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1. WSTĘP

1 .1 . Przedmiot normy. Przedmiotem norny są to ­
lerancje warsztatowe wymiarów liniowych i  kątowych 
nietolerowanych na rysunkach.

1 .2 . Zakres stosowania normy. Norma nie obejmu­
je odchyłek dla wyrobów z materiałów ceramicznych, 
szklanych i  ferrytowych.

W przypadku to lera n cji warsztatowej wymiarów 
nietolerowanych na rysunkach konstrukcyjnych na­
leży  podać: "Wymiary nietolerowane wg B N -6 8 / 

3380-01".

1 .3 . Określenia

1 .3 .1 . Tolerancja warsztatowa -różnica alge­
braiczna pomiędzy wymiarem górnym a dolnym wynika­
jąca z danego rodzaju obróbki.

1 .3 .2 . Odchyłka warsztatowa -  różnica algebra­
iczna pomiędzy wymiarem rzeczywistym górnym lub 
dolnym a odpowiadającym mu wymiarem znamionowym, 
która je st uzależniona od rodzaju stosowanej obrób­
k i.

1 .3 .3 . Pole to lera n cji dla wymiarów liniowych -  
pole liczone w głąb materiału od wymiaru znamio­
nowego ( l i n i i  zerowej). Pole to  w przypadku wy­
miarów wewnętrznych przyjmuje się jako dodatnie (rys. 
1 ), dla wymiarów zewnętrznych zaś jako ujemne (rys. 2 ) .

Dla wymiarów mieszanych (rys. 3) i  pośrednich 
(rys. 4) oraz dla wymiarów wyrobów prasowanych i  
wtryskowych z tworzyw termoplastycznych i  termo­
utwardzalnych pole to lera n cji je s t  położone syme­
trycznie względem wymiaru znamionowego.

Dn , N -  wymiary znamionowe, T -  to lerancja.

n+l
2

Rys. 3 Rys. 4
1 .3 .4 . Pole to lera n cji wymiarów kątowych -  pole  

położone symetrycznie względem l i n i i  zerowej w 
stosunku do krótszego ramienia kąta wewnętrznego i  
kąta zewnętrznego (rys. 5 1 6 ) .

a -  kąt znamionowy, T -  tolerancja.

Rys. 5 R ys. 6

1 .3 .5 . Pole to lera n c ji dla promieni wewnętrznych 
i  zewnętrznych -  pole położone symetrycznie wzglę­
dem wymiaru znamibnowego (rys. 7 1 8 ) .  

r n -  promień znamionowy, T -  tolerancja*
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1 .5 .6 . Pole toleranc.1l dla wyrobów krepowanych -  
pole położone symetrycznie względem wymiaru zna­
mionowego (rys. 9 ).

N -  wymiar znamionowy, T -  to lerancja.

+i2:
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Rys. 9

1 .5 .7 . Pozostałe określenia -  wg PN-60/M-01144 i  
PN-60/M-02101.

1 .4 . Normy związane
PN-60/M-01144 Rysunek techniczny maszynowy. Wy­

miarowanie. Zasady tolerowania 
PN-60/M-02101 Tolerancje i  pasowania wałków i  

otworów. Pojęcia podstawowe 
PN-60/M-02102 Tolerancje i  pasowania wałków i  

otworów. Budowa układu to lera n c ji i  pasowań 
wałków i  otworów o wymiarach do 500 mm 

PN/M-02103-projekt. Tolerancje i  pasowania wałków 
i  otworów. Budowa układu to lera n c ji i  pasowań 
wałków i  otworów o wymiarach ponad 500 do 5150 mm 

PN-65/M-02136 Tolerancje kątów

2. ODCHYŁKI WARSZTATOWE

2 .1 . Wymagania ogólne. Wartości liczbowe odchy­
łek  warsztatowych wymiarów liniowych odpowiadają 
szeregom IT13, IT14, IT15 wg PN-60/M-02102 i  PN/ 
M-02103-projekt w zaokrągleniu do 0,1 mm podanym 
w ta b l. 1 1 3 .

Wartości liczbowe odchyłek warsztatowych wymia­
rów kątowych odpowiadają szeregowi 10 wg PN-63/ 
M-02136 podanemu w ta b l. 1.

