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die genannten Werte beziehen sich auf die Festigkeit von normalen baustählen. 
bei sonderstählen, legierten Werkzeugstählen, hitzebeständigen stählen usw. ist 
besonders der hohe Verschleißwert zu beachten und die schnittgeschwindigkeit 
entsprechend herabzusetzen.

Vorschub senker < Ø 16 mm ca. 0,15 mm/u
 senker  Ø 17–25 mm ca. 0,15 mm/u
 senker  Ø 26–40 mm ca. 0,20 mm/u

darüber, je nach Festigkeit und zusammensetzung des zu bearbeitenden  
Werkstoffes, jedoch in der regel 0,15 bis 0,3 mm/u (aluminium bis 0,5 mm/u).
außerordentlich wichtig ist gute Kühlung. die schnittgeschwindigkeit darf nicht  
zu niedrig gewählt werden, da sonst bruchgefahr besteht. es ist auch immer zu 
prüfen, ob die bohrung dem Führungszapfen entspricht, d. h. der Führungszapfen 
muss sich leicht in der bohrung bewegen lassen.

bei grauguss oder Messing empfehlen wir vorzugsweise die Verwendung von 
hartmetallbestückten senkern. bei baustählen, Werkzeugstählen, chromnickel-
stählen usw. sind die senker aus hss zu bevorzugen.

Die Beschichtung mit hartstoffschichten, wie TiN, TiCN oder TiAIN, kann  
in vielen fällen sinnvoll sein und wird von uns angeboten. hierdurch  
können sich bei gleichbleibenden Schnittwerten die Schneidleistungen 
erhöhen.

Allgemeines

es ist ganz besonders darauf zu achten, dass die jeweils passende größe für den 
bearbeitungsvorgang gewählt wird. günstig auf die leistung wirkt sich aus, wenn 
der größtmögliche spannkraft un der größtmögliche Führungszapfen eingesetzt 
werden kann. Für die bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien ist es 
z. b. nicht ratsam, den halter mit dem kleinsten spannschaft mit dem größten 
senker zu kombinieren (z. b. haler 0MK1/senker Ø 16,5 oder halter 1MK2/senker 
Ø 27,5).

die befestigung des Werkstückes auf der Maschine muss beim arbeiten mit dem 
gFs zapfensenker stabil sein, eine mangelhafte befestigung des Werkstückes 
wirkt sich negativ auf die schneidleistung aus. da es sich um eine schruppzerspa-
nung handelt, treten starke schnittkräfte auf, die unter umständen das Werkstück 
losreißen und z u einer beschädigung sowohl des Werkzeuges als auch der 
Maschine führen können.

Bei der Arbeit mit gfS werkzeugen sind sämtliche Sicherheitsvorschriften 
zu beachten, die werkzeuge dürfen nur von geschultem fachpersonal ein-
gesetzt werden.

zapfensenker-Kombinationssysteme ab Seite 1/80.
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Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugfestigkeit N/mm² HSS HM  WP

Stahl < 600 15–35  60–130  70–130
Stahl  < 1000 15–22  40–110  60–100
Stahl > 1000  5–15  30– 90  45– 90
Stahlguss 10–20  30– 90  45– 90
Chromnickelstahl/Nirosta/V4a usw.  6–15  20– 60   30– 60
Grauguss 10–30  40–100  70–110
Alu und Alulegierungen 40–80 100–300  100–200
Messing 20–60  50–150  80–200

Werkzeugsystem zur senkungs-bearbeitung. die modulare ausführung ermöglicht 
innerhalb jeder einzelnen hatergröße einen großen bereich an bohrungs-/ 
senkungs-Kombinationen. senker und Führungszapfen werden direkt im halter 
gespannt, somit ist ein austauschen des Führungszapfen ohne lösen des senkers 
möglich.

einsatz:
  senken von 5 mm bis 85 mm durchmesser bei beliebigen Vorbohrungen
  senken auch tiefliegender bohrungen in allen Werkstoffen

Vorteile:
  beliebige Kombinationsmöglichkeiten der einzelelemente innerhalb  

einer baugröße
  hohe standzeiten durch innere Kühlmittelzufuhr
  geringer Verschleiß durch rotierende Führungszapfen
  Variable einsatzmöglichkeiten, nur vier baugrößen für den gesamten  

bereich von 5 mm bis 85 mm durchmesser sind erforderlich
  auswechseln des Führungszapfens ohne entfernen des senkers möglich
  Problemlos auf jeder Werkzeugschleifmaschine nachzuschleifen

Information:
  hss (hss tin-beschichtet und mit gelöteten hM-schneiden ab  

Werkslager lieferbar)
  ab Ø 32 mm auch wendeplattenbestückt auf anfrage lieferbar
  Führungszapfen rK rotierend und mit Kühlmittelbohrung ab  

Ø 8,5 mm bei größe 1 und 2
  sowohl als set als auch in einzelkomponenten lieferbar

die befestigung ist einfach, absolut zuverlässig und erlaubt, das senker oder  
Führungszapfen getrennt gewechselt werden können, ohne den halter aus der 
Maschine zu nehmen. ungewolltes lösen und Verdrehen von senker und Füh-
rungszapfen während der bearbeitung ist bei beachtung der folgenden schritte 
ausgeschlossen:

1. den senker b in den halter a stecken und mit der schraube s2 klemmen.

2.  den Führungszapfen c durch den senker b in den halter a einstecken und  
mit der schraube s1 klemmen.

3. wichtig: beide schrauben s1 und s2 nachziehen.
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