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1 Einleitung

PolTolerances ermittelt Allgemeintoleranzen fur Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 oder DIN
16742. Aus Fertigungsverfahren, Formstoff und Schwindungsverhalten bestimmt das Programm die
Toleranzgruppe (TG) des Formteils. Fiir jedes eingegebene MaR zeigt es anschlieBend das mogliche
FertigungsabmalR und ob dieses mit dem Formteilhersteller vereinbart werden muss.

Neben Langenmalien (GroBenmaRen) behandelt PolTolerances Positionstoleranzen mit zylindrischen
Toleranzzonen und Profilformtoleranzen. Zusatzlich hilft es bei der Wahl einer realisierbaren
Toleranzreihe und priift, unter welchen Bedingungen ein gefordertes Funktionsabmal? erreichbar ist. Die
Eingaben eines Formteils speichern Sie als Projekt und drucken sie als Protokoll aus.

Hinweis: Das Register ,Handelsprodukte plus” am linken Fensterrand ist in diesem Handbuch nicht
beschrieben. Es hat ein eigenes Handbuch (,,Handelsprodukte — Benutzerhandbuch®).

DEMO-Version: In der DEMO-Version werden nur Nennmalf3e im Bereich von 5 ... 55 mm unterstitzt.
Das Programm weist im Arbeitsbereich darauf hin.

2 Programmoberflache

Nach dem Start 6ffnet PolTolerances das Register ,,Projekt / Formteil bearbeiten®. Links legen Sie die
Eigenschaften des Formteils fest, rechts geben Sie die MaRe ein.

7
#8 PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) = [m] X

Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe
Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbersiche DIN ISO 20457

@® tung (O i realisierbare Toleranzreihe ermitteln...

Fertigungsverfahren: Es liegen (noch) nicht alle Eingaben/Entscheidungen zur Verfahrens- und
@® Spritzgieten Formmassezuerdnung vor.
QO Spritzpragen
O Spritzpressen Tolerierung von LingenmaBen Direkte Positionstalerierung mit
O Formpressen 4 | (GroBenmae) I 2ylindrischen Toleranzzonen I 4
(O FlieBpressen
(O Rotationsformen

DIN ISO 20457

. gew. Toleranzreihe o
Formstoffsteifigkeit und -harte: Nenngroflenmal fnm] Wanddickenmal werkzeuggebunden - e n  Ferig
1|
O E-Modul >1200 N/mm? bzw. Shore D >75
O E-Modul >30..1200 N/mm? bzw. Shore D >35..75 [x] ‘ ] | ] ‘ |
O E-Modul 3..30 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) 50..90
O E-Modul <3 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) <50

Handelsprodukte »*

Verarbeitungsschwindung (Rechenwert):
O <05%
QO 05%.. 1%
O >1%..2%
O »2%

ie- und verfahr hwind hiede:
(bezogen auf den Rechenwert der Verarbeitungsschwindung)
O genau méglich mit Abweichung <+10%
O bedingt genau méglich mit Abweichung £+20%
O nur ungenau méglich mit Abweichung >+20%

< >

® Vollversion [Neumann, Frank (Wzkrolar GbR Berlin] = | |

Abbildung 1: PolTolerances nach dem Start

Element ‘ Bedeutung

Mendleiste ,Programm®, , Ansicht”, , Einstellungen” und , Hilfe” (Kapitel 8).
Register ,,DIN ISO 20457“ (links, | Arbeitsbereich fir die Toleranzermittlung. Die Beschriftung zeigt
senkrecht) die eingestellte Norm (DIN I1SO 20457 oder DIN 16742).
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Element ‘ Bedeutung

Register ,Handelsprodukte Datenbank kommerzieller Kunststoffe, siehe eigenes Handbuch.
plus” (links, senkrecht)

Blaue Leiste ,,Projekt- Projektbefehle, Zusatzwerkzeuge und die Wahl der Norm (Kapitel
Verwaltung - Extras - 4.4,4.5,5und 7).
Einstellungen”

Register ,,Projekt / Formteil Toleranzgruppe bestimmen und Mal3e tolerieren (Kapitel 3 und 4).
bearbeiten”

"

Register ,,Projekt-Verwaltung Projekt anlegen, laden, speichern und drucken (Kapitel 5).

Register ,, Toleranz-Werte- Die Toleranztabellen der Norm zum Nachschlagen (Abschnitt 6.1).
Tabellen”
Register ,,Verarbeitungs- Schwindungswerte vieler Formmassen (Abschnitt 6.2).

Schwindungsbereiche”

Statusleiste Lizenzstatus (z. B. ,Vollversion”), Zoom-Regler fiir die
DarstellungsgrofRe und die eingestellte Sprache (,,DE“).

3 Toleranzgruppe bestimmen

Die Toleranzgruppe (TG) ist die Grundlage aller Allgemeintoleranzen. PolTolerances bietet zwei Wege, sie
zu bestimmen. Sie wahlen den Weg oben im Register ,,Projekt / Formteil bearbeiten”:

e, Punktbewertung” — Sie bewerten Fertigungsverfahren, Formstoffsteifigkeit,
Verarbeitungsschwindung und Schwindungsunterschiede einzeln (Abschnitt 3.1).

e ,Zuordnungshilfe(n)“ — Sie wahlen die Formmassegruppe und beantworten wenige Fragen zum
Werkstoff (Abschnitt 3.2).

Solange Angaben fehlen, zeigt der Arbeitsbereich in Rot: ,,Es liegen (noch) nicht alle
Eingaben/Entscheidungen zur Verfahrens- und Formmassezuordnung vor.“ Sind alle Angaben
vollstandig, erscheint an dieser Stelle , Allgemeintoleranzen fiir LingenmaRe: Toleranzgruppe TG ...“.

3.1 Punktbewertung

Wahlen Sie ,,Punktbewertung”.
Wahlen Sie unter ,Fertigungsverfahren” das Verfahren, z. B. ,,SpritzgieBen“.
Wahlen Sie unter ,,Formstoffsteifigkeit und -hdrte” den passenden E-Modul- bzw. Hartebereich.

i e

Wahlen Sie unter ,,Verarbeitungsschwindung (Rechenwert)” den Schwindungsbereich der
Formmasse. Die Werte finden Sie bei Bedarf im Register , Verarbeitungs-Schwindungsbereiche”
(Abschnitt 6.2).

5. Wabhlen Sie unter ,,Geometrie- und verfahrensbedingte Schwindungsunterschiede”, wie genau sich
die Schwindung vorhersagen lasst.