2 .2 . Odchyłki warsztatowe wymiarów liniowych 1 
kątowych w wyrobach z m etali lub z materiałów izo­
lacyjnych, W zależności od rodzajów obróbki roz­
różnia s ię  trzy  grupy odchyłek (ta b l. 1):

Grupa I
Grupa II
Grupa III
Grupa I obejmuje odchyłki warsztatowe wymiarów 

liniowych dla wyrobów produkowanych z m etali przy 
obróbce wiórowej 1 wykrawaniu przyrządami.

Grupa II  obejmuje odchyłki warsztatowe wymiarów 
liniowych dla wyrobów produkowanych:

-  z m etali przez g ięc ie  i  tło czen ie  przyrządami 
na prasach, wyoblanie, c ięc ie  na nożycach i  g ilo ­
tynach, obróbce ś lu sarsk iej ręcznej oraz wyrobów 
o kształtach  promieniowych do 180° niezależnie od 
rodzaju obróbki, przy czym łuki powyżej 180° należy 
traktować jako obwód koła,

-  przez lutowanie, spawanie elektryczne lub ga- 
zowe i  zgrzewanie punktowe,

-  z materiałów izolacyjnych, z wyjątkiem szkła, 
gumy i  skóry, poddanych obróbce wiórowej skrawa­
niem lub wykrawaniu przyrządami.

Grupa III  obejmuje odchyłki warsztatowe wymia­
rów liniowych dla wyrobów produkowanych:

-  z m etali przez kucie i  g ięc ie  bez przyrządów, 
g ięc ie  na krawędziarkach i  c ięc ie  na p iłach ,

-  z materiałów izolacyjnych przez g ię c ie , t ło ­
czenie, c ięc ie  na gilotynach i  p iłach .

T ab lica  1

Wymiary 
lin io w e , 
mm (dla 
wymiarów 
kątowych

Grupa I Grupa IX Grupa I H
Dopusz­
czalne

długość 
k ró tsz e ­
go r a ­
m ienia 
ką ta , mc)

Dopuszczalne odchyłk i d la  wymiarów, rat

odchył­
k i  wy­
miarów 
k ąto ­
wych

po­
wy­
że j

do

wewnę­
trzn e  
1 zew­
n ę trz ­
ne

miesza­
ne i  
pośred­
n ie

wewnę- 
trz n e  
1 zew­
n ę trz ­
ne

miesza­
ne i  
pośred­
n ie

wewnę­
trz n e  
i  zew­
n ę trz ­
ne

nlesza- 
no i  
pośred­
nie

I ,  I I ,
I I I

- 0 ,6 0 ,06 ±0 ,03 0 ,2 ±0,1 - - -

0,6 1 0,1 ±0,1 0 ,2 ±0,1 - - -

1 3 0,1 ±0,1 0 ,2 ±0,1 0 ,4 ± 0 ,2 ± 2 °3 0 '

3 6 0 ,2 ±0,1 0 ,3 ±0 ,2 0 ,5 ± 0 ,3 ±2°

6 10 0 ,2 ±0,1 0 ,4 ± 0 ,2 0 ,6 ± 0 ,3 ± 1 °3 0 '

10 18 0 ,3 ±0,2 0 ,4 ±0 ,2 0 ,7 ± 0 ,4 ±1°

18 30 0 ,3 ±0,2 0 ,5 ± 0 ,3 0 ,9 ±0 ,4 ± 5 0 '

30 50 0 ,4 ± 0 ,2 0 ,6 ± 0 ,3 1.0 ±0,5 ±40*

50 80 0 ,5 ±0 ,3 0 ,7 ±0,4 1,2 ± 0 ,6 ± 3 0 '

80 120 0 ,6 ±0 ,3 0 ,9 ±0,4 1,4 ±0,7 ± 2 5 '

120 180 0 ,6 ± 0 ,3 1,0 ±0 ,5 1,6 ± 0 ,8 ± 2 0 '

180 250 0 ,7 ±0,4 1,2 ± 0 ,6 1,9 ±0 ,9 ± 2 0 '

250 315 0 ,8 ±0 ,4 1,3 ±0,7 2.1 ±1.1 ± 1 5 '

315 400 0 ,9 ±0,5 1,4 ±0 ,7 2 .3 ±1,2 ± 1 2 '

