*ME

Toleranzen Metallbearbeitung e o
Toleranzen fiir das Laserschneiden nach 1ISO9013
Dicke des
Werksticks Zulassige Abweichungen fur Nenngréfen (mm)
(mm)
0 bis 3 bis 10bis 35bis  125bis 315bis 1000 bis
einschl. einschl. einschl. einschl. einschl. einschl. einschl. >2000
3 10 35 125 315 1000 2000
>0,5<1 +0,2 %0,2 +0,2 +0,2 +0,2 +0,3 +0,4 + 0,65
>1<3 +0,2 0,2 +0,2 +0,25 +£025 +035 04 + 0,65
>3<6 +0,2 %0,2 +0,25 0,25 £0,3 +0,4 +045 +0,7
>6<10 - +0,25 £0,3 +0,3 +035 +045 +055 £0,75
>10<15 - +0,3 +035 +035 045 +055 +0,65 £0,85
>15<20 - +04 04 +0,4 +055 +0,75 +085 +1.2
>20<25 - +045 045 05 +0,7 +0,9 +1,1 +1,6

Toleranzen fiir das Kanten
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t/m 3 mm +02mm *£05mm *08mm =*=05mm =+0,5° 15'/100MM
4 mm +03mm *06mm *12mm =*=06mm =+0,5° 15'/100MM
5t/m6 mm +04mm *£08mm *16mm =*=08mm =+0,5° 15'/100MM
8 mm +05mm 1mm +2mm +1mm +0,5° 15'/100MM

10 mm +0,8mm x16mm x£32mm +16mm =+0,5° 15'/100MM



