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Vorteile des Verfahrens
- keine optischen Einbul3en durch Hinterfrasung
- Stabilitat der vollen Materialstarke im Biegebereich

Radius R15 - R e e .

Bogentinge <120 Verfahrensgrenzen / -méglichkeiten

- nur konstante Radien maoglich, keine Ellipsenform

- beidseitig geraden Schenkel zur Formgebung erforderlich

- keine Durchbriche, Bohrungen oder Nuten im Biegebereich

kritisches MaR, fiihrt bei
breiten Gehausen zu Verzug
kritisches Maf, fiihrt bei
breiten Gehausen zu Verzu

moglich
Radius R15 - R60
Bogenlange <120

Besser ist es, wenn die Seitenwande 2-3mm Uberstehen

Seitenteile eingesetzt
(MaRBe wie bei "Seitenteile aufgesetzt")

Folienvertiefung Material: 3 - 4mm

PS + ABS + PMMA
(PC ist nicht moglich)

Seitenteile kdnnen
nicht blindig sein

Vervielfaltigung, Verwertung oder Weitergabe an Dritte nicht ohne schriftliche Genehmigung des Eigentiimers erlaubt! |
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Progr. Benennung

i Rundbiegen bei apra-plast
M Was ist moglich?

bei Steckerdurchbriichen

Projektnummer Blatt
m Rundbiegen 1/5

plast

gréRere Durchbriiche nach Absprache Durchbruch
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