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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2016-09-23 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
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Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Elastomer-Technik (NET), 60443 Frankfurt am Main,
Postfach 90 03 60, Zeppelinallee 69, 60487 Frankfurt am Main.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 45 ,Rubber and rubber products, Subkommittee
SC4, Products (other than hoses)“ erarbeitet. Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der
Arbeitskreis NA 045-02-14-01 AK ,Priifungen Elastomer-Rohstoffe und -Produkte” im
DIN-Normenausschuss Elastomer-Technik (NET).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der 1SO 3302-1

beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

[SO 3302 besteht unter dem allgemeinen Titel ,Gummi — Toleranzen fiir Fertigteile“ aus folgenden Teilen:
— Teil 1: MafStoleranzen

— Teil 2: Form —-und Lagetoleranzen

Flr die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen

ISO 48 siehe DIN ISO 48
[SO 23529 siehe DIN ISO 23529
Anderungen

Gegeniiber DIN ISO 3302-1:1999-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) redaktionelle und technische Uberarbeitung;

b) Abschnitt 2 aktualisiert;

c) Begrifflichkeiten gedndert;

d) Bild 1 iiberarbeitet;

e) AnderungA13302:2001 eingearbeitet;

f) Tabelle 3, Nennmaf? fiir >100 und zugehorige Toleranzklassen (in Prozent) hinzugefiigt.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 48, Elastomere und thermoplastische Elastomere —Bestimmung der Hdrte (Hdrte zwischen 10 IRHD
und 100 IHRD)

DIN ISO 23529, Elastomere — Allgemeine Bedingungen fiir die Vorbereitung und Konditionierung von
Priifkérpern fiir physikalische Priifverfahren
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitiatsbewertung beziehen, sowie Informationen {iber die Beachtung der Grundsitze der
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade)
durch ISO enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 45, Rubber and rubber products, Subcommittee
SC 1, Rubber and plastics hoses and hose assemblies.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 3302-1:1996), welche wie technisch {iberarbeitet
wurde, um die Anderung ISO 3302-2:1996/Amd.1:2001 einzuarbeiten.

ISO 3302 besteht unter dem allgemeinen Titel ,,Rubber — Tolerances for products“ aus folgenden Teilen:
— Part 1: Dimensional tolerances

— Part 2: Geometrical tolerances
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Rubber — Tolerances for products —
Part 1: Dimensional tolerances

Einleitung

Gummiteile unterliegen nach der Verarbeitung und Vulkanisation Anderungen in ihren Maflen. Dieses kann
aufgrund verschiedener Faktoren, wie z. B: Schwund oder bei Aufweitung geschehen.

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

Die niederen Toleranzklassen in dieser Spezifikation werden nicht gefordert, wenn sie nicht fiir die
endgiiltige Anwendung erforderlich sind, und miissen sich auf die Mafie beschrianken, die kritisch
erscheinen. Je grofier der geforderte Grad der Genauigkeit, desto grofder der Aufwand fiir die Kontrolle
wahrend der Fertigung und somit desto hoher die Kosten.

Wenn fiir das Fertigteil besondere physikalische Eigenschaften gefordert werden, ist es unter Umstanden
nicht immer maglich, diese gleichzeitig mit der Herstellung mit engen Grenzabmafien einzuhalten. Unter
diesen Umstdnden ist es ratsam, dass ein Gesprach zwischen den beteiligten Parteien stattfindet. Im
Allgemeinen kann gesagt werden, dass weiche Vulkanisate (d. h. solche mit einer Harte unter 50 IRHD- siehe
[SO 48) grofiere Grenzabmafe benoétigen als hartere.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 3302 legt Klassen fiir die Grenzabmafde und ihre Werte fiir Formteile extrudierte und
kalandrierte Teile aus massivem Gummi fest. Die entsprechenden Priifverfahren, die zur Festlegung der
Ubereinstimmung mit diesem Teil der ISO 3302 notwendig sind, sind ebenfalls festgelegt.

Dieser Teil der ISO 3302 gilt nicht fiir ringférmige Prazisionsdichtringe oder fiir kalandrierte
zusammengesetzte Produkte wie gummibeschichtetes Gewebe oder fiir Produkte, bei denen eine
Gummibeschichtung durch Gummieren oder Beschichten aufgebracht wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 3, Preferred numbers — Series of preferred numbers

ISO 48, Rubber,vulcanized or thermoplastic —Determination of hardness (hardness between 10 IRHD und
100 IHRD)

ISO 2230, Rubber products —Guidelines for storage

ISO 23529, Rubber — General procedures for preparing and conditioning test pieces for physical test methods

3 Messung der Mafde
3.1 Allgemeines

Fiir massive Teile darf die Messung der Mafde nicht durchgefiihrt werden, bis 16 h nach der Vulkanisation
abgelaufen sind, in Streitfillen wird diese Mindestzeit auf 72h ausgedehnt. Die Messungen miissen
innerhalb von 3 Monaten nach dem Datum der Lieferung an den Kunden abgeschlossen sein oder bevor das
Teil eingesetzt wird, je nachdem, welche Zeit kiirzer ist. Die Messungen miissen nach der Konditionierung
nach ISO 23529 bei Normtemperatur durchgefiihrt werden. Es muss sichergestellt sein, dass die Teile nicht
nachteiligen Lagerungsbedingungen in Ubereinstimmung mit ISO 2230 ausgesetzt werden und dass sie
wahrend der Messung nicht verzogen werden.
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3.2 Messgerite

3.2.1 Abhéngig von den Umstdnden miissen die Messungen mit einem oder mehreren der folgenden Geréate
durchgefiihrt werden.

