Werkstoff Werkstoffgruppe Schnittgeschwindigkeit Vorschub f [mm/U] bei Senker - &

Workpiece material Material group Ve [m/min) feed f [mm/U] for countersinker - @
cutting speed VC [m/min] | @104 | @124 | @165 | @205 | @25 @31 @ 40 @ 45
Stahl bis 900 N/mm? 14 ~20-30 0,07-0,12§0,07-0,12} 0,07-0,12}0,07-0,12} 0,07-0,12}0,07-0,12} 0,07-0,12} 0,05-0,15
steel up to 900 N/mm? ’
Stahl bis 1100 N/mm? 15 ~14-18 0,06-0,11§0,06-0,11§0,06-0,110,06-0,11§ 0,06-0,11§0,06-0,11}0,06-0,11 § 0,06-0,11
steel up to 1100 N/mm? '
Stahl iiber 1400 N/mm? 8.1 ~8 0,05-0,08 §0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,06-0,11 0,06-0,11§0,06-0,110,06-0,11 | 0,04-0,08
steel over 1400 N/mm? '
Stahl <60 HRC ~8 0,06-0,10§0,06-0,10§0,06-0,10§ 0,07-0,11§ 0,07-0,11§0,07-0,11 4 0,07-0,11 § 0,04-0,11
8.2
steel <60 HRC
Edelstahl < 900 N ~12-16 0,07-0,1210,07-0,12} 0,07-0,12}0,07-0,12} 0,07-0,12}0,07-0,12} 0,07-0,12} 0,10-0,20
: 4.1-4.2-4.3
stainless steel < 900 N
Edelstahl > 00 N ~8-10 0,06-0,1140,06-0,11 | 0,06-0,11 § 0,06-0,11 0,06-0,11§0,06-0,110,06-0,11} 0,12-0,22
. 4.1-4.2-4.3
stainless steel > 900 N
Titanlegierungen > 850 N 6.1-6.2 ~6 0,04-0,08 § 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,05-0,09 | 0,05-0,09 § 0,05-0,09 | 0,05-0,09 | 0,04-0,10
titanium alloys > 850 N T
Guss - ~20 0,07-0,1410,07-0,14 0,07-0,14} 0,08-0,15} 0,08-0,15} 0,08-0,15} 0,08-0,15} 0,10-0,20
cast iron
Grafit, GFK, CFK ~5 0,03-0,07 § 0,03-0,07 | 0,03-0,07 | 0,03-0,07 | 0,04-0,08 § 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08
graphite, GFK, CFK B
Hardox < 400 ~30 0,15 0,15
Hardox < 400
Hardox < 500, exotische Materialien 12-5.3-5.4-5.5 ~8 0,06-0,1010,06-0,10) 0,06-0,10f 0,07-0,11}0,07-0,11}0,07-0,11}0,07-0,11§ 0,10-0,20

Hardox < 500, exotic materials