400 500 0 ,9 ±0,5 1,6 ± 0 ,8 2 ,5 ± 1 .3 ± 1 2 '

500 630 1,1 ±0 ,6 1,8 ±0,9 2 ,8 ±1,4 ± 10 '

63C 800 1 .3 ±0 ,7 2 ,0 ± 1 ,0 3 ,2 ±1,6 ± 1 0 '

80C 1000 1,4 ±0,7 2 ,3 ± 1 ,2 3 ,6 ± 1 ,8 ± e '
100C 1250 1,7 ±0 ,9 2 ,6 ± 1 .3 4 ,2 ±2,1 ±e'
125C 1600 2 ,0 ± 1 ,0 3,1 ±1 ,6 5 ,0 ± 2 ,5 ± 6 '

160C 2000 2 ,3 ±1,2 3 ,7 ±1.9 6 ,0 ±3 ,0 ± 6 '

200Í 2500 2 ,8 ±1 ,4 4 ,4 ±2,2 7 ,0 ±3,5 -

250C 3150 3 ,3 ±1,7 5 ,4 ± 2 ,7 8 ,6 ± 4 ,3 -

3150 4000 4,1 ±2,1 6 ,6 ± 3 ,3 10,6 ±5,3 -

400< 5000 5 ,0 ±2,5 8 ,0 ± 4 ,0 12,8 ±6,4 -
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c d . ta b l ic y  1

2,4-. Dopuszczalne odchyłki warsztatowe wymiarów 
liniowych dla wyrobów produkowanych z drewna, te ­
ktury. f i lc u ,  gumy i  skóry podano w ta b l. 3.

T ab lica  3
2 .3 . Odchyłki warsztatowe wymiarów liniowych w 

wyrobach z tworzyw termoplastycznych 1 terraoutwar- 
dzalnych. W zależności od skurczu poszczególnych 
rodzajów tworzyw rozróżnia s ię  trzy  grupy odchy­
łek (tab l. 2)t 

Grupa I 
Grupa II  
Grupa III
Grupa I obejmuje odchyłki warsztatowe wymiarów 

liniowych dla tworzyw o różnicy skurczu 0 ,2*0,6%  
np. bakelitu, meiaminy, tworzyw mocznikowych, po­
limetakrylanu metylu do wtrysku, polistyrenu.

Grupa II  obejmuje odchyłki warsztatowe wymiarów 
liniowych dla tworzyw o różnicy skurczu 0,6rO,8%, 
np. poliamidowych.

Grupa III  ooe jmuje odchyłki warsztatowe wymiarów 
liniowych dla tworzyw o różnicy skurczu około 2%, 
np. p o liety len u , styropianu i  odlewów epoksydo­
wych.

Wymiary znamionowe, ran Dopuszczalne odchyłk i d la  wymiarów 
mra

powyżej do wewnętrzne i  zew­
n ę trzn e

mieszane i  poś­
re d n ie .

1 3 0 ,6 ± 0 ,3

3 6 0 ,8 ±0,4

6 10 0 ,9 ± 0 ,5

10 18 1,1 ± 0 ,6

18 30 1,3 ± 0 ,7

30 50 1 ,6 ± 0 ,8

50 80 1 ,9 ± 0 ,9

80 120 2 ,2 ±1,1

120 180 2,5 ±1,3

180 250 2 ,9 ±1.5

250 315 3 ,2 ± 1 ,6

wewnę- miesza- wewnę- miesza- wewnę- m iesza-
dla grup 
I ,  I I ,

po- trzn e ne i trz n e ne i trzn e ne i I I I
wy- do 1 zew- pośred i  zew- pośred- i  zew- pośred-
żej n ę trz - n ie nętrz- n ie n ę tr z - n ie

ne ne ne

Wymiary 
lin iow e, 
mm (d la  
wymiarów 
kątowych 
długość 
k ró tsz e ­
go r a ­
m ienia 
k ą ta , mm)

