Fertigungstoleranzen bei ,Laserschneiden.de’

Trotz der Fertigung mit modernsten Maschinen kann es bei der Fertigung von Laserteilen & Biegeteilen mechanisch bedingt zu geringfligigen MalRabweichungen kommen.
Damit lhre gefertigten Laserteile lhren Anforderungen entsprechen sind diese Abweichungen als Toleranzen in Normen festgelegt.

Hiermit erhalten Sie fiir jedes Fertigungsverfahren und jedes Mal die nétigen Informationen, damit sich Ihre Baugruppen passgenau realisieren lassen.

Bei ,Laserschneiden.de” fertigen wir Ihre Bauteile nach folgenden Allgemeintoleranzen:

Grenzabmale fiir LaAngenmalfle
DIN ISO 2768-m

Grenzabmafle in mm fiir NennmaRBbereich (in mm)

Toleranzklasse

Uber 3 lber 6 Uber 30 | tiber 120 | Gber 400 | Gber 1000 | (iber 2000 | (iber 4000

<051 05bis3 | e | bis30 | bis120 | bis400 | bis1000 | bis 2000 | bis4000 | bis 8000

m (mittel) - +0,10 +0,10 +0,20 +0,30 +0,5 +0,8 +1,2 2 t3

DIN ISO 2768-m

Standardtoleranz fir WinkelmalRe
DIN ISO 2768-m

GrenzabmalRe in Grad und Minuten fiir NennmaRBbereiche des kiirzesten Schenkels (in
mm)
Toleranzklasse
Bis 10 Uber 10 bis 50 | Uber 50 bis 120 Gber 120 bis 400 Uber 400
m (mittel) +1° +0°30° +0°20° +0°10° +0°5°
DIN 1SO 2768-m

*Hinweis: Wir behalten uns das Recht vor, bei bestimmten Konstruktionen ab Materialstarken = t=3mm generell mit Winkelgenauigkeiten von bis zu + 0,5° zu fertigen. (siehe auch unsere AGB)



Standardtoleranz thermische Verfahren
DIN EN ISO 9013-1

NennmaRe (in mm)

Werkstiickdicke >0bis<3 <3bis<10 | £10bis<35 <35 bis <125 <125bis<315 | <315 bis <1000 | <1000 bis <2000 | <2000 bis < 4000

GrenzabmaRe (in mm)

>0bis<1 +0,075 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,4 +0,65
>1bis<3,15 +0,1 +0,1 +0,2 +0,25 +0,25 +0,35 0,4 +0,65
>3,15 bis < 6,3 +0,2 +0,2 +0,25 +0,25 +0,3 0,4 +0,45 +0,7
>6,3 bis<10 - +0,25 +0,3 +0,3 +0,35 +0,45 +0,55 +0,75
>10 bis < 15 - +0,3 +0,35 +0,4 +0,45 +0,55 +0,65 +0,85
> 15 bis £ 20 - 0,4 0,4 +0,45 +0,55 +0,75 +0,85 +1,2
>20 bis £ 25 - +0,45 +0,5 +0,6 +0,7 +0,9 1,1 +1,6

DIN EN ISO 9013-1

Eckenverrundung

Bitte beachten Sie bei lhren konstruierten Aussparungen und Steckverbindungen, dass lasergeschnittene Innenkonturen standardmafig mit einem Eckenradius von mindestens
0,3mm gefertigt werden. Dieser kann je nach Materialstérke noch deutlich groRer bemessen sein. Sollten Sie konstruktionsbedingt Ecken mit sehr geringem Radius bendtigen
teilen Sie uns dies in der Onlinekalkulation bitte im Kommentarfeld mit. Konstruieren Sie lhre Steckverbindungen im Idealfall mittels eingezeichneter Konturfreischnitte in Form
von Léchern an allen Innenkontur-Ecken, um eine einwandfreie Weiterverarbeitung lhrer Laserteile zu gewahrleisten.




