DEUTSCHE NORM Oktober 1999

Gummi

Toleranzen fir Fertigteile DIN

Teil 1: MaBtoleranzen |SO %2_1

(IS0 3302-1 : 1996)

ICS 83.140.01 Ersatz flir
DIN 7715-2 : 1977-02
DIN 7715-3 : 1983-11

Rubber — Tolerances for products — Part 1: Dimensional tolerances
(1ISO 3302-1 : 1996)

Caoutchouc — Tolérances pour produits — Partie 1: Tolérances dimen-
sionelles (ISO 3302-1 : 1996)

Die Internationale Norm ISO 3302-1,1. Ausgabe 1996-07-15, ,Rubber — Tolerances for
products — Part 1: Dimensional tolerances®, ist unveréndert in diese Deutsche Norm
libernommen worden.

Nationales Vorwort

Diese Norm ist vom Arbeitskreis 2.1.2 ,Gummiteile — GrenzabmaBe" im Normenausschu3 Kautschuktechnik erstellt
worden. Vertreter dieses Arbeitskreises haben an den Verhandlungen, die zur Entstehung dieser Internationalen Norm
im Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Gummi und Gummiteile” fiihrten, mitgearbeitet.

Nachdem die Grenzabmafe fir Fertigteile schon in DIN 7715-2 und DIN 7715-3 denen in 1ISO 3302 : 1976 angepaBt
waren, wurde jetzt beschlossen, die neu herausgegebene Internationale Norm ISO 3302-1 in das Deutsche Normen-
werk zu Gbernehmen.

Zu den im Abschnitt 2 der Internationalen Norm genannten ISO-Normen wird auf folgende Deutsche Normen hingewie-
sen:

ISO 48 : 1994 siehe DIN ISO 48
ISO471:1995 siehe DIN ISO 471
ISO 2230 :1973 siehe DIN 7716

Anderungen

Gegeniiber DIN 7715-2 : 1977-02 und DIN 7715-3 : 1983-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Normen zusammengefalt.

b) GrenzabmaBe fir kalandrierte Bahnen aufgenommen.

¢) MaBbuchstaben der schematischen Darstellung geandert

(@t=new:s=dy; t=dy;u=h,w=lL;x=1; y=10; z=dy).

Frithere Ausgaben

DIN 7715: 1958x-12,1970-08
DIN 7715-2: 1977-02
DIN 7715-3: 1977-02,1983-11

Nationaler Anhang NA (informativ)

Literaturhinweise

DIN 7716

Erzeugnisse aus Kautschuk und Gummi — Anforderungen an die Lagerung, Reinigung und Wartung
DINISO 48

Elastomere und thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Héarte (Harte zwischen 10 IRHD und 100 IRHD)
DIN ISO 471

Kautschuk und Elastomere — Normalklimate fiir die Konditionierung und Priifung von Probekdrpern

Fortsetzung Seite 2 bis 8

NormenausschuB Kautschuktechnik (FAKAU) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
NormenausschuB Technische Grundlagen (NATG) im DIN

© DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V. « Jede Art der Vervielfiltigung, auch auszugsweise, Ref-Nr. Dm

nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet. . b
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin %‘E‘wmnt Vehiz Mf’@d?lu

Full document details: DIN ISO 3302-1:1999-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3302-1-1999-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3302-1-1999-10

Seite 2
DIN ISO 3302-1 : 1999-10

Deutsche Ubersetzung

Gummi

Toleranzen fur Fertigteile
Teil 1: MaBtoleranzen

Vorwort

Die ISO (Internationale Organisation flir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mit-
gliedskérperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der 1ISO. Jede Mitglieds-
kérperschaft, die sich fiir ein Thema interessiert, fiir das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in die-
sem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung
stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt. Die ISO arbeitet eng zusammen mit der Internationalen Elektrotechnischen
Kommission (IEC) in allen Belangen der elektrotechnischen Normung.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwiirfe zu Internationalen Normen werden den Mitgliedskérper-
schaften zur Abstimmung vorgelegt. Eine Veréffentlichung als Internationale Norm erfordert eine Zustimmung von minde-
stens 75 % der abstimmenden Mitgliedskorperschaften.