3.2.1.1 Fiir massive Teile eine Mikrometer-Messuhr, deren Messbolzen einen Druck von (22 * 5) kPa
fiir Gummi mit einer Harte gleich oder grofder als 35 IRHD oder von (10 * 2) kPa fiir Gummi mit
einer Harte weniger als 35 IRHD, wie sie in ISO 23529 und ISO 48 festgelegt, ausiiben muss.

3.2.1.2 Ein geeignetes optische Messgerit
3.2.1.3 Feste Lehren fiir die oberen und unteren Grenzwerte entsprechend den zu messenden Mafden.

3.2.1.4 Andere Gerite, einschliefllich Messbander (mit und ohne Nonius), Messschieber und
Biigelmessschrauben.

3.2.2 Alle Gerate miissen geeignet sein, die Mafde mit einer Messunsicherheit innerhalb der festgelegten
Grenzabmafie zu messen.

3.2.3 Beiallen Messungen, die einem Vergleich dienen, muss dasselbe Messgerat verwendet werden.

4 Grenzabmafie

Fiir die Anwendung dieses Teiles der ISO 3302 basieren die Nennmafde und Grenzabmafie auf den Reihen R
5 bzw. R 10 der bevorzugten Zahlen in Ubereinstimmung mit ISO 3.

Die Mafde bestimmter Groéfien eines besonderen Teiles erfordern nicht unbedingt alle die Anwendung
derselben Toleranzklasse. Mafd verschiedener Groflen eines Teils konnen in derselben Zeichnung
unterschiedliche Toleranzklassen haben. Wenn in Zeichnungen keine Toleranzklasse angeben ist, muss das
grofdte Grenzabmaf? aus der entsprechenden Tabelle gewahlt werden.

ANMERKUNG 1 Grenzabmafe, die in diesem Teil der ISO 3302 als positive Werte und gleiche negative Werte festgelegt sind

2 7
(z.B. £ 0,35 auch als _+(?‘5 oder +°’0 oder _,y usw.angegeben werden.

ANMERKUNG 2 Besondere Beriicksichtigung wird bei Vulkanisaten mit niedriger Harte und hoher Zugfestigkeit (z.B.
Vulkanisat aus harzigem Naturkautschuk notwendig.

5 Formteile
5.1 Allgemeines

Die in diesem Teil der ISO 3302 angegebenen Grenzabmafle fiir die Mafde konnen grofier sein als die in
einigen anderen technischen Bereichen angewendeten. Die folgenden Uberlegungen sollen gemacht werden:

a) Jedes Gummiteil unterliegt einem gewissen Schwund bei der Abkiihlung nach dem Entformen, was bei
der Formkonstruktion zu beriicksichtigen ist. Das Schrumpfmafd ist abhangig von der Art des
Kautschuks und der verwendeten Mischung, schwankt aber auch von Los zu Los erselben Mischung.
Teile aus einigen Typen von Silikonkautschuk, Fluorkautschuk und andere Kautschuk-Arten fiir
spezielle Anwendungen ergeben grofderen Schwund, deshalb sind die Toleranzklassen M1 und M 2
(siehe 5.2) fiir diese Typen von Kautschuk schwer einzuhalten.

b) Teile, die nicht aus Gummi sind und an das Gummi gebunden werden, wirken auf den Schwund und
damit auf die ausfithrbaren Grenzabmaf3e.
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c) Formen werden in Abhangigkeit von der Art des Teiles und der geforderten Genauigkeit auf
verschiedenen Weise hergestellt. Im Allgemeinen kann das Formteil nicht genauer als die Form sein,
und je grofler der Grad der geforderten Genauigkeit, desto teurer werden die Formen und ihre Wartung.

d) Vorsichtist geboten, auf Teile mit grofsen Schwankungsbereichen Norm_Grenzabmafie anzuwenden.

e) In Féllen, in denen es unvermeidbar ist, das Gummiteil wahrend der Entformung zu verziehen kann sich
das auf die Mafie des Teiles auswirken, das muss besonders beriicksichtigt werden.