Die Toleranzgruppe erscheint sofort rechts oben. Fahren Sie mit der Maus lber das Symbol ,,i daneben,
sehen Sie die Einzelbewertung, z. B. ,Punkte-Einzelbewertung nach DIN ISO 20457: P1=1, P2=1, P3=1,
P4=1".
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#8 PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) = [m] X

Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe

Projekt-Verwaltung  Extras  Einstellungen
Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwalung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche DIN ISO 20457
||| —
&
3
2| ® tung () realisierbare Toleranzreihe ermitteln...
o
g Fertigungsverfahren: Allgemeintoleranzen fur Langenmae: [ e g @)
a @ SpritzgieBen
QO Spritzpragen Tolerierung von LangenmaBen Direkte Positionstolerierung mit
O Spritzpressen 4 | (GroBenmate) 2ylindrischen Toleranzzonen »
O Formpressen
O Fliepressen
5 i jew. Toleranzreihe o
. @ Csimibrsmnen NenngroBienmat [mm] Wanddickenmab ~ werkzeuggebunden Fertig 3
3 Formstoffsteifigkeit und -hérte: pm 015 |
8 ® E-Modul 1200 N/mm? bzw, Shore D >75 x| | O | (] |Wormalfertgung_[0-
2 O E-Modul >30..1200 N/mm? bzw. Shore D >35..75 ® E ] Normalfertigung 0,09
<
N O E-Modul 3..30 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) 50..90 R "
2 120 0.3
] O E-Modul <3 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) <50 x L] v R )
x (] (]
Verarbeitungsschwindung (Rechenwert):
O <05%
@ 05%.. 1%
O >1%..2%
O »2%
ie- und verfahr dii hiede:
(bezogen auf den Rechenwert der Verarbeitungsschwindting)
@ genau moglich mit Abweichung <+10%
O bedingt genau méglich mit Abweichung £+20%
O nur ungenau maglich mit Abweichung > +20%
< »
Details (120,00 mm)
Toleranzreihen Toleranzgruppen magl. Vereinbarungspflicht _ Stickkos
FertigungsabmaBe mit Hersteller ten
[+mm]
Normalfertigung TG4 023 nein normal
Genaufertigung 163 015 nein erhsht
Prazisionsfertigung 162 0.09 ja hoch
Prazisions-Sonderfertigung 61 0.044 ja sehr hach
‘- Vallversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin] = | DE |

Abbildung 2: Punktbewertung abgeschlossen: Toleranzgruppe TG 4, darunter drei eingegebene Liingenmafie

3.2 Zuordnungshilfe(n)

Die Zuordnungshilfe ist hilfreich, wenn Sie die Formmasse, aber nicht die einzelnen BewertungsgroflRen
kennen.

1. Wahlen Sie ,,Zuordnungshilfe(n)“.
Wahlen Sie unter ,,Formmassegruppen” die Gruppe lhrer Formmasse, z. B. ,Teilkristalline
Thermoplaste”. Unter jedem Gruppennamen stehen Beispiele der zugehoérigen Kunststoffe (z. B. PE,
PP, PA6, POM).

3. Im unteren Bereich zeigt PolTolerances das passende Fertigungsverfahren und stellt Fragen zu Fill-
und Verstarkungsstoffen, E-Modul, Verarbeitungsschwindung und Schwindungsunterschieden.
Beantworten Sie jede Frage.

Die Kastchen im unteren Bereich haben drei Zustande: Ein gefiilltes Kdstchen bedeutet ,noch nicht
entschieden”. Klicken Sie das Kastchen an, bis es den gewiinschten Zustand zeigt (leer = nein, Haken =
ja). Erst wenn alle Fragen entschieden sind, erscheint die Toleranzgruppe.
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#8 PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) = [m] X

Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe
Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbersiche DIN ISO 20457

O punkonering © Zordmnga

Formmassegruppen Allgemeintoleranzen fur Langenmate: [ eaiiad @

O Amorphe Thermoplaste
PS; 58 SAN; ABS; CA; CAB; CP; CAP, PVC-U; PVC-HI ASA; PETam.; Tolerierung von LangenmaBen I Direkte Positionstolerierung mit I Toleranzen fu

DIN ISO 20457

PMME; PMMA-Hi: (ASA+PMMA); MABS; MBS; (PPE=SB); PC; (PC-ABS); 4 || (GroBenmate) zylindrischen Toleranzzonen Profilformabw
(PC+ASA), PEI, PA6-3-T: COC' PESU; PSU; PPSU: ..

@ Ieikristalline Thermaplaste
PE: PP PET: PBT: (PBT+PC); (PBT+ASA); PPS: PVDF; PCTFE: PFEP: ETFE: ew. Toleranzreihe magl
ECTFE, PFA: POM: PAG; PAG-HI; PAGE: PAGE-Hi: PAG/SE: PAG] PAG/ET: ge
(PAGE+PPE): PAG10; PAG12; PA4E; PA11; PA12: PAMDS; PEEK: PEK: ..

QO Weichelastische Thermoplaste. therr he
Elastomere (TPE) ohne Full- und Verstarkungsstoffe
PVC-P: PAT2-P: EVAC, TPS-SEBS; TPS-SBS; TPO-(EPDM+PP); TPO-(EVAC
~PVDC); TPV-(EFDM-X+ PR, TPC; (TPC+PBT); TPU: TPA; ...

(Q Elussigkristalline Polymere (LCP}

2.B. Hondeisproguite: Vectra, Xydar

(O Glasmattenverstarkte Thermoplaste (GMT)

2B, thermaplastimpregnierte Giasmattenprepregs mit Glasgenait > 15 %

Nenngrofienmal fmm]  Wanddickenma® werkzeuggebunden  INSSSISWN  Fortigungsabma |

[£mm]

8 ] Normalfertigung 0.22 §

Normalfertigung 0,57 o

Handelsprodukte »*

x| x|x|
=
D
o

O Duroplast-Formmassen
PF: UF; ME: 1PF; UR: EF, PDAP; PUR-X; SI-X:.

Fertigungsverfahren:
SpritzgieRen

Fiill- und Versti . E-Modul,
[ Formmasse mit Full- und Verstarkungsstoffe
[J E-Modul > 1200 N/mm?
(Q Verarbeitungsschwindung < 1%
(@ Verarbeitungsschwindung 1 ... 2%
O Verarbeitungsschwindung > 2%

Geometrie- und verfahrensbedingte
Sct hiede (bezogen auf den
Rechenwert der Verart hwindung):

() Abweichung groBer = 103 (Normalfall)

< >

‘- Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin)] = | |

Abbildung 3: Zuordnungshilfe fiir einen teilkristallinen Thermoplast ohne Fiillstoffe: Toleranzgruppe TG 6

4 MalRe tolerieren

Rechts im Register ,,Projekt / Formteil bearbeiten liegen drei Unterregister. Sind nicht alle
Registerkopfe sichtbar, blattern Sie mit den blauen Pfeilen links und rechts neben den Registern.