Die Internationale Norm ISO 3302-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Gummi und Gummiteile®, Unterkomitee
SC 4 ,Verschiedene Teile, erarbeitet.

Diese Ausgabe der ISO 3302-1 ersetzt ISO 3302 : 1990 ,Gummi — Toleranzen fiir Fertigteile®, von der dieses eine techni-
sche Uberarbeitung ist, besonders hinsichtlich der Tabelle 1 (GrenzabmaBe fiir Formteile).

ISO 3302 besteht unter dem allgemeinen Titel ,Gummi — Toleranzen fiir Fertigteile“ aus den folgenden Teilen:
— Teil 1: MaBtoleranzen
— Teil 2: Form- und Lagetoleranzen.

Einleitung

Gumnmiteile unterliegen nach der Verarbeitung und Vulkanisation Anderungen in ihren MaBen. Dieses geschieht aufgrund
verschiedener Faktoren, wie z. B. Schwund oder Aufweitung.

Diese Anderungen sollten beriicksichtigt werden, wenn Teile wie Formen und Werkzeuge, die zur Herstellung eines
bestimmten Artikels verwendet werden, konstruiert werden.

Die niedrigeren Toleranzklassen in dieser Spezifikation sollten nicht gefordert werden, wenn nicht fiir die endgliltige Anwen-
dung erforderlich und sollten beschrénkt sein auf die MaBe, die kritisch erscheinen. Je gréBer der geforderte Grad der
Genauigkeit, je gréBer der Aufwand fiir die Kontrolle wahrend der Fertigung, desto héher die Kosten.

Wenn fiir das Fertigteil besondere physikalische Eigenschaften gefordert werden, ist es nicht immer méglich, diese gleich-
zeitig mit der Herstellung kleiner GrenzabmaBe einzuhalten. Unter diesen Umstanden ist es ratsam, daB ein Gesprach zwi-
schen den beteiligten Parteien stattfindet. Im allgemeinen kann gesagt werden, daB weichere Vulkanisate (d. h. solche mit
einer Harte unter 50 IRHD — siehe ISO 48) gréBere GrenzabmaBe bendtigen als hartere.

waren die angegebenen Ausgaben giiltig. Alle Normen

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 3302 legt Klassen fiir die Grenzabma-
Be der MaBe und ihre Werte fest fir Formteile, extrudierte
und kalandrierte Teile aus massivem Gummi. Die entspre-
chenden Priifverfahren, die zur Festlegung der Uberein-
stimmung mit dieser Internationalen Norm notwendig
sind, sind ebenfalls festgelegt.

Die GrenzabmaBe sind in erster Linie festgelegt fir die
Verwendung an vulkanisiertem Gummi, aber sie kénnen
auch verwendet werden an Teilen, die aus thermoplasti-
schem Gummi hergestellt sind.

Dieser Teil der ISO 3302 gilt nicht fiir ringférmige Prazisi-
onsdichtringe oder fiir kalandrierte zusammengesetzte
Produkte wie gummibeschichtetes Gewebe oder fiir Pro-
dukte, bei denen eine Gummibeschichtung durch Nachfiil-
len oder Streichen aufgebracht wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die, durch
die Verweisungen in diesem Text, auch fiir diesen Teil der
ISO 3302 gelten. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung

unterliegen der Uberarbeitung. Vertragspartner, deren Ver-
einbarungen auf diesem Teil der ISO 3302 basieren, sind
gehalten, nach Mdglichkeit die neuesten Ausgaben der
nachfolgend aufgefiihrten Normen anzuwenden. IEC- und
ISO-Mitglieder verfligen iber Verzeichnisse der gegen-
wartig glltigen Internationalen Normen.

