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Werkstoff 
Worpiece material

Werkstoffgruppe 
Material group

Schnittgeschwindigkeit  
Vc (m/min) 

cutting speed VC (m/min)

Vorschub f (mm/U) bei Senker - Ø 
feed f (mm/U) for countersinker - Ø

Ø 10,4 Ø 12,4 Ø 16,5 Ø 20,5 Ø 25 Ø 31 Ø 40 Ø 45

Stahl bis 900 N/mm² 
steel up to 900 N/mm²

1.4
~ 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

Stahl bis 1100 N/mm² 
steel up to 1100 N/mm²

1.5
~ 14-18 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11

Stahl über 1400 N/mm² 
steel over 1400 N/mm²

8.1
~ 8 0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,04-0,08

Stahl <60 HRC    
steel <60 HRC  

8.2
~ 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 0,07-0,11 0,04-0,11

Edelstahl < 900 N   
stainless steel < 900 N

4.1-4.2-4.3
~ 12-16 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 0,10-0,20

Edelstahl > 900 N   
stainless steel > 900 N

4.1-4.2-4.3
~ 8-10 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,11 0,12-0,22

Titanlegierungen > 850 N  
titanium alloys > 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

Hardox < 500, exotische Materialien 
Hardox < 500, exotic materials

12-5.3-5.4-5.5
~ 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 0,07-0,11 0,10-0,20

Guss 
cast iron

7
~ 20 0,07-0,14 0,07-0,14 0,07-0,14 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,10-0,20

Grafit, GFK, CFK  
graphite, 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

Schnittdaten für Vollhartmetall Kegelsenker
Cutting data for solid carbide countersinks 

Werkstoffgruppe
Material group

Werkstoff 
Material

Schnittdaten 
Cutting Data Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

11.3 CFK / CFRP
ae+ap mm

fz mm
Vc m/min.

1xD
0,03 - 0,04
250 - 300

1xD
0,04 - 0,05
250 - 300

1xD
0,05 - 0,06
250 - 300

1xD
0,05 - 0,06
250 - 300

11.3 GFK / GFRP
ae+ap mm

fz mm
Vc m/min.

1xD
0,03 - 0,04
250 - 300

1xD
0,04 - 0,05
250 - 300

1xD
0,05 - 0,06
250 - 300

1xD
0,05 - 0,06
250 - 300

Empfohlene Schnittdaten für Diamantbeschichteten Composites Cross Finish Router
Recommended cutting data for diamond coated Composites Cross Finish Router

9

Index

8

7

OIL

6

M
A
CH
IN

ES

5

4

3

2

1


