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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT er en højteknologisk virksomhed
specialiseret i spåntagende værktøjer og
hårdmetalløsninger.
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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 ● ○ ○
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CoreLine – Fræsehoved – 270-09

κ = 45°

DC
DCX

DCONMS
DHUB

AP
M

X
O

AL

51 702 ...
Betegnelse DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS H6 Fastspændingsmoment Vendeskær DKK

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.. 1.395,00 51702 04003
A270.50.R.05-09.N 50 58,4 5 4 40 43 22 1,2 SD.. 0903.. 1.784,00 51702 05005
A270.63.R.06-09.N 63 71,4 6 4 40 48 22 1,2 SD.. 0903.. 2.207,00 51702 06306
A270.80.R.07-09.N 80 88,4 7 4 50 58 27 1,2 SD.. 0903.. 2.583,00 51702 08007
A270.100.R.08-09.N 100 108,4 8 4 50 78 32 1,2 SD.. 0903.. 3.316,00 51702 10008

  

SDNT
Betegnelse 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 DKK

mm CX
0903AESN 1 52,00 51294 22006

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
System 270-09

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

κ = 90°

OAL

DC
O

N
M

S

APMX
LH

DC

51 700 ...
Betegnelse DC ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Fastspændingsmoment Vendeskær DKK

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.. 1.080,00 51700 02002
C210.25.R.03-10.N 25 3 9 100 44 25 18000 1,2 AP.. 1003.. 1.245,00 51700 02503
C210.32.R.04-10.N 32 4 9 95 38 25 14000 1,2 AP.. 1003.. 1.434,00 51700 03204

  

CoreLine – Fræsehoved – 210-10

κ = 90°

DCONMS

O
AL

AP
M

X

DHUB

DCONMS

51 701 ...
Betegnelse DC ZNF APMX OAL DCONMS H6 DHUB RPMX Fastspændingsmoment Vendeskær DKK

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.. 1.652,00 51701 04005
A210.50.R.07-10.N 50 7 9 40 22 43 11000 1,2 AP.. 1003.. 2.069,00 51701 05007
A210.63.R.08-10.N 63 8 9 40 22 48 9000 1,2 AP.. 1003.. 2.271,00 51701 06308
A210.80.R.10-10.N 80 10 9 50 27 58 8000 1,2 AP.. 1003.. 2.873,00 51701 08010

  

Fræsning med vendeskær
System 210-10

https://cuttingtools.ceratizit.com


6

APKT
Betegnelse 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 DKK

mm CX
1003PDSR 0,5 57,00 51293 22006

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
System 210-10

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

APMX
LPR

DC
X

DC

DC
O

NM
S

TH
SZ

M
S

DRVS

Højre

51 703 ...
Betegnelse DC DCX ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS DRVS RPMX Fastspændingsmoment Vendeskær DKK

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.. 1.494,00 51703 01502
G251.32.R.03-10.N 22 32 3 5 17,0 35 M16 24 21000 2 RP.X 10T3.. 1.542,00 51703 02203

  

CoreLine – Fræsehoved – 251-10

O
AL

AP
M

X

DC
DCX

DCONMS
DHUB

Højre

51 704 ...
Betegnelse DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS H6 RPMX Fastspændingsmoment Vendeskær DKK

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.. 1.568,00 51704 03003
A251.50.R.04-10.N 40 50 4 5 40 43 22 12000 2 RP.X 10T3.. 1.663,00 51704 04004

  

Fræsning med vendeskær
System 251-10

https://cuttingtools.ceratizit.com
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RPNX
Betegnelse 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 DKK

CX
10T3M8SN 59,00 51295 22006
 
1204M8SN 67,00 51295 22506

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
System 251-10 / 251-12

https://cuttingtools.ceratizit.com
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XDLX
Betegnelse 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 DKK

mm CX
09T308SR 0,8 57,00 51296 20806

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
System HFC

https://cuttingtools.ceratizit.com
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XDKT
Betegnelse 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 DKK

mm CX
11T304SR 0,4 60,00 51297 20406
11T308SR 0,8 60,00 51297 20806
11T312SR 1,2 60,00 51297 21206

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
System 211-11

https://cuttingtools.ceratizit.com
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SDNT
Betegnelse 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 DKK

mm CX
09T308SR 0,8 52,00 51294 20806

P ●
M ○
K ○
N  
S  
H  
O  

 
 