ISO 3:1973
Bevorzugte Zahlen — Reihen der bevorzugten Zahlen

ISO 48: 1994
Elastomere und thermoplastische Elastomere —
Bestimmung der Harte (Harte zwischen 10 IRHD und
100 IRHD)

ISO 471 : 1995
Kautschuk und Elastomere — Normalklimate fir die
Konditionierung und Priifung von Probekérpern

ISO 2230 : 1973
Kautschuk und Elastomere — Lagerung

ISO 4648 : 1991
Elastomere und thermoplastische Elastomere —
Bestimmung der Abmessungen von Probekérpern und
Teilen fiir Prifungen
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3 Messung der MaBe

3.1 Alilgemeines

Die Messung an massiven Teilen darf nicht vor Ablauf von
16 h nach der Vulkanisation gemacht werden. In Streitfal-
len wird diese Zeit ausgedehnt auf 72h. Die Messungen
muissen abgeschlossen sein innerhalb von 3 Monaten
nach dem Datum der Lieferung an den Kunden oder
bevor das Teil eingesetzt wird, je nachdem, welche Zeit
kiirzer ist. Die Messungen mussen nach der Konditionie-
rung (siehe ISO 471) bei Normtemperatur durchgefiihrt
werden. Es muB sichergestellt sein, daB die Teile nicht
nachteiligen Lagerungsbedingungen (siehe 1SO 2230)
ausgesetzt werden und daB sie wahrend der Messung
nicht verzerrt werden.

3.2 MeBgerite

3.2.1 Abhéangig von den Umstanden mussen die Mes-
sungen mit einem oder mehreren der folgenden Gerate
gemacht werden:

3.211 Fir massive Teile eine Mikrometer-MeBubhr,
deren MeBbolzen einen Druck ausiiben muB von
(22 £ 5) kPa fur Gummi mit einer Héarte gleich oder gréBer
als 35 IRHD oder von (10 + 2) kPa flir Gummi mit einer Har-
te von weniger als 35 IRHD (siehe ISO 4648 und ISO 48).

3.2.1.2 Ein geeignetes optisches MeBgerit

3.2.1.3 Feste Lehren fiir die oberen und unteren Gren-
zen entsprechend den zu messenden MaBen.

3.2.1.4 Andere Gerite, einschlielich MeBbander, MeB-
schieber (mit oder ohne Nonius) und BigelmeBschrauben.

3.2.2 Alle Gerate miissen geeignet sein, die MaBe mit
einer MeBunsicherheit innerhalb der festgelegten Tole-
ranzen zu messen.

3.2.3 Bei allen Messungen, die einem Vergleich dienen,
muB das gleiche MeBgerét verwendet werden.

4 GrenzabmaBe

Fir die Anwendung dieses Teiles der ISO 3302 basieren
die NennmaBe und Grenzabmafe auf den Reihen R5 bzw.
R10 der bevorzugten Zahlen (siehe ISO 3).

Die MaBe bestimmter GréBen eines besonderen Teils
erfordern nicht alle dieselbe Toleranzklasse. MaBe ver-
schiedener GréBen eines Teils kénnen in derselben Zeich-
nung unterschiedliche Toleranzklassen haben. Wenn in
Zeichnungen keine Toleranzklasse angegeben wird, muB
das gréBte GrenzabmafB aus der entsprechenden Tabelle
gewahlt werden.

ANMERKUNG 1: GrenzabmaBe, die in diesem Teil der
ISO 3302 als positive Werte und gleiche negative Wer-
te festgelegt sind (z. B. + 0,35 mm), dlirfen auch ange-
geben werden als ungleiche positive und negative
Werte, wenn die Differenz zwischen beiden Werten
dieselbe ist, z.B. kann +0,35mm auch angegeben

werden als * 92 mm oder * 37 mm oder * §, mm usw.

ANMERKUNG 2: Besondere Uberlegungen kénnen not-
wendig werden bei Vulkanisaten mit niedriger Hérte
und hoher Zugfestigkeit (z. B. Vulkanisat aus harzigem
Naturkautschuk).

