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ELASTOMER EXTRUSION

Toleranzklassen M
fiir Formteile, gemal DIN I1SO 3302-1

an die Form gebundene Mafe (F) und an den Formschluss gebundene MaRe (C)

NennmaR (mm) Toleranzklasse M 1 Toleranzklasse M 2 Toleranzklasse M 3

F (mm) C (mm) F (mm) C (mm) F (mm) C (mm)

4 +0,08 +0,10 +0,10 +0,15 +0,25 +0,40

6,3 +0,10 +0,12 +0,15 +0,20 +0,25 + 0,40

10 +0,10 +0,15 +0,20 +0,20 +0,30 +0,50

16 +0,15 +0,20 +0,20 +0,25 +0,40 +0,60

25 +0,20 +0,20 +0,25 +0,35 +0,50 +0,80

40 0,20 +0,25 +0,35 +0,40 +0,60 +1,00

63 +0,25 +0,35 +0,40 +0,50 +0,80 +1,30

+0,35 +0,40 +0,50 +0,70 +1,00 +1,60

+0,40 +0,50 +0,70 +0,80 +1,30 +2,00

uber bis F (%) C (%) F (%) C (%) F (%) C (%)

+0,30 + 0,40 +0,50 +0,70 +0,80 +1,30

Obere Werkzeughilfte

Untere Werkzeughalfte

Abbildung Werkzeug: Formschlussmalle C sind abhdngig von der Dicke des Austriebs in der Formtrennung
und eines moglichen seitlichen Versatzes der Werkzeughalften

Alle Angaben gemdf3 DIN ISO 3302-1 — ohne Gewdhr.
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