Unterregister Inhalt

,Tolerierung von LingenmaRien Allgemeintoleranzen flir LangenmaRe (Abschnitt 4.1).
(Gr6BenmaRe)“ (gelb)

,Direkte Positionstolerierung mit Positionstoleranzen als Durchmesser der Toleranzzone
zylindrischen Toleranzzonen” (griin) (Abschnitt 4.2).

,Toleranzen fiir Profilformabweichungen” Flachen- und Linienformtoleranzen (Abschnitt 4.3).
(violett)

4.1 Langenmale (GrofRenmale)

1. Doppelklicken Sie in der Tabelle auf die Zelle ,,NenngréBenmaR [mm]“, geben Sie das MaR ein und
dricken Sie die Eingabetaste. Darunter erscheint automatisch eine neue leere Zeile fiir das nachste
MaRB.

2. Haken Sie ,,WanddickenmaR* an, wenn das MaR eine Wanddicke ist, oder , werkzeuggebunden®,
wenn das MaR nur von einer Werkzeughalfte gebildet wird. Bei einem WanddickenmaR ist
,werkzeuggebunden” nicht wahlbar.

3. Lesen Sie in ,,mogl. FertigungsabmaR [tmm]“ die erreichbare Toleranz und in ,,vereinbarungspfl.“,
ob sie mit dem Formteilhersteller vereinbart werden muss.

4. Geben Sie optional ein ,,FunktionsabmaR [tmm]“ ein, also die Toleranz, die das Bauteil funktional
braucht, und eine ,,Bemerkung”.

PolTolerances - Benutzerhandbuch - Seite 6



Die Tabelle ist breiter als der Arbeitsbereich. Mit der Bildlaufleiste unter der Tabelle erreichen Sie die

rechten Spalten. Mit der Schaltflache ,,X“ am Zeilenanfang I6schen Sie ein MaR.

Spalte ‘ Bedeutung

NenngroBenmald [mm]

Das Nennmal$ aus der Zeichnung.

Wanddickenmal3

Kennzeichnet Wanddicken.

werkzeuggebunden

Kennzeichnet werkzeuggebundene Male (W); sonst gilt das Mal}

als nicht werkzeuggebunden (NW).

gew. Toleranzreihe Gewabhlte Toleranzreihe: Normalfertigung, Genaufertigung,

Prazisionsfertigung oder Prazisions-Sonderfertigung.

mogl. FertigungsabmaR [+tmm] Erreichbares Abmall in der gewahlten Toleranzreihe.

vereinbarungspfl. ,ja“: Das AbmaR muss mit dem Formteilhersteller vereinbart

werden.

Funktionsabmafs [tmm] Optional. Griin hinterlegt: erreichbar. Rot hinterlegt: in der

gewadhlten Toleranzreihe nicht erreichbar.

Bemerkungen Freier Text, z. B. die Funktion des Mal3es.

Unter der Tabelle zeigt der Bereich ,,Details (... mm)“ fiir das markierte MaR alle vier Toleranzreihen mit
Toleranzgruppe, moglichem Fertigungsabmal3, Vereinbarungspflicht und relativen Stiickkosten.

7
#8 PolTolerances - Toleranzen fiur Kunststoff-Formtzile nach DIN 150 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - O x

Programm  Ansicht  Einstellungen _Hilfe
Projekt-Verwaltung Extras ~ Einstellungen |

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche DIN ISO 20457

||| —_—_—_—_—————
&
3
2|l ® tung O realisierbare Toleranzreihe ermittein...
o
3 Fertigungsverfahren: Allgemeintoleranzen fur Langenmake: [ ] &)
H @ SpritzgieBen

O Spritzpragen Tolerierung von LangenmaBen Direkte Positionstalerierung mit

O Spritzpressen 4 | (Groenmate) 2ylindrischen Toleranzzonen 4

O Formpressen

Q) FlieBpressen =
) mag o
) @ ReiEmrmneT FertigungsabmaB  vercinbarungspfl. F“"“[f""“:;”‘“ﬂ Bemerkungen
:; Formstoffsteifigkeit und -harte: S
8 @ E-Modul >1200 N/mm? bzw. Shore D >75 i
g O E-Modul >30..1200 N/mm? bzw. Shore D »35..75

z
] O E-Modul 3..30 N/mm bzw. Shore A (IRHD) 50..90 e 023 nein 0
| £ O E-Modul <3 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) <50
Verarbei inds } 1):

O <05%

@ 0.5%.. 1%

O >1%..2%

O 2%

ie- und verfahr dii hiede:
(bezogen auf den Rechenwert der Verarbeitungsschwindung)

@ genau méglich mit Abweichung <£10%

O bedingt genau méglich mit Abweichung <+20%

QO nur ungenau maglich mit Abweichung »£20%

< >

Details (50,00 mm)

Toleranzreihen Toleranzgruppen magl. Vercinbarungspflicht  Stackkos
FertiqungsabmaBe mit Hersteller ten
[£mm]
Normalfertigung TG4 0.15 nein normal
Genaufertigung 163 01 nein erhoht
Prazisionsfertigung TG2 0,06 j hoch
Prazisions-Sonderfertigung 61 0,037 ia sehr hoch

‘ ® Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin]

-— o

Abbildung 4: Funktionsabmaf3 0,1 mm bei 50 mm ist in Normalfertigung nicht erreichbar (rot); die Details zeigen 0,1 mm in
Genaufertigung

Ist ein FunktionsabmalR rot, zeigen die Details, welche Toleranzreihe es erreicht. Uber die Auswahlliste in
der Spalte ,,gew. Toleranzreihe” wahlen Sie flr dieses Mal$ eine andere Toleranzreihe. Beachten Sie,
dass genauere Toleranzreihen hohere Stlckkosten verursachen und vereinbarungspflichtig sein konnen
(Spalte ,Vereinbarungspflicht mit Hersteller” in den Details).

