HAM PrAZISION

HAM 40-6130 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 1,12 13 147 1,64 1,82 1,99
0,2/0,05 17 1,92 2,13 2,34 2,53 273
020,05 227 2,53 2,77 3 3,22 3,42
0,3/0,05 17 1,92 2,13 2,34 2,53 273
0,3/0,05 2,83 3,13 3,39 3,64 3,87 4,1
0,3/0,05 3,94 4,29 46 4,88 5,14 5,39
0,4/0,1 2,89 3,17 3,43 3,66 3,89 4,11
0,4/0,1 3,99 4,33 4,63 49 5,16 5,4
0,4/0,1 5,08 5,47 5,81 6,11 6,39 6,65
0,5/0,1 3 3,26 3,51 374 3,96 4,17
0,5/0,1 5,18 5,54 5,87 6.16 6,44 6.7
0,5/0,1 7,32 7,78 8,16 8,5 8,82 9,11
0,5/0,1 9,46 9,98 1041 1079 11,14 11,47
0,6/0,1 3 3,26 3,51 3,74 3,9 4,17
0,6/0,1 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,6/0,1 7,32 7,78 8,16 8,5 8,82 9,11
0,6/0,1 9,46 9,98 10,41 1079 11,14 1147
0,6/0,1 11,58 1216 1263 1305 1343 1378
0,7/0,1 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,7/0,1 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 67
0,7/0,1 7,32 7,78 8,16 8,5 8,82 9,11
0,7/0,1 9,46 9,98 1041 1079 11,14 1147
0,7/0,1 11,58 1216 1263 1305 1343 1378
0,8/0,2 5,17 5,53 5,85 6,14 6,42 6,67
0,8/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1
0,8/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 11,45
0,8/0,2 11,57 1215 1262 1304 1342 1377
0,8/0,2 1368 1431 148 1527 1568 16,05
0,9/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1
0,9/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 1145
0,9/0,2 1,57 1215 1262 1304 1342 1377
0,9/0,2 1684 17,54 18,1 1859 1903 1943
1,00,2 7,32 777 8,15 8,49 88 9,1
1,0/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 1145

1,0/0,2 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77

1,0/0,2 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,0/0,2 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,0/0,2 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54

1,2/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 8,8 9,1

1,2/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 11,45
1,210,2 11,57 1215 1262 1304 1342 1377
1,210,2 13,68 14,31 1483 1527 1568 16,05
1,410,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1

1,400,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 1145
1,4/0,2 11,57 1215 1262 1304 1342 1377
1,4/0,2 1368 1431 1483 1527 1568 16,05
1,4/0,2 1579 1647 17,01 17,49 17,92 18,3

1,4/0,2 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54



HAM PrAZISION

HAM 40-6130 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 7,32 1,77 8,15 8,49 838 9,1
1,5/0,2 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,5/0,2 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,5/0,2 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,5/0,2 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3

1,5/0,2 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,5/0,2 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —

1,6/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1
1,6/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 1145
1,6/0,2 157 1215 1262 1304 1342 13,77
1,6/0,2 1368 14,31 1483 1527 1568 16,05
1,6/0,2 1579 1647 17,01 17,49 17,92 18,3
1,6/0,2 1789 18,61 1919 1969 20,14 20,54
1,6/0,2 1998 2074 2135 21,88 2234 22,76
1,6/0,2 2207 2287 2351 2405 24,54 —

1,8/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1

1,8/0,2 9,45 9,97 10,4 1078 11,13 1145

1,8/0,2 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,8/0,2 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05

1,8/0,2 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,8/0,2 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,8/0,2 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
1,8/0,2 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 =

2,0/0,2 7,32 7,77 8,15 8,49 88 9,1
2,0/0,2 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
2,0/0,2 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
2,0/0,2 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
2,0/0,2 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
2,0/0,2 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 =
2,0/0,2 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —

2,0/0,2 22,07 22,87 23,51 24,05 = =
2,0/0,2 27,27 28,16 28,86 — — —
2,0/0,2 32,46 33,43 34,18 = = =
2,0/0,5 7.3 1,73 8,11 8,44 8,75 9,04

2,0/0,5 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
2,0/0,5 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72

2,0/0,5 13,67 14,29 14,8 15,24 15,64 16,01
2,0/0,5 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
2,0/0,5 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 =

2,0/0,5 19,96 20,72 21,33 21,85 22,31 —
2,0/0,5 22,05 22,85 23,48 24,03 —
2,0/0,5 27,26 28,15 28,84 = = =
2,0/0,5 32,45 33,41 34,16 = = =
2,5/0,25 9,62 10,09 10,5 10,87 11,21 11,52
2,5/0,25 11,73 12,26 12,72 13,12 13,49 13,83

2,5/0,25 13,83 14,42 14,91 15,35 15,74 —

2,5/0,25 15,92 16,57 171 17,56 = =
2,5/0,25 18,01 18,7 19,26 19,75 = =
2,5/0,25 20,1 20,83 21,42 — — —

2,5/0,25 22,18 22,95 23,57 = = —
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HAM 40-6130 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 27,38 28,24 — — — —
2,5/0,25 32,56 33,49 = = = =

3,0/0,2 9,77 10,22 10,61 10,97 1.3 11,61
3,0/0,2 11,87 12,38 12,82 13,21 13,57 13,9
3,0/0,2 13,97 14,53 15,01 15,43 15,82 16,17

3,0/0,2 16,05 16,67 17,18 17,63 18,04 18,42

3,0/0,2 18,14 18,8 19,35 19,82 20,26 20,65
3,0/0,2 20,22 20,92 21,5 22 22,45 22,86
3,0/0,2 22,3 23,04 23,65 24,17 24,64 25,07

3,0/0,2 27,48 28,32 28,99 29,56 30,07 =

3,0/0,2 32,65 33,57 34,29 34,91 = =

3,0/0,2 37,81 38,8 39,57 40,22 — —
3,0/0,2 42,96 44,01 44,83 = = =
3,0/0,5 9,76 10,2 10,58 10,93 11,25 11,56
3,0/0,5 11,86 12,36 12,79 13,18 13,53 13,86
3,0/0,5 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13
3,0/0,5 16,04 16,65 17,16 17,6 18,01 18,38
3,0/0,5 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 20,62
3,0/0,5 20,21 20,9 21,48 21,98 22,42 22,83
3,0/0,5 22,29 23,02 23,63 24,15 24,61 25,04
3,0/0,5 27,47 28,3 28,97 29,54 30,04 =
3,0/0,5 32,64 33,55 34,27 34,89 — —
3,0/0,5 37,8 38,78 39,56 40,21 = —
3,0/0,5 42,95 44 44,81 = =

4,0/0,5 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13

4,0/0,5 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 =
4,0/0,5 22,29 23,02 23,63 24,15 — —
4,0/0,5 27,47 28,3 28,97 = — —
4,0/0,5 32,64 33,55 34,27 = — —
4,0/0,5 37,8 38,78 = = — —

4,0/0,5 42,95 44 = = = =
4,0/0,5 48,09 49,2 — — — —
4,0/0,5 53,23 54,39 =
5,0/0,5 18,13 18,78 19,32 = = =
5,0/0,5 27,47 28,3 =

5,0/0,5 37,8 3878 — — — —
5,0/0,5 4598 47,06 — — — —
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.