Fræsning med vendeskær
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

12

Materialeundergruppe Indeks Styrke
N/mm²* / HB / HRC

P

Ulegeret stål

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

Lavtlegeret stål

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

Højtlegeret stål og  
højtlegeret værktøjsstål

P.3.1 680 N/mm2 / 200 HB

P.3.2 1100 N/mm2 / 300 HB

P.3.3 1300 N/mm2 / 400 HB

Rustfrit stål
P.4.1 680 N/mm2 / 200 HB

P.4.2 1010 N/mm2 / 300 HB

M Rustfrit stål

M.1.1 610 N/mm2 / 180 HB

M.2.1 300 HB

M.3.1 780 N/mm2 / 230 HB

K

Gråt støbejern
K.1.1 350 N/mm2 / 180 HB

K.1.2 500 N/mm2 / 260 HB

Støbejern med kuglegrafit
K.2.1 540 N/mm2 / 160 HB

K.2.2 845 N/mm2 / 250 HB

Aduceret støbejern
K.3.1 440 N/mm2 / 130 HB

K.3.2 780 N/mm2 / 230 HB

N

Aluminium – smedelegering
N.1.1 60 HB

N.1.2 340 N/mm2 / 100 HB

Aluminium – støbelegering

N.2.1 250 N/mm2 / 75 HB

N.2.2 300 N/mm2 / 90 HB

N.2.3 440 N/mm2 / 130 HB

Kobber og 
kobberlegeringer 
(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

Magnesiumlegeringer N.4.1 70 HB

S

Varmebestandige 
legeringer

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

Titanlegeringer

S.3.1 400 N/mm2

S.3.2 1050 N/mm2 / 320 HB

S.3.3 1400 N/mm2 / 410 HB

H
Hærdet stål

H.1.1 46–55 HRC

H.1.2 56–60 HRC

H.1.3 61–65 HRC

H.1.4 66–70 HRC

Hårdt støbegods H.2.1 400 HB

Hærdet støbejern H.3.1 55 HRC

O Ikke-metalliske 
materialer

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
* Brudstyrke

Vejledende skæredata

Skæredataene er afhængige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af værktøjs- og emneopspænding, materiale og maskintype! De angivne værdier udgør 
vejledende skæredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!

Hårdmetalkvalitet hård (vc↑) → sej (vc↓)

vc (m/min)

	▲ Hårdmetal, belagt
	▲ ISO | P30 | M25 | K25
	▲ Standardkvalitet til universel stålbearbejdning

CT-P30

Kvaliteter

Fræsning med vendeskær
Skæredata

https://cuttingtools.ceratizit.com
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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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Helixfræsning

Bearbejdningsstrategi
System 270-09

Materiale Vendeskær vc m/min Køling

Stål P.2.2 40CrMnMoS 8-6 SDNT0903AESN-29.N CT-P30 126 Tør

Rustfrit M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 SDNT0903AESN-29.N CT-P30 97 Tør

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

Startparameter

fz i mm

a p
 m

ak
s. i

 m
m

Detaljerede vejledende skæredata for respektive hårdmetalkvaliteter findes på → side 12
Fra vc > 400 m/min. skal værktøjet være afbalanceret!

Fræsning med vendeskær
Tekniske informationer
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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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Helixfræsning

Bearbejdningsstrategi
System 210-10

Materiale Vendeskær vc m/min Køling

Stål P.2.2 40CrMnMoS 8-6 AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 126 Tør

Rustfrit M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 AKPT1003PDSR-29M.N CT-P30 97 Tør

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

Startparameter

fz i mm

a p
 m

ak
s. i

 m
m

Detaljerede vejledende skæredata for respektive hårdmetalkvaliteter findes på → side 12
Fra vc > 400 m/min. skal værktøjet være afbalanceret!

Fræsning med vendeskær
Tekniske informationer



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

Helixfræsning

Aksial ramping

Ramping

Bearbejdningsstrategi
System 251-10

Materiale Vendeskær vc m/min Køling

Stål P.2.2 40CrMnMoS 8-6 RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 126 Tør

Rustfrit M.1.1 X6CrNiMoTi 1712 2 RPNX10T3M8SN-M50.N CT-P30 97 Tør

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

Startparameter

fz i mm

a p
 m

ak
s. i

 m
m

Detaljerede vejledende skæredata for respektive hårdmetalkvaliteter findes på → side 12
Fra vc > 400 m/min. skal værktøjet være afbalanceret!

Fræsning med vendeskær
Tekniske informationer



CERATIZIT Scandinavia AB
Box 9177 \ 200 39 Malmö
Tlf.: 8025 0669
info.scandinavia@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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