PolTolerances - Benutzerhandbuch - Seite 7
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#8 PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1)

= [m] x

Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe

Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen
Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwalung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche DIN ISO 20457
~ | —
i
b=
s| @ tung O i realisierbare Toleranzreihe ermitteln...
o
g Fertigungsverfahren: Allgemeintoleranzen fur Langenmae: [ e g @)
H @ SpritzgieBen
QO Spritzpragen Tolerierung von LangenmaBen Direkte Positionstolerierung mit
O Spritzpressen 4 | (GroBenmate) 2ylindrischen Toleranzzonen »
O Formpressen
O FlieBpressen =
3 5 w. Toleranzreihe cab
i (O Rotationsformen FertigungsabmaB  verein -y FunLt[\fr:Jra‘]tmsE Ptz
] Formstoffsteifigkeit und -harte: (e = e
3 @ E-Modul >1200 N/mm? bzw. Shore D >75 =
& (O E-Modul >30..1200 N/mm? bzw. Shore D >35..75
2 QO E-Modul 3..30 Nfmm? bzw. Shore A (IRHD) 50..90 sfertic
| £ O E-Modul <3 N/mm? bzw. Shore A (IRHD) <50 Prazisionsfertigung
Prazis
Verarbeitungsschwindung (Rechenwert): L
O <05%
@ 05%.. 1%
O »1%..2%
O »2%
ie- und verfahr dii hwind hiede:
(bezogen auf den Rechenwert der Verarbeitungsschwindung)
@ genau méglich mit Abweichung <+10%
O bedingt genau méglich mit Abweichung £+20%
O nur ungenau méglich mit Abweichung >£20%
< »
Details (50,00 mm)
Toleranzreihen Toleranzgruppen magl. Vereinbarungspflicht ~ Stiickkos
FertigungsabmaBe mit Hersteller ten
[+mm]
Normalfertigung TG4 0.15 nein normal
Genaufertigung 163 01 nein erhaht
Prazisionsfertigung TG2 006 j hach
Prazisions-Senderfertigung 161 0,037 i sehr hach
® Vollversion [Neumann, Frank (Mekroler GbR Berlin)] = | DE |

Abbildung 5: Toleranzreihe fiir ein einzelnes Maf wéihlen

4.2 Direkte Positionstolerierung

Hier ermitteln Sie Positionstoleranzen mit zylindrischer Toleranzzone, z. B. fiir die Lage von Bohrungen.
Das Programm weist darauf hin, dass direkt tolerierte Positionstoleranzen mit dem Formteilhersteller
zu vereinbaren sind.

Offnen Sie das Unterregister ,,Direkte Positionstolerierung mit zylindrischen Toleranzzonen”.

2. Doppelklicken Sie auf ,,Abstandsnennmafl [mm]“ und geben Sie den Abstand ein. Haken Sie bei
Bedarf ,,werkzeuggebunden” an.

3. Lesen Sie in ,,mogl. Toleranz-@ [mm]“ den erreichbaren Durchmesser der Toleranzzone.

4. Geben Sie optional in ,,erforderl. Tol-@ [mm]“ den benétigten Durchmesser ein. Wie bei den
LangenmaRen bedeutet Grin ,erreichbar” und Rot ,, nicht erreichbar”.

PolTolerances - Benutzerhandbuch - Seite 8



7

a PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN 1SO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - [m} X
Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe ‘
|

Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

Projekt / Formteil bearbeiten DIN ISO 20457

Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche

25, Hanaelsprodukte: Vectra', Xydar
Thermoplaste (GMT)
28, thermoplastimpregnierte Glasmattenprepregs mit Glasgehat »15 %
O Duroplast-Formmassen
PF: UF; ME: 1PF; UR: EF, PDAP; PUR-X; SI-X:.

Fertigungsverfahren:
SpritzgieRen

Fiill- und . E-Modul,
[ Formmasse mit Full- und Verstarkungsstoffe
[J E-Modul > 1200 N/mm?
(Q Verarbeitungsschwindung < 1%
(@ Verarbeitungsschwindung 1 ... 2%
O Verarbeitungsschwindung > 2%

~
3
2l o tung @ Normalfertigung
o
2 Allgemeintol fir Langenmabe: [ I ©
= Formmassegruppen jemeintoleranzen fiir Lingenmate: [[EIRaa oo
a8 O Amorphe Thermoplaste
PS; 58 SAN; ABS; CA; CAB; CP; CAP, PVC-U; PVC-HI ASA; PETam.; Tolerierung von LAngenmaBen Direkte Positionstolerierung mit Toleranzen fu
PMMA; PMMA-HI; (ASA+PMMA); MABS; MBS, (PPE+SB); PC; (PC-ABS); (GréBenmaBe) zylindrischen Toleranzzonen Profilformabu *
(PC+ASA), PEI, PA6-3-T: COC' PESU; PSU; PPSU: ..
@ Ieilkristalline Thermaplaste
PBT+PC); (PBT-ASA); PPS; PVDF; PCTFE PFEP: ETFE: direkt tolerierte sind mit dem ller zu
z PAG; PAG-HI; PABE; PAGE-HI: PAG/EE; PAGI; PAG/ET:
@ 1G; PAG12; PASE; PAT1; PA1Z: PAMDE: PEEK: PEK; . gew. Toleranzreihe oy e g
® 2 2 5! —
é O Weichelastische Tt t h: R e R [mm]
S Elastomere (TPE) ohne Full- und Verstarkungsstoffe
& PVC-P: PAT2-P: EVAC, TPS-SEBS; TPS-SBS; TPO-(EPDM+PP); TPO-(EVAC
] ~PVDC; TRV-(EPDM.X+ 2E); TC; (TPC+RET); TPU: TPA, ..
| 1E O Elussigkristalline Polymere (LCP)

<

Details (30,00 mm)

Toleranzreihen Toleranzgruppen magl. Toleranz-@ [mm] Vereinbarungspflicht Stiickkosten
Geometrie- und verfahrensbedingte = mit Hersleller
hiede (bezogen auf den Normalfertigung 166 0728 nein normal
Rechenwert der Verarbet i Genaufertigung 65 0.476 nein erhaht
[ Abweichung grofier * 10% (Normalfall [EAE i ) G =08 = hoc]
Prazisions-Sonderfertigung 163 0,196 ja sehr hoch

‘ ® Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin]]

= | DE |

Abbildung 6: Positionstoleranzen: gefordertes @ 0,3 mm bei 80 mm Abstand ist nicht erreichbar

4.3 Profilformabweichungen

Hier ermitteln Sie Toleranzen fiir Flachen- und Linienformen. Auch Profilformtoleranzen sind mit dem

Formteilhersteller zu vereinbaren.

1. Offnen Sie das Unterregister , Toleranzen fiir Profilformabweichungen”.
2. Doppelklicken Sie auf ,,AbstandsnennmaB [mm]“ und geben Sie das Mal ein. In , Toleranzwert

[mm]“ erscheint die Allgemeintoleranz.

3. Wahlen Sie, ob es sich um eine ,,Flachen-Formtoleranz“ oder eine , Linien-Formtoleranz“ handelt,
und ergdnzen Sie bei Bedarf eine Bemerkung.

PolTolerances - Benutzerhandbuch - Seite 9



r -
#8 PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN ISO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) = [m] X

Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe
Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbersiche DIN ISO 20457

O punkonering © Zordmnga

Formmassegruppen Allgemeintoleranzen fur Langenmate: [ eaiiad @

O Amorphe Thermoplaste
PS;: SE; SAN; ABS; CA; CAB: CP: CAP; PVC-U PVC-HI; ASA; PETam.: imaBen Direkte Positionstolerierung mit Toleranzen fur
PMMA; PMMA-Hi: (A5A+ PMMA), MABS; MBS (PPE+SB), PC: (PC-ABS); 4 zylindrischen Toleranzzonen Profilformabweichungen >
(PC+ASA), PEI, PAG-3-T; COC: PESU: PSU; PPSU: ..

