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In der industriellen Fertigung, insbesondere in der Blechverarbeitung, sind Maß-, Form- und Lagetoleranzen entscheidend. Die Norm ISO 2768 bietet eine praxisgerechte Grundlage zur Vereinheitlichung dieser Toleranzen, um Zeit, Kosten und Fehler zu minimieren.
Tabelle 1 – Allgemeintoleranzen für Längenmaße nach ISO 2768-1

	Nennmaßbereich (mm)
	f (fein)
	m (mittel)
	c (grob)
	v (sehr grob)

	0,5 bis 3
	±0,05
	±0,1
	±0,2
	±0,4

	>3 bis 6
	±0,05
	±0,1
	±0,3
	±0,5

	>6 bis 30
	±0,1
	±0,2
	±0,5
	±1,0

	>30 bis 120
	±0,15
	±0,3
	±0,8
	±1,5

	>120 bis 400
	±0,2
	±0,5
	±1,2
	±2,5




Tabelle 2 – Allgemeintoleranzen für Winkelmaße nach ISO 2768-1

	Schenkellänge (mm)
	f (fein)
	m (mittel)
	c (grob)
	v (sehr grob)

	bis 10
	±1°
	±1°
	±1°30′
	±3°

	>10 bis 50
	±0°30′
	±0°30′
	±1°
	±1°30′

	>50 bis 120
	±0°20′
	±0°30′
	±0°45′
	±1°

	>120 bis 400
	±0°15′
	±0°20′
	±0°30′
	±0°45′



Die Anwendung der ISO 2768 in der industriellen Praxis bietet eine klare und wirtschaftliche
Grundlage für Konstruktion, Fertigung und Qualitätssicherung. Durch die Wahl der passenden Toleranzklasse („f“, „m“, „c“, „v“) können Fertigungskosten optimiert und Maßhaltigkeit gewährleistet werden.
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