5 Formteile

5.1 Aligemeines

Die in diesem Teil der ISO 3302 angegebenen Grenzab-
maBe fir die MaBe kénnen gréBer sein als die in einigen
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anderen technischen Bereichen verwendeten. Die folgen-

den Uberlegungen sollten gemacht werden:

a) Jedes Gummiteil unterliegt einem gewissen Schwund
bei der Abkiihlung nach dem Entformen, was bei der
Formkonstruktion zu bertcksichtigen ist. Der Betrag
des Schwundes ist abhdngig von der Art des Kau-
tschuks und der Mischung, kann aber auch von Batch
zu Batch derselben Mischung unterschiedlich sein.
Teile aus einigen Typen Silikonkautschuk, Fluorkau-
tschuk und anderen Kautschukarten fir spezielle
Anwendungen ergeben gréBeren Schwund; deshalb
sind die Toleranzklassen M1 und M2 (siehe 5.2) fiir
diese Typen Kautschuk sehr schwer einzuhalten.

b) Teile, die nicht aus Gummi sind und an das Gummi
gebunden werden, wirken auf den Schwund und damit
auf die ausflihrbaren GrenzabmaBe.

¢) Formen werden in Abhangigkeit von der Art des Teiles
und der geforderten Genauigkeit auf verschiedene
Weise hergestellt. Im allgemeinen kann das Formteil
nicht genauer sein als die Form und je groBer der
Grad der geforderten Genauigkeit desto teurer werden
die Formen und ihre Wartung.

d) Vorsicht ist geboten, Teilen mit groBen Schwankungs-
bereichen Standard-GrenzabmaBe zu geben.

e) In Féllen, wo es unvermeidbar ist, das Gummiteil wah-
rend der Entformung zu verzerren, kann sich das auf
die MaBe des Teils auswirken und besondere Riick-
sicht ist geboten.

5.2 Toleranzklassen

In diesem Unterkapitel werden vier Toleranzklassen fiir an
die Form gebundene und an den Formschlu3 gebundene
MaBe an Formteilen aus massivem Gummi festgelegt,
namlich:

a) Toleranzklasse M1 fir Formteile mit Genauigkeitsgrad
sehr fein. Diese Formteile erfordern Prazisionsformen,
weniger Nester je Form, genaue Kontrollen der
Mischung usw., woraus hohe Kosten entstehen. Opti-
sche Priifgeréte oder andere &hnliche MeBgerate kdn-
nen erforderlich sein, um eine Verformung des Gum-
mis durch das MeBgerat zu minimieren. Diese Art Teile
erfordert teure Kontrollen und Priifverfahren.

b) Toleranzklasse M2 fiir Formteile mit Genauigkeitsgrad
fein, die viele der fiir Toleranzklasse M1 erforderlichen
Kontrollen einschlieBen.

c) Toleranzklasse M3 fiir Formteile mit Genauigkeitsgrad
mittel.

d) Toleranzklasse M4 fiir Formteile mit Genauigkeitsgrad
grob, bei denen die Kontrolle der MaBe nicht kritisch ist.

5.3 GrenzabmaBe bei an die Form und an den
FormschluB gebundenen MaBen

Bei der Herstellung eines Gummiteils im PreBverfahren
wird mehr Gummi verwendet als fir die Fillung der Form
erforderlich ist. Der Uberschu3 wird ausgetrieben. Durch
diesen Austrieb werden die Formteile daran gehindert,
komplett zu schlieBen, was sich auf die MaBe des Fertig-
teils auswirkt.

ANMERKUNG 3: Bei Teilen, die im Transferverfahren oder
SpritzgieBverfahren geformt werden, ist es mdglich,
alle MaBe als an die Form gebunden zu betrachten.

Zwei Werte fiir GrenzabmaBe sind gegeben, F und C, und
unten definiert.

5.3.1 GrenzabmaBe bei an die Form gebundenen
MaBen (F): MaBe, bei denen sich keine Einfliisse der Ver-
formung auswirken, wie die Dicke des Austriebs oder seit-

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3302-1-1999-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-3302-1-1999-10