(@ ZIeilkristalline Thermoplaste
PE: PP; PET; PST; (PET+FPC); (PBT-ASA): PPS; PVDF: PCTFE; PFEP: ETFE: Profilformtoleranzen sind mit dem Formteilhersteller zu vereinbaren!
ECTFE; PFA: POM; PAG; PAG-HI: PAGG: PAGS-H: PAG/EE: PAGI; PAG/ET
(PGS +PPE); PAGTG; PAG12; PASE; PAT1; PA1Z: PAMDE: PEEK: PEK; .

QO Weichelastische Thermoplaste. therr he
Elastomere (TPE) ohne Full- und Verstarkungsstoffe
PVC-P; PA12-P: EVAC, TPS-SEBS; TPS-SBS, TPO-(EPDM+PF); TPO-(EVAC
~BVDC]; TRV-(EPDM.X+PE); TRC; (TRC+PBT); TRU: TPA ...

(Q Elussigkristalline Polymere (LCP}

26, Hangeisprodukte: Vectra', Xydar

(O Glasmattenverstarkte Thermoplaste (GMT)

28, thermoplastimpregnierte Giasmattenprepregs mit Glasgenait » 15 %

DIN ISO 20457

AbstandsnennmaB [mm] Toleranzwert fmm] Flachen-Formioleranz  Linien-Formtoleranz  Bemerkungen

Handelsprodukte »*

O Duroplast-Formmassen
PF: UF; ME: 1PF; UR: EF, PDAP; PUR-X; SI-X:.

Fertigungsverfahren:
SpritzgieRen

Fiill- und Versti . E-Modul,
[ Formmasse mit Full- und Verstarkungsstoffe
[J E-Modul > 1200 N/mm?
(Q Verarbeitungsschwindung < 1%
(@ Verarbeitungsschwindung 1 ... 2%
O Verarbeitungsschwindung > 2%

Geometrie- und verfahrensbedingte
Sct hiede (bezogen auf den
Rechenwert der Verart hwindung):

() Abweichung groBer = 103 (Normalfall)

< >

® Vollversion [Neumann, Frank (Wzkrolar GbR Berlin] = | |

Abbildung 7: Profilformtoleranzen fiir zwei Abstandsnennmajfle

4.4 Realisierbare Toleranzreihe ermitteln

Welche Toleranzreihe ein Formteilhersteller erreichen kann, hdangt von Konstruktion, Werkstoff,
Maschinen, Personal und Qualitdtssicherung ab. Die Checkliste ,realisierbare Toleranzreihe” fasst diese
Bedingungen zusammen.

1. Klicken Sie auf ,realisierbare Toleranzreihe ermitteln...” (oben im Register) oder wahlen Sie ,,Extras”
- ,realisierbare Toleranzreihe ermitteln...”.

2. Beantworten Sie die Fragen der acht Abschnitte: 1. Formteilkonstruktion, 2. Formmasse und
Recyclateinsatz, 3. Fertigungsbedingungen, 4. Personal fiir Maschinenbedienung, 5. Einlegeteile
(Inserts) und Handling, 6. Werkzeuge, 7. Qualitdtssicherung, 8. Verpackung und Transport. In jedem
rot umrandeten Block wahlen Sie genau eine Moglichkeit.

3. Sobald alle Angaben vorliegen, zeigt der Dialog oben das ,,Ergebnis”, z. B. ,,Normalfertigung"”.

4. SchlieBen Sie den Dialog. Mit ,,Eingaben zuriicksetzen* beginnen Sie neu.

PolTolerances - Benutzerhandbuch - Seite 10



f !
realisierbare Toleranzreihe

Eingaben zuriicksetzen

) Fertigung mit aderin Haumen. Maschinen ggt. speziell -
warmeisoliert (Plastizierung)

Ergebnis: Normalfertigung

4 4. Personal fiir Maschinenbedienung

) Angelerntes Personal
(®) Fachspezifisch ausgebildetes Personal

_) Besonders geschuites und qualifiziertes Personal mit vertieften Keantnissen und Erfzhrungen zur
ProzeBoptimierung

4 5. Ei ile (Inserts) und
[7] Es werden Handlingsgerate zum Einlegen der Inserts und zur Spritzlingsentnahme verwendt

®) keine Einlegeteile brw. als Zukaufteile mit handelsiblichen Toleranzen

O Einlegeteile mit reduzierten Toleranzen (ggf. 100%ige Kontrolle spezieller MaBe)

(®) Normale Anfertigungsgenauigkeit der Werkzeuge bei hter und
Werkzeugkonstruktion

D) Hohe 2n geregelter (z.B. Vorlauf-Racklauf-Temperaturdifferenz kieiner
3 K). Zwangsumlauftemperierung ohne Uberbriickungen sowie genaue Massetem peraturibenwachung bei
HeiBkanalsystemen. Mechanisch sehr steife Werkzeuge mit theologisch exakt ausbalancierten
l und ggf. B auf Prazise und steife Fihrung von bewegten
Werkzeugteilen. Geringe mechanische Beanspruchung der Formteile bei der Entformung. Hohe
Anfertigungsgenauigkeit der Werkzeuge.

< 7. Qualititssicherung
Ubliche Anlauf- und g mit Zuise
Anforderungsgerechte Messtechnik.

4 8. Verpackung und Transport

(@ Ubliche - und

une P nach . Spritzteile kénnen ggf.
maschinenfallend produziert werden.

_) Erforderlichenfalls speziclle Verpackung sowie angepasste Transport- und Lagerbedingungen (8. bei
und/oder F t) beri Ab von den genormten
der igung nach DIN IS0 20457 / DIN 16742 sind zwischen Hersteller und
Abnehmer detailliert zu versinbaren

Abbildung 8: Checkliste mit dem Ergebnis ,,Normalfertigung“

Das Ergebnis erscheint anschlieBend auf der Schaltflache oben im Register und wird mit dem Projekt
gedruckt.

4.5 Realisierbarkeit von Funktionsabmaflen

Dieses Werkzeug beantwortet die umgekehrte Frage: Unter welchen Bedingungen (Fertigungsverfahren,
Formstoffsteifigkeit, Verarbeitungsschwindung, Schwindungsunterschiede und Toleranzreihe) ist ein
gefordertes FunktionsabmaR erreichbar?

1. Wahlen Sie ,Extras” = ,Realisierbarkeit von FunktionsabmaRen...”.

2. Wahlen Sie das Register ,fiir LingenmaBe“ oder ,,fiir Positionsabstandsmafe”.

3. Geben Sie ,NenngroRenmafd [mm]“ und ,erforderliches Funktionsabmaf [tmm]“ ein und legen Sie
fest, ob es sich um ein ,,WanddickenmaR“ bzw. ein , werkzeug-gebundenes MaR* handelt.