Grupa I Grupa I I Grupa I I I

Dopuszczalne odchyłki d la  wymiarów, mm

Dopusz­
czalne  
odchył­
k i  wy­
miarów 
ką to ­
wych

Wymiary w g ran icach  to le r a n c j i  uzyskuje s i ę  d la t

wyrobów pro­
dukowanych z 
m eta li przez 
obróbkę wió­
rową i  wykra­
wanie przy­
rządami

a) wyrobów 
produkowanych 
z m eta li przez 
g ię c ie  i  wy­
tła c z a n ie  
przyrządam i 
na p rasach , 
wyoblanie, 
o ię c ie  na 
nożycach lub 
g ilo ty n ach , 
obróbkę ś lu ­
sa rsk ą  
ręczną
oraz wyrobów 
o k s z ta łta c h  
prom ienio­
wych n ieza ­
le ż n ie  od 
rodzajów 
obróbki,
b) wyrobów 
produkowanych 
przez lutowa­
n ia ,  spawanie 
e lek try czn e  
lu b  gazowa i  
zgrzewania 
punktowe
c) m ateriałów  
izo lacy jn y ch  
poddanych obrób­
ce wiórowej, 
skrawaniu wy­
krawaniu przy­
rządam i, z wy­
ją tk iem  szk ła , 
gumy i  skóry

a) wyrobów 
produkowanych 
z m e ta li przez 
k ucie , g ię c ie  
bez p rz y rz ą ­
dów, g ię c ie  
na krawę­
dziarkach  i  
c ię c ie  na 
p i ła c h
b) wyrobów 
pro dukowenych 
z m ateriałów  
izo lacy jn y ch  
przez g ię o le , 
t ło c z e n ie , 
c lę o ie  na 
g ilo ty n ao h  i  
p iła c h

T ab lica  2

Wymiary znamiono- 
we, mm

Grupa I Grupa I I Grupa I I I

Dopuszczalne odchyłk i d la  wymiarów wew­
nętrznych  i  zewnętrznych oraz  mieszanych 

i  pośrednich , mmpowyżej do

- 3 ±0,1 ±0,1 ± 0 ,2

3 6 ±0,1 ± 0 ,2 ± 0 ,3

6 10 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ± 0 ,3

10 18 ± 0 ,2 ± 0 ,2 ±0 ,4

18 30 ± 0 ,2 ± 0 ,3 ±0 ,5

30 50 ± 0 ,3 ± 0 ,3 ± 0 ,5

50 80 ± 0 ,3 ±0,4 ±0 ,8

80 120 ±0,4 ±0 ,5 ±1,2

120 180 ± 0 ,6 ±0,7 ±1 ,8

180 250 ± 0 ,8 ± 1 ,0 ±2,5

250 315 ± 1 ,0 ±1,3 ±3 ,2

315 400 ± 1 ,2 ±1,6 ±4,0

400 500 ±1,5 ±2,0 ± 5 ,0

500 630 ± 2 ,0 ±2,5 ± 6 ,3

630 800 ± 2 ,4 ±3,2 ±8,0

800 1000 ±3,0 ±4,0 ±10,0

1000 1250 ±3,8 ±5,0 ±12,5

Wymiary w g ran icach  to le r a n c j i  uzyskuje s ię  d la  wyrobów z 
tworzyw o ró żn icy  skurczu

0,2*0,6%, 
np . b a k e l i t ,  
melamina, 
tworzywa 
mocznikowe, 
polim etakry­
la n  metylu 
do wtrysku 
1 p o lis ty re n u

0 #670#Q^,np.
poliam id

około 2%, 
np . p o l ie ty ­
le n , s ty ro ­
p ian , o d le­
wy epoksydo­
we
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cd , t a b l ,  3

Wymiary znamionowe 
mm

Dopuszczalne odohyłld. d la  wymiarów
BKD

powyżej do wewnętrzne i  zew­
nętrzne

mieszane i  poś­
red n ie

315 400 3,6 ± 1 ,8

.400 500 4 ,0 ± 2,0

500 630 4,5 ± 2 ,3

630 800 5 ,0 ±2.5

800 1000 5,6 ±2,8

1000 1250 6,6 ±3,3

od, t a b l .  3

Wymiary znamionowe 
ram

Dopuszczalne odchyłki d la  wymiarów 
.nra

powyżej do wewnętrzne i  zew­
nętrzne

mieszane i  poś­
red n ie

1250 1600 7 ,8 ±3,9

1600 2000 9,2 ±4 ,6

2000 2500 11,0 ±5,5

2500 3150 13,5 ±6,8

3150 4000 16,4 ±8,2

4000 5000 20,0 ±10,0
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