Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

DK [678.5/.8].067 : 001.4 : 621.753.1

DEUTSCHE NORM

Kunststoff-Formteile
Toleranzen und Abnahmebedingungen fiir LingenmaBe

DIN
16 901

Plastic mouldings; tolerances and acceptance conditions of dimensions

Ersatz fiir Ausgabe 07.73

Die Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile konnen nicht den ISO-Grundtoleranzen entnommen werden, da ihre Zuordnung

zu den NennmaBen anderen GesetzmaBigkeiten unterliegt.

MaBe in mm

1 Allgemeines

Abweichungen vom NennmaB sind bei der Fertigung von
Kunststoff-Formteilen nicht zu vermeiden.

Die fertigungsbedingten MaBabweichungen haben meh-
rere Ursachen:

a) Verarbeitungsstreuung

Sie ist abhéngig von

— der GleichmaBigkeit der Formmasse,

— der Einstellung der Maschine,

— der Werkzeugtemperatur,

— Verformung des Werkzeuges unter Druck.
b) Zustand des Werkzeuges

— Herstelltoleranzen fiir WerkzeugmaBe
(siehe DIN 16 749),

— WerkzeugverschleiB,

— Lageabweichungen beweglicher Werkzeugteile.
UnterBeriicksichtigung dieser Gesichtspunkte und zahlrei-
cher MeBergebnisse aus der Praxis sind die Toleranzen in
dieser Norm festgelegt.

2 Anwendungsbereich
Die Toleranzen nach dieser Norm

sind anwendbar fiir MaBe von Kunststoff-Formteilen, die
aus hartbaren und nichthartbaren Formmassen durch Pres-
sen, Spritzpressen, Spritzpragen oder SpritzgieBen her-
gestellt werden;

sind nicht anwendbar fiir StrangpreB-Erzeugnisse, gebla-
sene und geschaumte Formteile, Tiefziehteile, Sinterteile
und spanend hergestellte Formteile.

In Tabelle 1 sind den Formmassen die jeweils anzuwenden-
den Toleranzgruppen zugeordnet.

3 Begriffe
Verarbeitungsschwindung VS

Unter Verarbeitungsschwindung VS versteht man den
Unterschied zwischen den MaBen des Werkzeuges L., bei
(23+2) °C und den MaBen des Kunststoff-Formteils Ly, das
nach seiner Herstellung 16 Stunden im Normalklima
DIN 50014—23/50-2 gelagert und unmittelbar danach
gemessen ist.

L
VS=(1 ——1)-100[%]
Ly
Radiale Verarbeitungsschwindung VSR
Die radiale Verarbeitungsschwindung VSR ist die Verarbei-
tungsschwindung in Spritzrichtung.
Tangentiale Verarbeitungsschwindung VST
Die tangentiale Verarbeitungsschwindung VST ist die Ver-
arbeitungsschwindung quer zur Spritzrichtung.
Verarbeitungsschwindungsdifferenz AVS

Die Verarbeitungsschwindungsdifferenz AVS ist die Diffe-
renz zwischen radialer und tangentialer Verarbeitungs-
schwindung

AVS =VSR - VST

Weitere Begriffe:

Formteile, PreBteile, SpritzguBteile, Formmassen, siehe
DIN 7708 Teil 1

Pressen, Spritzpressen, Strangpressen, SpritzgieBen, siehe
DIN 16 700

Toleranz, AbmaB, Alilgemeintoleranz, siehe DIN 7182 Teil 1
und DIN 7168 Teil 1

Form- und Lagetoleranzen, siche DIN 7184 Teil 1 und
DIN 7168 Teil 2

Begriffe auf dem Gebiet der hochpolymeren Werkstoffe
siehe DIN 7724
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4 Toleranzen

Die Toleranzen gelten fiir die Abnahme der Formteile; siehe
Abschnitt 5.

Sofern nichts anderes vereinbart ist, muB in der Zeichnung

auf die Abnahmebedingungen nach Abschnitt 5 hingewie-
sen werden.

4.1 Aligemeintoleranzen ')

Die in Tabelle 1, Spalte 4, angegebenen Zahlen weisen auf
die entsprechende Toleranzgruppe der Tabelle 2 hin.

Wenn in Fertigungsunterlagen, Bestellunterlagen usw. die
AbmaBe nicht an der MaBzahl angegeben sind, ist auf diese
Norm durch die Angabe DIN 16 901 und der Toleranzgruppe
nach Tabelle 2 hinzuweisen.

Beispiel fiir Angaben der Toleranzgruppe 140:
Toleranzen DIN 16 901 — 140

4.2 MaBe mit direkt eingetragenen AbmaBen 2)

In der Tabelle 1, Spalten 5 und 6, sind fur Toleranzen, die
direkt an den MaBzahlen angegeben werden, zwei Reihen
vorgesehen. Die darin angegebenen Zahlen weisen auf die
entsprechende Toleranzgruppe der Tabelle 2 hin. Die Tole-
ranzen der Reihe 1 sind ohne besonderen Aufwand einzu-
halten. Die Toleranzen der Reihe 2 erfordern einen héheren
Fertigungsaufwand.

Die Toleranzen der Reihen 1 und 2 sind nach den techni-
schen Erfordernissen in obere und untere AbmaBe auf-
zuteilen.

Beispiel fir die Aufteilung der Toleranz 0,8:

*3® oder _{ g oder 0,4 oder 35 oder *33 usw.