4. Klicken Sie auf ,,Suchen/Aktualisieren”. Die Tabelle listet alle Kombinationen, mit denen das
Funktionsabmal erreicht wird.

5. Grenzen Sie die Liste oben Uber ,Fertigungsverfahren”, ,Formstoffsteifigkeit” und ,Verarbeitungs-
Schwindung” ein. ,Filter zuriicksetzen* hebt die Einschrankung auf.
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Realisierbarksit eines FunktionsabmaBes

Fertigungsverfshren  Formstoffsteifigkeit  Verarbeitungs-Schwindun;
|~ |~ |~ Fias

fiir LingenmaBe

fur PositionsabstandsmaBe

[mml: |50 |

Suchen/Akt

erforderliches Funkt

—

Untersuchen Sie. unter welchen Bedingungen (Fertigungsverfahren.

Wanddickenmag: [] B
£

rar hwindun,

Beriicksichtigung von

werkzeug-gebundenes MaB; (]

Funktionsabmag real

hieden und

Fertigungsverfahren Formstoffsteifigkeit Z;’::’;fa’;gs' Beriicksichtigung - Schw|
01 Genaufertigung SpritzgieBen E-Modul »1200 N/mm® bzw, Shore D >75] < 0,5% genau meaglich mit Abwei
0,06 Prazisionsfertigung SpritzgieBien E-Modul »1200 Nfmm® bzw, Shere D >75| < 0,5% genau maglich mit Aowe ]
0,037 Prazisions-Senderfertigung [SpritagicBen E-Modul >1200 N/mm® bzw, Shere D >75]< 0.5% genau maglich mit Abwei
0,1 Genaufertigung Spritzgielien E-Modul >1200 N/mm® bzw. Shore D >75] < 0,5% bedingt genau méglich m
0,06 Prazisionsfertigung Spritzgielien E-Modul »1200 N/mm* bzw. Shore D 575 < 0.5% bedingt genau maglich m
0037 Prazisions-Sonderfertigung | SpritzgicBen E-Modul »1200 N/mm? bzw. Shore D »75| < 0,5% bedingt genau méglich m
01 Prazisionsfertigung SpritzgieBen £-Modul »1200 N/mm® bzw, Shore D >75| < 0,5% nur ungenau moglich mit
0,06 Prazisions-Sonderfertigung |Spritzgieen E-Modul > 1200 N/mm® bzw, Shore D >75| < 0,5% nur ungenau moglich mit
[X Genaufertigung Spritzgickien E-Modul >1200 N/mm® bzw, Shere D >75(0,5% .. 1% genau maglich mit Abwei
0,06 Prazisionsfertigung Spritzgicken E-Modul >1200 N/mm* bzw, Shere D >75(05% genau maglich mit Abwei
0,037 Prazisions-Sonderfertigung | SpritzgieBen E-Modul »1200 N/mm? bzw. Shere D >75]0,5% genau méglich mit Abwei
0,1 Prazisionsfertigung SpritzgicBen E-Modul > 1200 Nfmm* bzw. Shore D »75]0,5% .. bedingt genau meglich m +

< >

Abbildung 9: Bedingungen, unter denen +0,1 mm bei 50 mm erreichbar sind

5 Projekte verwalten und drucken

5.1 Register , Projekt-Verwaltung”

Ein Projekt enthélt alle Eingaben zu einem Formteil: die Toleranzgruppe, die MaRe aller drei
Unterregister und die Checkliste zur realisierbaren Toleranzreihe.

7

Projekt / Formteil bearbeiten

Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen

D .gewshlte Toleranzreihe als nicht mehr dnderbar/editierbar markieren

R PolTolerances - Toleranzen fir Kunststoff-Formteile nach DIN SO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - [m} x
Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe
Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

Verarbeitungs-Schwindungsbereiche

DIN ISO 20457

[=][F [« ] v [E]=] =]

"~

i

3

3

<

o Neues Brojekt Zzuletst gespeichert:

a Erstelien Datet

z Daten-Version:

o -
Projekc Iaden [ (Beispiel)
@ S [ Max Mustermann

speichem Beschreibung

B e e~

El peichern in einer

» veReren Datei

£

b=

3

s rucken /

8 Druckvorschau

£

5

T

Deckel aus PAB, SpritzgieBen. Toleranzen nach DIN 50 204!

far Angebot und Zeichnung.

‘ ® Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin]]

= | DE |

Abbildung 10: Register ,,Projekt-Verwaltung” mit Bezeichnung, Bearbeiter und Beschreibung

Schaltfliche / Feld
Neues Projekt erstellen

‘ Bedeutung
Beginnt ein leeres Projekt.

Projekt laden

Offnet ein gespeichertes Projekt.

Projekt-Daten speichern

Speichert das Projekt in der aktuellen Datei.

Projekt-Daten speichern in einer
weiteren Datei

Speichert das Projekt unter einem neuen Dateinamen.
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Schaltfliche / Feld

Drucken / Druckvorschau Offnet die Druckvorschau des Projekts (Abschnitt 5.2).

zuletzt gespeichert / Datei / Daten- Informationen zur geladenen Projektdatei.

Version

Projekt-Bezeichnung, Bearbeiter Name des Formteils bzw. Projekts und der bearbeitenden
Person.

Beschreibung Freier Text mit einfacher Formatierung (Schriftgrolle,

Aufzdhlungen, fett, kursiv, unterstrichen, Ausrichtung).

gewadhlte Toleranzreihe als nicht mehr Markiert die gewahlte Toleranzreihe als nicht mehr
anderbar/editierbar markieren anderbar.

Dieselben Befehle finden Sie in der blauen Leiste unter ,,Projekt-Verwaltung”.

5.2 Drucken / Druckvorschau

Klicken Sie auf ,,Drucken / Druckvorschau®. Die Vorschau zeigt das Protokoll des Projekts: Kopfdaten,
verwendete Norm, Methode der Zuordnung mit allen Eingaben, die Tabellen der LdingenmalRe,
Positionstoleranzen und Profilformabweichungen sowie die Checkliste zur realisierbaren Toleranzreihe
mit Ergebnis.