5.2 Klassifizierung

In diesem Abschnitt werden vier Klassen fiir Grenzabmafde fiir an die Form und an den Formschluss
gebundene Maf3e (siehe 5.3) an Formteilen aus massivem Gummi festgelegt.

a) Klasse M1 fiir Prazisions-Formteile. Diese Formteile erfordern Prazisionsformen, weniger Nester je
Form, genaue Kontrollen der Mischung usw., wodurch hohe Kosten entstehen. Optische Priifgerdte oder
dhnliche Messgerate konnen erforderlich sein, um eine Verformung des Gummis durch das Messgerat zu
minimieren. Diese Art von Teilen erfordert teure Kontrollen und Priifverfahren.

b) Klasse M2 fiir Formteile mit hoher Qualitiat, die viel der fiir Klasse M1 erforderliche Kontrollen
einschliefden.

c) Klasse M3 fiir Formteile mit guter Qualitat.

d) Klasse M4 fiir Formteile Genauigkeitsgrad grob, bei denen die Kontrolle der Maf3e unkritisch ist.

Ein Klassifizierungssystem fiir den Austrieb ist in 5.5. angegeben.

5.3 Grenzabmafie bei an die Form und an den Formschluss gebundenen Mafden

Bei der Herstellung eines Gummisteiles im Pressverfahren wird mehr Gummi verwendet, als fiir die Fiillung
der Form erforderlich ist, und der Uberschuss wird ausgetrieben. Durch diesen Austrieb werden die

Formteile daran gehindert, vollstandig zu schliefden, was sich auf die Mafie des Fertigteiles auswirkt.

ANMERKUNG Bei Teilen, die im Transferverfahren oder Spritzgief3verfahren geformt werden, ist es moglich, alle Maf3e an
die Form gebunden zu betrachten.

Zwei Werte flir Grenzabmaf3e sind gegeben, F und C, und nachstehend definiert.

5.3.1 Grenzabmafle bei den an die Form gebundenen Maf3en (F): Mafe, bei denen sich keinen
Einfliisse der Verformung auswirken, wie die Dicke des Austriebs oder seitlicher Versatz der
verschiedenen Formteile (oberer und unterer Teil oder Kerne). Siehe Bild 1, Mafde I1, I, I3 .

5.3.2 Grenzabmafle bei den an den Formschluss gebundenen Maf3en (C): Mafe, die sich durch
unterschiedliche Dicke des Austriebs oder durch seitlichen Versatz der verschiedenen Formteile
andern konnen. Siehe Bild 1, Mafie dy,d2,ds und h.

ANMERKUNG Die Maf3e fiir F und C kdnnen nur insoweit toleriert werden, wie sie unabhingig voneinander sind.

5.4 Grenzabmafie

Die anzuwendenden Grenzabmafie miissen nach, Zustimmung zwischen den beteiligten Parteien von den in
5.2 beschriebenen Toleranzklassen gewahlt werden.

Norm-Grenzabmafde sind in Tabelle 1 aufgefiihrt. Grenzabmafde bei an die Form gebundenen Mafien (F)
beziehen sich in der Grofde auf jedes einzelne Maf3, Grenzabmafde bei an den Formschluss gebundenen
Maf3en (C) werden von dem grofditen Maf3 in Pressrichtung bestimmt (h, siehe Bild 1).

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN ISO 3302-1:2016-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-3302-1-2016-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-3302-1-2016-10

- Entwurf -
E DIN ISO 3302-1:2016-10

X
1 2
[
| 1 d 1 3
ds
! \ \
dZ \
NN \\\
[2
I3
4
Legende
X  Pressrichtung
1 Formoberteil
2 Formteil
3 Austrieb
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Bild 1 — Form und Formteil (schematisch)
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Tabelle 1 — Grenzabmaf3e fiir Formteile

Maf3e in Millimeter (wenn nicht anders angegeben)

Nennmafd Klasse M1 Klasse M2 Klasse M3 Klasse M4
iiber bis ein- F C F C F Fund C
schlief3lich + + + + + + +
0 4,0 0,08 0,10 0,10 0,15
0,25 0,40 0,50
4,0 6,3 0,10 0,12 0,15 0,20
6,3 10 0,10 0,15 0,20 0,20 0,30 0,50 0,70
10 16 0150 0,20 0,20 0,25 0,40 0,60 0,80
16 25 0,20 0,20 0,25 0,35 0,50 0,80 1,00
25 40 0,20 0,25 0,35 0,40 0,60 1,00 1,30
40 63 0,25 0,35 0,40 0,50 0,80 1,30 1,60
63 100 0,35 0,40 0,50 0,70 1,00 1,60 2,00
100 160 0,40 0,50 0,70 0,80 1,30 2,00 2,50
160 - 0,3 % 0,4 % 0,5% 0,7% 0,8 % 1,3 % 1,5%

5.5 Austrieb

In diesem Abschnitt werden sechs Klassen fiir den Austrieb festgelegt, wie in Tabelle 2 aufgefiihrt.

Tabelle 2 — Klassen fiir den Austrieb

Maximale Hohe des Austriebes

Toleranzklasse mm Beschreibung
X0 0 kein Austrieb?
X1 0,1 sehr feiner Austrieb
X2 0,5 feiner Austrieb
X3 1,0 mittlerer Austrieb
X4 2,0 grober Austrieb
X5 Keine Begrenzung unkritisch

a

Klasse X0 kann nur bei denjenigen Oberflachen eines Artikels angewendet werden, die keine Trennlinien haben.
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