adaslis

CNC-STANZ- UND LASERTECHNIK

Informationen zum Laserschneiden

Toleranzen

Es gelten die Fertigungstoleranzen nach ISO 2768m (mittel) wenn keine anderen Vereinbarungen
getroffen wurden.

GrenzabmaRe in mm fiir NennmaRbereich in mm ISO 2768m (mittel)

tiber tiber tiber uber uber iiber iiber iiber

0,5 3 6 30 120 400 1.000 2.000
bis bis bis bis bis bis bis bis

3 6 30 120 400 1.000 2.000 3.000

£070  £010 = £020  +030  +050 = 1080 @ +120 @ £200

Die Allgemeintoleranzen der Schenkelmalie und Winkel konnen bei Lochblech/Riffelblech nicht
eingehalten werden. Bitte beachten Sie folgende abweichende Toleranzen, bei oben genanntem
Material: +/- 3mm und +/-8°

Laserschnitt- Schnittqualitat

Beim Laserschneiden gibt es die Moglichkeit mit Sauerstoff und Stickstoff zu schneiden. Der
Stickstoffschnitt hat den Vorteil, dass sich keine Oxidschicht bildet. Allerdings weisen wir darauf
hin, dass es unvermeidbar ist, dass ein Schneidgrat beim Laserschnitt entsteht. Dieser ist abhan-
gig von verschiedenen Faktoren, wie Material, Blechstarke, Schneidgas etc. Aullerdem kann der
Laserschnitt, Spritzer- und Schlacke-Ruckstande auf der Unterseite des

Materials verursachen, die sich einbrennen konnen.

Bitte beachten Sie, dass eine gesonderte Nacharbeit der Schnittkante, sowie die Entfernung von
Spritzer und Schlacke-Ruckstande standardmabig nicht vorgesehen ist. Auf Wunsch bieten wir
lhnen gerne eine mechanische Nachbearbeitung wie z.B. Trowalisieren, Schleifen, etc. an.

Bitte beachten Sie auRerdem unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.
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