Drucken / Druckvorschau [ = |

=
()

26.6.1 - Copyright & 2028, Makrolar GbR Berin

e Toleranzwerte: nach DIN IS0 20457

ordnungshilfe(n)

n e Formmassagruzpe: telvistaling Themogizst
o Sprizgaten
& Formmasse onne FUl- una Versisrungsstote
= E-Moou < 1200 Nimm?
lerarbetungssohwindung 1... 2%
« Geomatris- ung varfanranssedingie Senwindungsunizrsshieds: S £10 %

Postenstolarisrung (mt 2yindrisehen Toieranzzonen':

ADBANGE-HENTEE  WeTKZSLGRSTLIGEN ToRTINEIEINE maginer et ‘semerkungen
rmy Tolarsnz-o  Toisrenzd

fmm ]
e 03

B

Bemariungen

der Ergebnis:

e S .
nungen und Geometrizkentrolizn (2. Wanddicken,

spesiall v

] E EE -

Abbildung 11: Druckvorschau eines Projekts

Uber das Drucker-Symbol oben links drucken Sie das Protokoll. Unten rechts wechseln Sie die
Seitenansicht und dndern die VergréRerung.
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6 Nachschlagen

6.1 Toleranz-Werte-Tabellen
Das Register , Toleranz-Werte-Tabellen” zeigt die Tabellen der eingestellten Norm in drei Unterregistern:

e ,GrenzabmaRe fiir Gr6BenmaRe” — Grenzabmalie je Toleranzgruppe, getrennt nach nicht
werkzeuggebundenen (NW) und werkzeuggebundenen (W) Malen, Giber die NennmaRbereiche.

e @ zylindr. Toleranzzonen” — Durchmesser der Toleranzzonen fuir Positionstoleranzen.

e  Profilform-Toleranzen” — Allgemeintoleranzen fiir Profilformabweichungen in Abhangigkeit vom

Nennmal.
[ 8 PolTolerances - Toleranzen fur Kunststoff-Formteile nach DIN 1SO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - [m] =
|
Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche DIN ISO 20457
g
g GrenzabmaBe fiir GroBenmaBe I @ zylindr. Toleranzzonen I Profilform-Toleranzen
@ —
z TG: Toleranzgruppe  NW: nicht werkzeuggebundene MaBe  W: werkzeuggebundene MaBe ~ MaBangabe in [mm]
>3m56 6510 >10..<1f >30. 550 >50..580 >80..5120 >120.. 5180 >180..s250 >250..5315 >315..2400 >400..s5(
TG1INW)| 20012 | z0018 | =oe22 20026 20031 0,037 0044 20,055
161 (W) 0,007 £0012 £0018 0022 20026 +0,031 7 0,044 - -
& TG2 (NW)| 0013 | =00 0,03 0042 2005 006 =009 213 015 2016 018 202 2022
k] TG2(W) | =0013 | =o01s | =020 = 0035 = 0042 =005 =006 009 +013 =015 £016 =015 =02
‘g TG3 (NW)| =002 =005 =006 =007 =008 =01 =015 02 =023 =026 =029 =032 2035
%‘ TG3W) | zo0z | =003 =005 =006 2007 z008 =0l 15 202 2033 2026 ) 2032
2 TG4 (NW)| =005 008 =008 011 +013 £015 =023 32 +035 =041 =043 =048 =035
| 2 TG4 (W) | =003 | =005 =008 =008 011 =013 =015 2023 +032 2035 + 041 2025 2049
TG5 (NW)| =008 +011 014 0,17 102 £023 £036 05 £058 2065 07 078 0388
TG5 (W) =005 2008 011 =014 017 =02 =023 036 £05 2058 £ 065 07 2078
TGO (NW)| =012 =018 022 =026 =031 =037 =057 =08 =093 =105 =115 =125 14
TG6 (W) =007 =012 =018 2022 026 2057 08 =093 =105 =115 =125
TGT (NW)| =02 =028 =035 =042 105 =125 1145 216 118 22 222
TGT W) | =013 =02 =029 2035 1042 <09 £125 2185 £16 218 22
TG8 (NW)| =03 2045 =055 =065 108 2 £23 226 1285 =315 £35
TGS (W) 202 103
< >
® Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Beriin]] - |

Abbildung 12: Grenzabmafe fiir GréfSenmafie (MafSangaben in mm)

6.2 Verarbeitungs-Schwindungsbereiche

Das Register ,,Verarbeitungs-Schwindungsbereiche” listet die Verarbeitungsschwindung vieler
Formmassen je Fertigungsverfahren. Sie helfen bei der Punktbewertung (Abschnitt 3.1).

1. Geben Sie im Feld ,,Formmasse-Suchtext” einen Teil des Kurzzeichens ein, z. B. ,,PA6“, und driicken
Sie die Eingabetaste.
2. Schranken Sie die Liste bei Bedarf tiber ,,Fertigungsverfahren” ein.

Hinweis: Nicht alle in der Formmasse-Liste gezeigten Kombinationen mit Fill- und Verstarkungsstoffen
sind praktisch verfligbar.
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a PolTolerances - Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN 1SO 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - [m} X
Programm  Ansicht Einstellungen _ Hilfe ‘
|

Projekt-Verwaltung Extras Einstellungen

7

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Toleranz-Werte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereichs DIN ISO 20457
=
3 Femgungsiertanen
S [me [ I~]
é’ Hinweis: Nicht alle in der Formmasse-Liste gezeigten Kombil mit Fill- und sind praktisch verfiighar!
g
PAG-3T Spritegiessen [05..02 -
PAG-3-T Spritzgiessen [0,3 .. 0.6
PAG-3-T Spritzgiessen [0.2.. 0.5
i PAG-3-T Spritzgiessen [0,1 .. 04
§ PAG-3-T Spritzgiessen |03 .05
3 PAG-3T Spritzgiessen |03 .05
& PAG/EE Spritzgiessen |08
H PAGG/6 Spritzgiessen [08
| £ PAG10 Spritzgiessen |08 ... 2
PAE Spritzgiessen |04 .. 14
PAGE Spritzgiessen |04 .. 14
PAG/66 Spritzgiessen [0.4.. 14
PAG6/6 Spritzgiessen [04.. 14
PAG10 Spritzgiessen [04... 14
PAG Spritzgiessen [02.,.12
PAGE Spritzgiessen [0.2 . 1.2
PAG/66 Spritzgiessen [0,2 . 1.2
PAGB/E Spritzgiessen 0,2 .. 1.2
PAGI0 Spritzgiessen [0.2 .. 1.2
PAG Spritzgiessen [0.1..03
PAGE Spritzgiessen [01.,.02
PAG/EE Spritzgiessen [0.1..08
PAGH/E Spritzgiessen [0,1..0.8
PA610 Spritzgiessen [0,1 .. 0.8
[ Spritzgiessen [0,1 .. 06
PAGE Spritzgiessen [0.1.. 0.6

-

PAG/EE Spritzgiessen |0,1.. 06

‘- Vollversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Berlin)] = | |

Abbildung 13: Verarbeitungsschwindung fiir Formmassen mit ,,PA6“ im Kurzzeichen

7 Norm wahlen: DIN ISO 20457 oder DIN 16742

PolTolerances rechnet wahlweise nach DIN ISO 20457 oder nach DIN 16742. Wahlen Sie in der blauen
Leiste ,Einstellungen” und dort ,,Toleranzwerte nach DIN ISO 20457 oder ,, Toleranzwerte nach DIN
16742"“. Die gewahlte Norm ist mit einem Haken markiert und steht rechts oben im Arbeitsbereich sowie
auf dem senkrechten Register am linken Fensterrand.

