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In diesem Normabschnitt werden drei Toleranzklassen fir die Maf3e von Nennquerschnitten an Extrusionsteilen ohne Unterstiit-
zung festgelegt.

Nennmafl Toleranzklasse E1 Toleranzklasse E2 Toleranzklasse E3
iber bis [mm] [mm] [mm]
0,0 1,5 +0,15 +0,25 +0,40
1,5 25 +0,20 +0,35 +0,50
25 40 +0,25 +0,40 +0,70
4,0 6,3 +0,35 +0,50 +0,80
63 | 100 +0,40 +0,70 +1,00
10,0 | 16,0 +0,50 +0,80 +1,30
160 | 250 +0,70 +1,00 +1,60
250 | 40,0 +0,80 +1,30 +200
400 | 630 +1,00 + 1,60 +2,30
63,0 | 100,0 +1,30 +2,00 +3,20

Klasse E1: Genavigkeitsgrad fein

Profile, die die Toleranzklasse E1 erfillen, erfordern

hochprézise Spritzdisen,
prézise abgestimmte und reproduzierbare Extrusionsgeschwindigkeiten,
sehr schnelle Anvulkanisation nach Verlassen der Kautschukmasse aus der Spritzdise,
sehr grof3e Bedarfsmengen und
enge Abstimmung der Toleranzen zwischen Kunde und Lieferant.

Klasse E2: Genauigkeitsgrad mittel

Profile, die die Toleranzklasse E2 erfillen, erfordern

préizise Spritzdissen,

mittlere Extrusionsgeschwindigkeiten,
schnelle Anvulkanisation nach Verlassen der Kautschukmasse aus der Spritzdiise und
mittlere bis grof3e Bedarfsmengen.

Klasse E3: Genavigkeitsgrad grob
Die Toleranzklasse E3 ist kaum noch gebréuchlich und wird iiberwiegend fir Profile zugrundegelegt mit

kleinen Fertigungsmengen und

e groflen Wanddicken.



