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1.2842 / 1.3505 / 1.4034 / 1.4125 ( siehe PA )
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1.2842:  gehärtet 60 ± 2 HRC

1.3505:  gehärtet 60 ± 2 HRC

1.4034:  gehärtet 58 ± 2 HRC

1.4125:  gehärtet 60 ± 2 HRC 
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St.Urbanstrasse 4    CH-4914 Roggwil / BE

HÖNGER AG
Präzisionsmechanik & Maschienenbau

Bemassung in mm
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50 0.002 0.001 0.001

100 0.0025 0.001 0.001

150 0.003 0.0015 0.001

200 0.004 0.002 0.0015

250 0.0045 0.002 0.0015

300 0.005 0.0025 0.002

350 0.0055 0.0025 0.002

400 0.006 0.003 0.002

450 0.0065 0.003 0.002

500 0.007 0.003 0.002

550 0.0075 0.0035 0.002

600 0.008 0.0035 0.0025

Schleifzugaben gleichmässig abtragen

(4.8)

8
.
7

-

0
.
1

0
+

g
e

s
c
h

l
i
f
f
e

n

R
a

 
0

,
8

geschliffen

Ra 0,8

4

5

°

90°

5.50.0025

1
0

.
5

-

0
.
1

0
+

 ∆-Tabelle A

30.001ø **

 ∆-Tabelle B

 0.001

0.001/30 längs
0.001 quer

 0.003 A

0.001/30 längs
0.001 quer

g

e

s

c

h

l

i

f

f

e

n

R

a

 

0

,

4

g

e

s

c

h

l

i

f

f

e

n

R

a

 

0

,

4

0.1

8.2( )

0
.
1

0
.
1

0.1

2.70.001ø **

1
0

.
4

5
(

)

8
.
9

(
)

(0.15)

30.001ø **

4
.
7

5

-

00
.
0

5
+

(
5

.
7

5
)

1
0

.
5

-

0
.
1

0
+

1.2842:  gehärtet 60 ± 2 HRC
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