
Toleranzen Kunststoffteile nach 

DIN 16901

Abweichungen vom Nennmaß sind bei der Fertigung von Kunststoff-Formteilen nicht zu vermeiden.

Die fertigungsbedingten Maßabweichungen haben mehrere Ursachen:

a) Verarbeitungsstreuung

Sie ist abhängig von
- der Gleichmäßigkeit der Formmasse,
- der Einstellung der Maschine,
- der Werkzeugtemperatur,
- Verformung des Werkeuges unter Druck.

b) Zustand des Werkzeuges

- Herstelltoleranzen für Werkzeugmaße (siehe DIN 16749),
- Werkzeugverschleiß,
- Lageabweichungen beweglicher Werkzeugteile.

Unter Berücksichtigung dieser Gesichtspunkte und zahlreicher Meßergebnisse aus der Praxis sind die 
Toleranzen in dieser Norm festgelegt.

Toleranzen DIN16901 – Reihe130:
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Angaben in mm 
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