 p30-40 ® OO |
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System 270-09

CoreLine — Aufsteckfraser — 270-09

DHUB
?’ DCONMS,
ﬂ

0 : =
-] [ B it
o
<
2 e
DCX
51702 ...
Bezeichnung DC DCX  ZNF APMX OAL DHUB DCONMSy  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 04003
A270.50.R.05-09.N 50 58,4 5 4 40 43 22 1,2 SD.. 0903.. 237,90 05005
A270.63.R.06-09.N 63 74 6 4 40 48 22 1,2 SD.. 0903.. 294,30 06306
A270.80.R.07-09.N 80 88,4 7 4 50 58 27 1,2 SD.. 0903.. 344,40 08007
A270.100.R.08-09.N 100 1084 8 4 50 78 32 1,2 SD.. 0903.. 442,10 10008
Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SDNT 0903.. 9,52 34 9,52 1,68 3,18
-29
CT-P30
SDNT
51294 ...
1SO RE EUR
mm CX
0903AESN 1 6,89 22006
[ ]
O
O

T »mW=Z2X=Z10
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System 210-10

CoreLine — Schaftfraser — 210-10

L o
" OAL
[}
RN (I
k=90° @ @ o L {2
fat = o
| Bt é
| |APMX
LH
Fo)
51700 ...
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 02002
C210.25.R.03-10.N 25 3 9 100 44 25 18000 1,2 AP.. 1003.. 166,00 02503
C210.32.R.04-10.N 32 4 9 95 38 25 14000 1,2 AP.. 1003.. 191,20 03204
CoreLine — Aufsteckfraser — 210-10
> DHUB
DCONMS
7 eo® |
1
K =90° \ o
<
‘ o
x
=
@ ) i[o7]@; <
DCONMS
51701 ...
Bezeichnung DC ZNF APMX OAL DCONMSy 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 04005
A210.50.R.07-10.N 50 7 9 40 22 43 11000 1,2 AP.. 1003.. 275,90 05007
A210.63.R.08-10.N 63 8 9 40 22 48 9000 1,2 AP.. 1003.. 302,80 06308
A210.80.R.10-10.N 80 10 9 50 27 58 8000 1,2 AP..1003.. 383,10 08010
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System 210-10

APKT

Bezeichnung

APKT 1003..

APKT

1SO RE
mm
1003PDSR 0,5

I WZXZ T

mm
6,65

mm
2,8

mm
10,8

BS
mm
1,1

mm
35

-29M
CT-P30

M
APKT

51293 ...
EUR
CX
7,62 22006

[ ]
O
O
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System 251-10

CoreLine — Einschraubfraser — 251-10

¥

®

®

©
$

N

Bezeichnung

G251.25.R.02-10.N
G251.32.R.03-10.N

DC
mm

22

DCX
mm
25
32

ZNF

mm
5
5

APMX DCONMS

mm
12,5
17,0

CoreLine — Aufsteckfraser — 251-10

e

®

®

@
&

S

Bezeichnung

A251.40.R.03-10.N
A251.50.R.04-10.N

DC
mm
30
40
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DCX
mm
40
50

ZNF

APMX
mm
5
5

OAL
mm
40
40

THSZMS
DCONMS

LPR  THSZMS DRVS RPMX  Anzugsmoment Wendeplatte
mm mm 1/min. Nm
35 M12 17 25000 2 RP.X 10T3..
35 M16 24 21000 2 RP.X10T3..
DHUB
DCONMS
—
| < 3:I
2o
<
()
DC '
DCX

DHUB DCONMS

mm mm
38 16
43 22

RPMX
1/min.
14000
12000

Anzugsmoment Wendeplatte

Nm
2 RP.X10T3..
2 RP.X10T3..

rechts

51703 ...

EUR
CX
199,20 01502
205,60 02203

rechts

51704 ...

EUR
CX
209,00 03003
221,70 04004
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System 251-10 / 251-12

RPNX

Bezeichnung IC D1 S
mm mm mm

RPNX10T3.. 10 34 397

RPNX 1204.. 12 4.4 4,76

RPNX

1SO
10T3M8SN

1204M8SN

I WZXZ T

IC
D1

11°

S

RP.X10T3../RP.X 1204.. / RP.X
1605.. / RPNX 2006..

-M50
CT-P30

RPNX

51295...
EUR
CX

791 22006

8,92 22506

[ ]
O
O
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System HFC
Bezeichnung IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XDLX 09T3.. 9,52 44 9 1,9 3,97 15
-M50
CT-P30
XDLX
51 296 ...
1SO RE EUR
mm CX
09T308SR 0,8 7,62 20806
[ ]
¢}
(@)

I WZXZ T
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System 211-11

XDKT

Bezeichnung

XDKT 11T3..
XDKT 11T3..

XDKT

1SO

11T304SR
11T308SR
11T312SR

I WZXZ T

RE
mm
0.4
0,8
1,2

mm
6,8
6,8

D1
mm
2,8
28

mm
10,6
10,6

BS
mm
1,8
14

-M50
CT-P30

M
XDKT

51297 ...

