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Formartikel DIN ISO 3302-1

Toleranzklassen M fir werkzeugfallende Artikel

In dieser Norm werden drei Toleranzklassen fiir an die Form gebundene (F) und an den Formschluss gebundene Maf3e (C) an
Formteilen aus massivem Gummi festgelegt.

Nennmaf Toleranzklasse M1 Toleranzklasse M2 Toleranzklasse M3
iber bis F [mm] C [mm] F [mm] C [mm] F [mm] C [mm]
0,0 40 +0,08 +0,10 +0,10 +0,15 +0,25 +0,40
40 6,3 +0,10 +0,12 +0,15 +0,20 +0,25 +0,40
63 | 100 +0,10 +0,15 +0,20 +0,20 +0,30 +0,50
100 | 16,0 +0,15 +0,20 +0,20 +0,25 +0,40 +0,60
160 | 250 +0,20 +0,20 +0,25 +0,35 +0,50 +0,80
250 | 40,0 +0,20 +0,25 +0,35 +0,40 +0,60 +1,00
400 | 63,0 +0,25 +0,35 +0,40 +0,50 +0,80 +1,30
63,0 | 100,0 +0,35 +0,40 +0,50 +0,70 +1,00 + 1,60
1000 | 160,0 +0,40 +0,50 +0,70 +0,80 +1,30 +2,00
iher bis F [%] C [%] F [%] C %l F (%] C %
160,0 - +0,30 +0,40 +0,50 +0,70 +0,80 +1,30

Klasse M1: Genauigkeitsgrad sehr fein

Diese Formteile erfordern Préizisionsformen mit wenigen Nestern (Kavitéten) je Form, genaue Kontrollen der Mischung und
reproduzierbare Verfahrensparameter im Spritzgiefiverfahren, woraus in Summe hohe Kosten entstehen. Optische Prifgerdte
oder andere &hnliche Messgeréte kénnen erforderlich sein, um eine Verformung des Gummis durch das Messgerét zu minimie-
ren. Diese Art Teile erfordert teure Kontrollen und Prisfverfahren.

Klasse M2: Genauigkeitsgrad fein
Fir die Herstellung dieser Formteile mit Genauigkeitsgrad fein sind viele der fir Toleranzklasse M1 erforderlichen Kontrollen
eingesch|ossen. Die Werkzeuge kénnen mehr Nester (Kavitéten) enthalten.

Klasse M3: Genauigkeitsgrad mittel

Fir die Herstellung dieser Formteile mit Genauigkeitsgrad fein sind viele der fir Toleranzklasse M1 erforderlichen Kontrollen
eingeschlossen. Die Werkzeuge kdnnen mehr Nester (Kavitéiten) enthalten. Fisr Formteile, bei denen die Kontrolle der Maf3e
nicht kritisch ist.

Werkzeug

Formschlussmafe (C)

formgebundene Mafe (F)

Formschlussmaf3e C sind abhéingig von der Dicke des Austriebs in der Formtrennung und eines méglichen seitlichen Versatzes

der Werkzeughélften.