Anmerkung: Wenn gefordert wird, daB die Toleranzen unter
Einflissen eingehalten werden, die auf das Formteil
aus der Umgebung einwirken oder durch den
Betriebszustand des Formteils bedingt sind?3), ist
dies zwischen Lieferer und Abnehmer ausdriicklich
zu vereinbaren und in Zeichnungen, Bestellunter-
lagen usw. anzugeben.

4.3 Werkzeuggebundene MaBe (siche Bild 1)

Werkzeuggebundene MaBe der Tabelle 2 sind jeweils MaBe
im gleichen Werkzeugteil.

4.4 Nicht werkzeuggebundene MaBe

(siehe Bild 2)
Nicht werkzeuggebundene MaBe der Tabelle 2 sind MaBe,
die durch das Zusammenwirken beweglicher Werkzeugele-
mente geformt werden, z.B. Wanddicken- und Bodendik-
kenmaBe oder MaBe, welche durch Beilagen oder Schieber

beeinfluBt werden.

Anmerkung: Die Toleranzen fiir diese MaBe sind groBer als
die fir werkzeuggebundene MaBe, da die beweg-
lichen Werkzeugteile beim SchlieBen des Werkzeu-
ges nicht immer die gleiche Endlage erreichen.

Beim Eintragen der zuldssigen Abweichungen an
der MaBzahl ist zu beachten, daB die in SchlieBrich-
tung liegenden MaBe eines Werkzeuges sich alle in
gleichem Sinne &ndern, d.h. z.B., daB auch die
Bodendicke zunimmt, wenn die Gesamthdhe eines
Formteiles zunimmt.

Firnicht werkzeuggebundene MaBe in SchlieBrichtung des
Werkzeuges kdnnen beim Pressen die in Tabelle 2 angege-
benen Werte, falls erforderlich, erweitert werden. Die MaBe
sind dann mit dieser Toleranzangabe zu versehen.

Bild 1. Werkzeuggebundene MaBe

4.5 Einengung der Toleranzen

Fiir einzelne MaBe konnen durch SondermaBnahmen klei-
nere als die in der Tabelle 2 angegebenen Toleranzen
erreicht werden.

Fiir die Feinwerktechnik gelten zur Zeit die beiden letzten
Zeilen der Tabelle 2.

) Bisher bezeichnet als: ,MaBe ohne Toleranzangabe*
2) Bisher bezeichnet als: ,MaBe mit Toleranzangabe“

3) Dazu gehdren z.B. Temperatur, Luftfeuchte, Gase und
Dampfe, Fliissigkeiten

SchlieBrichtung

-

Bewegungsrichtung des Schiebers

Bild 2. Nicht werkzeuggebundene MaBe




4.6 Ausformschrage

Da alle AbmasBe fiir die eingetragenen NennmaBe gelten,
muB aus der Zeichnung ersichtlich sein, an welcher Stelle
der Ausformschriage das Nennmas gilt.

|| -

Bild 3. Formteil-Nenngestalt

i

a

Bild 4. Ausformschrage ,plus®
Materialzugabe gegeniiber Formteil-Nenngestalt

]

a

Bild 5. Ausformschrage ,minus”
Materialabzug gegeniiber Formteil-Nenngestalt

i =InnenmaB
a = AuBenmaB

Die GroBe erforderlicher Formschrégen ist in der Zeich-
nung festzulegen.
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4.7 Formtoleranzen, Lagetoleranzen

Formabweichungen und Lageabweichungen, die nach dem
Ausformen auftreten, sind unter anderem von der Gestalt
des Formteiles abhangig.

Winkel-,Form-undLagetoleranzensindnachDIN 7184 Teil 1
direkt oder — wenn anwendbar — als Allgemeintoleranzen
nach DIN 7168 Teil 1 und Teil 2inder Zeichnung anzugeben.

Beispiel fir die Angabe als Allgemeintoleranz:
Winkel-, Form- und Lagetoleranzen DIN 7168 —mT

4.8 Toleranzen fiir spanend hergestelite Teile

Fir spanend hergestellte Formteile gelten DIN 7160,
DIN 7161 und DIN 7172 Teil 1.

4.9 Toleranzen fiir Gewinde

Als Richtlinie gilt: Toleranzklasse ,grob“ fiir metrische
Gewinde nach DIN 13 Teil 14 und Toleranzklasse ,B“ fiir
Rohrgewinde nach DIN ISO 228 Teil 1.

5 Bedingungen fiir die Abnahme

Die Abnahme darf frilhestens 16 Stunden nach Herstellung
des Kunststoff-Formteiles oder einer erforderlichen Nach-
behandlung erfolgen.

Als Klima fiir die Abnahme gilt Normalklima DIN 50014 —
23/50-2. Bei anderen Temperaturen und relativen Luft-
feuchten mussen die gemessenen Werte durch Beruck-
sichtigung der entsprechenden Langenausdehnungskoef-
fizienten korrigiert werden.

Eine Nachbehandlung (Konditionierung oder Warme-
behandlung) ist zwischen Lieferer und Abnehmer zu verein-
baren. Fir Kunststoffteile aus Formstoffen, deren
MaBanderung — z.B. durch Feuchtigkeitsaufnahme oder
Nachkristallisation — bei der Messung fiir die Abnahme
beriicksichtigt werden soll, muB eine Festlegung der Nach-
behandlung zwischen Lieferer und Abnehmer erfolgen. Es
ist zweckmaBig, den festgelegten Zustand auch fiir die
Messung zu vereinbaren.