EUR

CX
8,05 20406
8,05 20806
8,05 21206

[ ]
O
o
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Wendeplattenfraswerkzeuge

System 490-09

SDNT

Bezeichnung IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SDNT 09T3.. 9,52 44 9,52 25 3,97

SDNT

-29
CT-P30
B
—
SDNT
51294 ...
1SO RE EUR
mm CX
09T308SR 0,8 6,89 20806
P )
M le)
K )
N
S
H
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Wendeplattenfraswerkzeuge

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte GRSl Sortenbeschreibung

) 3

Schneidstoff hart (v.1) — zéh (v,])

Festigkeit
Werkstoffuntergruppe Index e
N/mm?* | HB | HRC . CT-P30
P11  420Nimm?/ 125 HB 197 110
P1.2 640 N/mm?/190 HB 166 97
Unlegierter Stahl PA.3 840 N/mm?/250 HB 138 85 A Hartmetall, beschichtet
A |SO | P30|M25| K25
1.4 910 N/mm?/ 270 HB . ;
P14 o 128 8 A Standard-Stahlsorte firr universelle Stahlbearbeitung
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 114 75
P.21 610 N/mm?/180 HB 17 98
P.2.2 930 N/mm?/275HB 126 80
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 114 75
P.2.4 1200 N/mm?/375HB 78 61
Hochlegierter Stahl und el | G O e i
hochlegierter P.3.2 1100 N/mm?/ 300 HB 86 66
Werkzeugstahl
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB 77 55
P.41 680 N/mm?/200HB 97 78
Nichtrostender Stahl
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 91 72
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 97 78
M Nichtrostender Stahl M.241 300 HB 86 66
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 94 74
KA1 350 N/mm?/180 HB 128 88
Grauguss
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 120 88
K.2.1 540 N/mm?/ 160 HB 120 88
K Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 845N/mm?/250 HB 120 88
K.3.4 440 N/mm?/130 HB
Temperguss

K.3.2 780 N/mm?/230 HB
N.11 60 HB
N.1.2 340 N/mm?/100 HB
N.24 250 Nimm?/75 HB
Aluminium-Gusslegierung  N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/ 130 HB
Kupfer und N.3.4  375N/mm?/ 110 HB
Kupferlegierungen N.3.2 300 N/mm2/90 HB
(Bronze / Messing) ] [ ————

Aluminium-Knetlegierung

Magnesiumlegierungen  N.4.1 70 HB
S.A.1 680 N/mm?/200 HB

S.1.2 950 N/mm?/280 HB

Warmfeste S.241

Ny 840 N/mm?/ 250 HB
Legierungen

S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB

g S.2.3 1080 N/mm?/320 HB
S.31 400 N/mm?
Titanlegierungen S.3.2 1050 N/mm?/ 320 HB
S.3.3 1400 N/mm?/410 HB
HA4 46-55 HRC
H.A1.2 56-60 HRC
Geharteter Stahl
HA.3 61-65 HRC
H H.1.4 66-70 HRC
Hartguss H.21 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.31 55HRC

* Zugfestigkeit

(¢}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitét der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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Technische Informationen

System 270-09
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

@ A 270-09
DC Dmm B1 max Dmax BZ max
mm mm mm mm mm
p— 40 84,5 1,5 87 1,5
A ) g 50 104,5 15 107 15
 d A o 63 130,5 1,5 133 15
0 ) 80 164,5 1,5 167 1,5
i ( 100 204,5 1,5 207 1,5
1
Dw-min
Startparameter
8
6
£
E 4
<= \
N
2
\\
| T~
T T T T | T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30 0,35 0,40
f,in mm
Werkstoff Wendeplatte V¢ in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  SDNT0903AESN-29.N CT-P30 126 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122  SDNT0903AESN-29.N CT-P30 97 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) SDNT0903AESN-29.N CT-P30 128 Trocken

@ Detaillierte Schnittgeschwindigkeitsangaben zu den einzelnen Schneidstoffen finden Sie auf — Seite 12
Ab einer v, > 400 m/min muss das Werkzeug gewuchtet werden!
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Technische Informationen

System 210-10
Bearbeitungsstrategie

Helikales Eintauchen

—
@ A 210-10/ C 210-10
DC Dmm B1 max Dmax BZ max (e}
mm mm mm mm mm °
20 30 14 38 2,6 2,7
g 25 40 1,5 48 23 1,9
I o ) oM 32 54 1,6 62 2,2 1,3
) 40 70 17 78 21 1
i [ 50 90 1,6 98 1,9 0,7
! 63 116 1,6 124 1,8 0,5
D, 80 150 1,5 158 1,8 04
w-min
Startparameter
APKT 10 10
8
] \ [\
e \\
FR
< \
2 N
_ N \
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,in mm
Werkstoff Wendeplatte V¢ in m/min Kiihlung
Stahl P.2.2 40CrMnMoS 8-6  AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 126 Trocken
Rostfrei M1 X6CrNiMoTi 17122 AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 97 Trocken
Eisenguss KA1 EN-GJL-250 (GG25) AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 128 Trocken

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

14
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Technische Informationen

System 251-10

Bearbeitungsstrategie
|
7
i mis=
« o ///
DC
D/ m

DC R

Startparameter
RPNX 10

Werkstoff

Stahl

Rostfrei

Eisenguss

Helikales Eintauchen

DC D B
mm mm mm
@ 25 37 40
32 50 54
40 64 70
50 84 90
Axiales Eintauchen bC You
mm mm
@ T
32 50
40 64
50 84
Schrages Eintauchen i o
mm °
@ 25 2
32 3
40 33
50 2,4
8
6
é 4 \\
& \
2 >~
\\
|
T T T T T I T T T
005 010 015 02 025 030 035 040
f,inmm
Wendeplatte V¢ in m/min
P.2.2 40CrMnMoS8-6  RPNX10T3MBSN-M50.N CT-P30 126
M.1.1 X6CTNiMoTi 17122 RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 97
K14 EN-GJL-250 (GG25) RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 128

18
1,5
11
0,9

Kiihlung
Trocken
Trocken

Trocken

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

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT Deutschland GmbH

Zeppelinstr. 12\ 87437 Kempten

Tel. +49 831 57010-0
info.deutschland@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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