HAM PrAZISION

HAM 40-6120 Effektive Bearbeitungstiefe

o d1R Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werksttickes.
(0-0,01) | Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.

mm 0,5 1 1,5° 2 2,5° 3P
0,2/0,05 1,09 127 1,45 1,62 18 1,97
0,2/0,05 1,52 1,79 2,02 2,4 2,45 2,65
0,2/0,05 1,93 23 2,59 2,84 3,07 33
0,3/0,05 1,58 1,83 2,06 2,27 2,48 2,68
0,3/0,05 2,42 2,86 3,18 3,46 371 3,95
03005 272 3,88 4,29 4,62 4,91 5,18
0,4/0,1 2,6 2,96 3,25 3,51 376 3,99
0,4/0,1 3,44 3,98 435 4,67 4,95 5,22
0,4/0,1 3,82 5 5,44 5.8 6,12 6,41
0,5/0,1 2,81 3,11 3,38 3,62 3,85 4,07
0,5/0,1 4,58 5,15 5,55 5,89 6.2 6,48
0,5/0,1 5,71 7,18 7,7 8,12 8,48 8,81
0,5/0,1 571 9,22 9,84 1032 10,73 11,1
0,6/0,1 2,85 3,14 34 3,64 3,87 4,09
0,6/0,1 4,64 5,18 5,57 5,91 6,21 6,49
0,6/0,1 6,26 7,21 7,72 8,13 8,49 8,82
0,6/0,1 6,16 9,24 9,86 1033 1074 11,1
0,6/0,1 6,16 11,28 1198 1251 129 1336
0,7/0,1 2,89 3,17 343 3,67 3,9 4,11
0,7/0,1 47 5,21 5,6 5,93 6,23 6,51
0,7/0,1 6,39 7,24 7,74 8,15 8,51 8,84
0,7/0,1 6,61 9,27 9,87 1035 1075 11,12
0,7/0,1 6,61 11,3 12 1252 1297 1337
0,8/0,2 4,73 5,22 5,6 5,93 6,22 6,5
0,8/0,2 6,46 7,25 7,75 8,15 8,5 8,83
0,8/0,2 6,93 9,29 9,88 1034 1075 11,11
0,8/0,2 6,93 11,32 12 1252 1297 1336
0,8/0,2 6,93 1335 1411 1469 1517 1559
0,9/0,2 6,53 7,28 7,77 8,16 8,52 8,84
0,9/0,2 7,38 9,31 9,9 1036 1076 11,12
0,9/0,2 7,38 11,36 1202 1254 1298 1337
0,9/0,2 7,38 1642 1729 17,92 1845 1892
1,0/0,2 6,6 7,31 7,79 8,18 8,53 8,85
1,0/0,2 7,83 9,34 9,92 1037 1077 11,13
1,00,2 7,83 1137 1203 1255 1299 1338
1,0/0,2 7,83 13,4 1415 1471 1519 1561
1,00,2 7,83 1543 1625 168 1737 17,8
1,000,2 7,83 1745 1835 19 19,55 20,02
1,210, 6,71 7,36 7,83 8,21 8,56 8,88
1,2/0,2 8,42 9,39 9,95 10,4 10,8 11,16
1,210,2 8,73 11,42 1207 1258 13,01 13,41
1,2/0,2 8,73 1345 1418 1474 1521 15,63
1,410,2 6.8 7,42 7,86 8,25 8,59 8,9
1,4/0,2 8,57 9,44 9,99 1043 1082 11,18
1,4/0,2 9,63 11,47 12,1 12,6 1304 1343
1,4/0,2 9,63 13,5 1421 1476 1523 1565
1,4/0,2 9,63 1552 1631 16,91 1741 17,86
1,4/0,2 9,63 17,55 18,41 19,05 19,58 20,05



HAM PrAZISION

HAM 40-6120 Effektive Bearbeitungstiefe

o d1R Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werksttickes.
(0-0,01)  Effective machining depth depending on inclined angle (8) of workpiece.

mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,5/0,2 6,85 7,44 7,88 8,26 8,6 8,92
1,5/0,2 8,63 9,47 10,01 10,45 10,84 11,19
1,5/0,2 10,22 11,49 12,12 12,62 13,05 13,44
1,5/0,2 10,08 13,52 14,23 14,77 15,24 15,66

1,5/0,2 10,08 15,54 16,33 16,92 17,42 17,87

1,5/0,2 10,08 17,57 18,42 19,06 19,59 20,06
1,5/0,2 10,08 19,59 20,51 21,19 21,75 22,24

1,5/0,2 10,08 21,62 22,6 23,31 23,9 —

1,6/0,2 6,89 7,46 79 8,28 8,62 8,93
1,6/0,2 8,69 9,49 10,02 10,46 10,85 11,2
1,6/0,2 10,37 11,52 12,14 12,63 13,06 13,45

1,6/0,2 10,53 13,54 14,24 14,79 15,25 15,67
1,6/0,2 10,53 15,57 16,34 16,93 17,43 17,88
1,6/0,2 10,53 17,59 18,44 19,07 19,6 20,07
1,6/0,2 10,53 19,62 20,53 21,2 21,76 22,25

1,6/0,2 10,53 21,64 22,62 23,32 23,91 —
1,8/0,2 6,96 7,51 7,94 8,31 8,64 8,95
1,8/0,2 8,78 9,54 10,06 10,49 10,87 11,22

