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F1105LL — DUO-AOCK® HAIMER MILL Power Series
FASE SPANBRECHER/CHAMFER CHIP BREAKER

Schnittdaten/Cutting data
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A R Material group D aterial no eng ardne

Allg. Bau-, Einsatzstéhle ] bis 25 HRC
General construction | S2000R (RST37:2), | 1.0038, 1.0050, | _ g3y yme | yp 1o 25 160-220 = 220-280
E295 (St 50-2), C45 1.0503
steels HRC
Werkzeug/ X38CrMoV5-3, 12367 1.2379 bis 45 HRC
Vergiitungsstihle X153CrMoV12, : T ' > 800 N/mm2 | up to 45 120-160 160 -200
Heat treated steels X100CrMoV5, 42CrMo4 12363, 1.7225 HRC
s X8CrNiS189,

R Rostireie Stahle X5CrNI8-10, 1.4305, 14301, _ 650 N/mime 80-120 120- 160

Stainless steels X46Cr13 1.4034
. EN-GJL200 (GG20)

Gusseisen ! 0.6020, 0.6040,
Cast iron (E;TSGAJBSS%G{(‘%'GES) 0.7040 <450 N/mm? 120-180 180 -240
Gusseiser NS o003 (a0 07060,07070 | > 450 N/ 80 - 160 160 - 220
Titan & Titanlegierungen .
Titanium & titanium alloys e 3.7165 40-80 40-80
@f&f’;ﬂiﬂ%fﬁ"anoys AMg1 33315 Si< 9% 500900 500 - 900
ﬁ:ﬂgﬁfggﬁgﬁg& GAIsi12 32581 Si> 9% 120-350 120-350
el 45-55HRC | 40-60 60-80
Hardened steels

Schnittdaten dienen als Richtwerte und miissen dem Bearbeitungsumfeld angepasst werden.
Cutting data are reference values and need to be adjusted according to the application area.

Vorschubtabelle fz (mm/Zahn) abhangig von D1 und Schnittbreite ae / Feed per tooth (mm/tooth) in relation with D1 and cutting width ae

2 25 g 32

o 16 o 20
74 0,04-0,12 0,05-0,13 0,06-0,17 0,07 -0,20

Schnittdaten Basis zylindrische Verlangerung kurz, Schnittdaten bei langeren Auskragungen anpassen.
Cutting data is based on cylindrical extensions short, cutting data for long overhang need to be adjusted.