8 PolTolerances - Toleranzen filr Kunststoff-Formtsile nach DIN 15O 20457 / DIN 16742 (Version 3.5.6.1) - [m] X
Programm  Ansicht  Einstellungen _Hilfe ‘
|

Projeki-Verwaltung  Extras Einstellungen

Projekt / Formteil bearbeiten  Projekt-Verwaltung  Tol rte-Tabellen  Verarbeitungs-Schwindungsbereiche DIN 16742

f

[e) tung @

Formmassegruppen Allgemeintoleranzen fiir LingenmaBe: [[Raoi aaad @
(O Amorphe Thermoplasts I

DIN 16742

PS; SB; SAN; ABS; CA: CAB; CP: CAP: PVC.UJ PVC-HI Tolerieruing ven LangenmaBen
# 4 (GroBenmate)

: PMMA-HI: (A5A=PMMAY, MASS; MBS (PPE+35)
(PC+ASA), PEL, PAG-3-T, COC; PESU: PSU; PPSU; ..
(@ Ieilkristalline Thermoplaste
PE: PP PET: PET; (PET=PC); (PET-ASA): PPS; PVDF: PCTFE: PFEP: ETFE:
ECTFE, PFA: POM; PAG PAG-HI: PAGE: PAGE-HI: PAG/SE: PG, PAG/ET:
(PAGS +PPE); PAG10; PAG12: PALE: PAT1; PA12: PAMDE: PEEN
O Weichelastische Ti it h
Elastomere (TPE) ohne Fill- und Verstarkungsstoffe
PUC-F; PA12-P; EVAC TPS-SEBS; TPS-SBS; TPO-{ERDM ~PF); TRO-(EVAC. »
+PVDC): TPV-(EPDM-X+PP); TPC: (TPC+PBT); TPU: TPA; .
(O Elussigkristalline Polymere (LCP)
2B, Handelsprodukte: ‘Vectra, Xydar
Thermoplaste (GMT)
2B thermoplastimpregnierte Glasmattenprepregs mit Glosgehait >15 %
O Duroplast-Formmassen
PF: UF: MIF: MPF; UP: EP; PDAP; PUR-X; SI-X..

Profilfermabw

Direkte Positionstolerierung mit Toleranzen fu
zylindrischen Toleranzzonen

gew. Toleranzreihe

NenngroBenmak [mm] WanddickenmaB werkzeuggebunden Narmalfertigung| ~

Normalfertigung

mogl.
Fertigungsabma v
[+mm]

Normalfertigung

Handelsprodukte

Fertigungsverfahren:
SpritzgieBen

Fiill- und 5 ., E-Modul,
[[J Formmasse mit Fuill- und Verstarkungsstoffe
[J E-Modul 2 1200 Nfmm?*

(O Verarbeitungsschwindung < 1%
@ Verarbeitungsschwindung 1 ... 2%

< »
Details (120,00 mm)

O Verarbeitungsschwindung > 2% Toleranzreihen Toleranzgruppen maégl. Vereinbarungspflicht Stiickkosten
Fertigungsabmate mit Hersteller
Geometrie- und verfahrensbedingte ) [£mm )
hiede (bezogen auf den Normalfertigung 66 057 nein normal
Rechenwert der Verarbei Genaufertigung 1G5 036 nein erhdht
[ Abweichung greer £ 10% (Normalfall) i ol A g G 023 I hach
Pra TG3 0.15 i sehr hoch

@ Vallversion [Neumann, Frank (Makrolar GbR Beriin)] e — |

Abbildung 14: Arbeitsbereich mit Toleranzwerten nach DIN 16742
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Ihre Eingaben bleiben beim Umschalten erhalten. Die Norm erscheint auch im Ausdruck unter

,verwendete Toleranzwerte”.

8 Menis

Menii ‘ Befehle

Programm

Beenden; Info Uber...

Ansicht

Wechsel zwischen ,,Toleranzen fiir Kunststoff-Formteile nach DIN
I1ISO 20457 / DIN 16742“ und ,Handelsprodukte”; OriginalgréRe
(100 %).

Einstellungen

Server-Verbindung...; Lizenz aktivieren...; Lizenz zuriicksetzen...;
Language/Sprache... (Sprache der Oberflache).

Hilfe

auf Software-Update priifen...; zu unserer Internetseite...; fiir die
Software registrieren...; Online-Hilfen anzeigen; lokale Hilfe
anzeigen... (Taste F1); lokale Hilfe (Handelsprodukte-DB)
anzeigen...

Projekt-Verwaltung (blaue
Leiste)

Neues Projekt erstellen...; Projekt laden...; Projekt speichern;
Projekt speichern unter...; Drucken / Druckvorschau.

Extras (blaue Leiste)

realisierbare Toleranzreihe ermitteln... (Abschnitt 4.4);
Realisierbarkeit von FunktionsabmaRBen... (Abschnitt 4.5).

Einstellungen (blaue Leiste)

Toleranzwerte nach DIN ISO 20457; Toleranzwerte nach DIN
16742 (Kapitel 7).

9 Tipps und haufige Fragen

Es erscheint keine
Toleranzgruppe, sondern ein
roter Hinweis.

Es fehlen Angaben. Wahlen Sie in jeder Gruppe der
Punktbewertung eine Moglichkeit bzw. entscheiden Sie in der
Zuordnungshilfe alle Fragen (kein gefiilltes Kastchen mehr).

»werkzeuggebunden” ldsst sich
nicht anhaken.

Das Mal ist als WanddickenmaR gekennzeichnet. Bei
Wanddickenmalen ist ,, werkzeuggebunden” nicht wahlbar.

Das Funktionsabmal ist rot
hinterlegt.

Das AbmaR ist in der gewahlten Toleranzreihe nicht erreichbar.

Prufen Sie in den Details, welche Toleranzreihe es erreicht, oder
nutzen Sie ,Realisierbarkeit von FunktionsabmafRen” (Abschnitt
4.5).

Ich sehe nicht alle Spalten der
Tabelle.

Blattern Sie mit der Bildlaufleiste unter der Tabelle nach rechts.

GroRere MaRe werden nicht
berechnet.

In der DEMO-Version werden nur Nennmale von 5 ... 55 mm
unterstutzt.

Welche Schwindung hat meine
Formmasse?

Siehe Register ,Verarbeitungs-Schwindungsbereiche” (Abschnitt
6.2) oder das Datenblatt im Modul ,Handelsprodukte plus“.
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