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Schnittdicke a in mm

Autogenes Brennschneiden

Typisch erreichbare Schnittqualitäten der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u
                                Werkstückdicke bis 40 mm nach DIN EN ISO 9013

Laserstrahlschneiden

konventionelles Plasmaschneiden
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zur Erläuterung: Winkelabweichung in Grad

Neigungstoleranz u in mm
(prinzipielle Darstellung, genauere
Informationen siehe DIN EN ISO 9013)
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