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zerspante Ausfiihrung

Vom Drehteil zum Kaltflie@Bpressteil
Kostengtinstig konstruieren - Info flir Konstrukteure
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leichte einseitige
Scherschra ge

Zentrierung
ca. 0,5 x D haufig
erforderlich

Kanfenbruch axial max. 0,1 x D
Kanfenbruch radial max. 0,05 x D

Sacklochgrund wie
FlieRpressstempelkontur
Abflachung zuldssig
Winkel 75° - 15

Vorprdgung enspricht
+02 - 04mm
je nach Innendurchmesser

Auslochung ergibt Abstufung mit
Durchmesserverengung

von 0,05 - 0,2mm je nach
Innendurchmesser

Radiustbergang

~— leichte Unferfiillung

Schweif3ringe, Rippen
und Punkte massen
abgerundet werden

FlieRt formibergang
moglichst belassen

Langsrandelung ist
kaltformbar mit Einlauf
Je nach Langenverhaltnis

gepresste Schlitze ausrunden
Stirnflache mit Unterfallung

kleine, lange Bohrungsdurchmesser
konnen nicht flielRgepresst werden

Radiustibergang

leichte Unterfullung



