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Material Name O-HRS0.375 Material Typ AL5052

Material Thickne 0.060

Material Proce STD
WACS No

Pierce Number 101

Head Number 2

1 3.1 2000 20 25 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 0 0 0.039 0

2 11.8 2000 30 35 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

3 39.4 2000 500 70 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

4 51.2 2000 1500 85 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

5 59.1 2000 1500 100 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

6 59.1 2000 1500 100 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

7 59.1 2000 1500 100 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

8 59.1 2000 1500 100 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 203 201 0.039 0

9 59.1 2000 1500 100 0.05 1 0.0 0.059 0.0059 0 0 0.039 0

10 118.1 1500 1300 25 0.10 5 0.0 0.059 0.0000 0 0 0.039 0

101 2000 10 20 10 1 0.5 10 5.0 0.05 1 0.0 0.059 0.039 0

102 2000 10 20 10 1 0.5 10 5.0 0.05 1 0.0 0.059 0.039 0

103 2000 10 20 10 1 0.5 10 5.0 0.05 1 0.0 0.059 0.039 0

201 120.00 2000 0 0 0.0 0.05 1 0.0394 3.9 20 25

202 120.00 2000 0 0 0.0 0.05 1 0.0394 3.9 20 25

203 120.00 2000 0 0 0.0 0.05 1 0.0591 3.9 20 25

204 120.00 2000 0 0 0.0 0.05 1 0.0591 3.9 20 25

205 120.00 2000 0 0 0.0 0.05 1 0.0591 3.9 20 25
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