1,8/0,2 10,54 11,56 12,17 12,66 13,08 13,47
1,8/0,2 11,43 13,59 14,27 14,81 15,27 15,69

1,8/0,2 11,43 15,61 16,37 16,96 17,45 17,89
1,8/0,2 11,43 17,63 18,46 19,09 19,62 20,08
1,8/0,2 11,43 19,66 20,55 21,22 21,78 —
1,8/0,2 11,43 21,68 22,64 23,34 23,93 =
2,0/0,2 7,03 7,56 7,98 8,34 8,67 8,98

2,000,2 8,87 9,58 1009 10,52 10,9 11,24
2,000,2 10,66 11,61 12,2 12,68 13,1 13,49
2,000,2 1232 1363 14,3 1484 1529 1571
2,000,2 1233 1565 16,4 1698 17,47 17,91
2,000,2 1233 17,68 1849 19,11 19,64 —
2,0/0,2 12,33 19,7 2058 2124 21,79 =
2,000,2 1233 21,72 267 2336 — —
2,000,2 1233 2678 2787 2865 — —
2,000,2 1233 31,83 33,05 — — —
2,000,5 7 7,52 7,93 8,29 8,61 8,92
2,005 8,83 9,54 1005 1047 108 11,19

2,0/0,5 10,62 11,57 12,16 12,64 13,06 13,44
2,0/0,5 12,12 13,59 14,26 14,79 15,25 15,66
2,0/0,5 11,95 15,62 16,36 16,94 17,43 17,87
2,0/0,5 11,95 17,64 18,46 19,08 19,6 =

2,0/0,5 11,95 19,67 20,55 21,21 21,76 —
2,0/0,5 11,95 21,69 22,63 23,33 — —
2,0/0,5 11,95 26,74 27,84 28,62 = =
2,0/0,5 11,95 31,8 33,02 = = =
2,5/0,25 9,28 9,84 10,29 10,69 11,04 11,37
2,5/0,25 11,15 11,86 12,39 12,84 13,24 13,6

2,5/0,25 13,01 13,88 14,48 14,98 15,42 —
2,5/0,25 14,85 15,9 16,57 17,12 — —
2,5/0,25 16,64 17,92 18,66 19,24 = =
2,5/0,25 18,23 19,94 20,74 21,36 — —
2,5/0,25 18,1 21,96 22,82 — — —



HAM PrAZISION

HAM 40-6120 Effektive Bearbeitungstiefe

o d1R Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werksttickes.
(0-0,01) | Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.

mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 18,1 27 28,01 = — —
2,5/0,25 18,1 32,05 = = = =

3,0/0,2 9,58 10,07 10,48 10,85 11,19 11,51
3,0/0,2 11,48 12,08 12,57 12,99 13,38 13,73
3,0/0,2 13,38 141 14,66 15,13 15,55 15,93
3,0/0,2 15,27 16,12 16,74 17,26 17,71 18,12
3,0/0,2 17,15 18,14 18,82 19,38 19,86 20,3
3,0/0,2 19 20,15 20,9 21,49 22,01 22,47

3,0/0,2 20,84 22,17 22,97 23,6 24,15 24,63
3,0/0,2 23,99 27,21 28,15 28,87 29,47 =

3,0/0,2 23,99 32,25 33,31 34,11 = =
3,0/0,2 23,99 37,3 38,47 39,33 — —
3,0/0,2 23,99 42,33 43,62 = — —
3,0/0,5 9,56 10,04 10,45 10,81 11,15 11,46
3,0/0,5 11,46 12,06 12,54 12,96 13,34 13,68

3,0/0,5 13,36 14,08 14,62 15,09 15,51 15,89
3,0/0,5 15,25 16,09 16,71 17,22 17,67 18,08
3,0/0,5 17,12 18,11 18,79 19,34 19,83 20,26
3,0/0,5 18,98 20,13 20,87 21,46 21,98 22,43
3,0/0,5 20,8 22,15 22,94 23,57 24,12 24,59

3,0/0,5 23,62 27,19 28,12 28,84 29,44 =
3,0/0,5 23,62 32,23 33,29 34,08 34,74 —
3,0/0,5 23,62 37,27 38,45 39,31 = =
3,0/0,5 23,62 42,31 43,6 = =
4,0/0,5 13,58 14,23 14,75 15,2 15,6 15,97

4,0/0,5 17,39 18,26 18,91 19,44 19,91 =
4,0/0,5 21,15 22,3 23,05 23,66 — —
4,0/0,5 25,75 27,33 28,22 28,92 = =
4,0/0,5 28,12 32,37 33,39 = = =
4,0/0,5 28,12 37,41 38,54 = = =

4,0/0,5 28,12 42,45 — — — —
4,0/0,5 28,12 47,49 = = = =
4,0/0,5 28,12 52,52 —
5,0/0,5 17,61 18,4 19,02 — — —
5,0/0,5 26,12 27,47 =

5,0/0,5 32,61 = = = = =
5,0/0,5 32,61 — — — — —
6,0/0,5 — — — — — —
6,0/0,5 = = = = = =
6,0/0,5 — — — — — —

6,0/0,5 — — — — — —
6,0/0,5 — — — — — —

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom
Konturwinkel (B) des Werksttickes.

Effective machining depth depending on
inclined angle (B) of workpiece.




