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Wstep

Wymogi dotyczace produkciji okreslone w tej czesci SN 200 majg na celu osiggniecie odpowiedniej jakosci produktéw SMS.
Dlatego wymagania te muszg by¢ zawsze spetnione, chyba ze uzgodniono odmienne wymagania na rysunkach, w
dokumentach zamoéwienia i/lub innych dokumentach produkcyjnych. Wigzacy charakter niniejszej normy jest podany na
rysunkach (w nagtéwku), w umowach i/lub dokumentach zamdwienia. Jesli wymagania te nie mogg zostac spetnione, nalezy
skonsultowac si¢ z SMS group.

1 Obszar zastosowania

Niniejsza norma zaktadowa SMS group okresla specyfikacje produkcyjne i badania dla czesci, ktére sg uzywane jako materiat
wstepny i/lub materiat produkcyjny w produktach SMS group i sg poddawane obrébce skrawaniem.

No guarantee can be given in respect
of this translation.
In all cases the latest German version of this standard
shall be taken as autoritative.

Liczba stron 20

Wvyd . © SMS group GmbH 2022

ydawca. ,Niniejszy dokument jest chroniony prawem autorskim. Rozpowszechnianie i powielanie niniejszego

SMS group dokumentu, wykorzystywanie i przekazywanie jego tresci jest dozwolone w powigzaniu z projektami
; i i produktami SMS group. Naruszenia moga by¢ $cigane i stanowig podstawe do odszkodowania.

Jednostka normali zacjl Wszelkie prawa zastrzezone”.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-5_2016-05_e.PDF
TILA
SN-Stempel_pl

TILA
Garantie-Übersetzung EN
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2 Odniesienia normatywne

Ponizsze dokumenty, ktore sg cytowane w niniejszym dokumencie w cze$ci lub w catosci, sg niezbedne przy uzywaniu
niniejszego dokumentu. W przypadku odniesieth datowanych obowigzuje podane wydanie. W przypadku odniesien bez daty
obowigzuje ostatnie wydanie dokumentu (wraz ze wszystkimi zmianami).

DIN 30-10

DIN 76-1
DIN 76-2
DIN 7168:1991-04
DIN 2769:2021-12

DIN 7172:1991-04

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN ISO 1:2016-12

DIN EN ISO 129-1

DIN EN ISO 286-2: 2019-09

DIN EN ISO 1101:2017-09

DIN EN ISO 1302: 2002-06

DIN EN ISO 9001:2015-11
DIN EN ISO 10012

DIN EN I1SO 13715:2020-01

DIN ISO 965-1:2017-05

DIN ISO 2768-2:1991-04

ISO 10474:2013-07

SN 200-1
SN 200-8
SN 480-2:2015-09

Rysunki techniczne — Uproszczenie rysunkow — Specyfikacje uproszczone i zbiorcze —
Wykonanie

Wybiegi gwintéw i podciecia gwintdw — Czes$¢ 1: Dla gwintu metrycznego ISO wg DIN 13-1
Wybiegi gwintéw i podciecia gwintow dla gwintéw rurowych wg DIN ISO 228 czes¢ 1
Tolerancje og6lne — Wymiary liniowe i katowe — Ksztatt i potozenie

Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Tolerancje ogélne — Tolerancje wymiaréw
liniowych i katowych z nieokreslonym wpisem tolerancji

Tolerancje i wymiary graniczne dla wymiarow liniowych powyzej 3150 do 10000 mm —
Podstawy — Tolerancje podstawowe — Wymiary graniczne

Wyroby metalowe — Rodzaje dokumentéw kontroli
Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Normalna temperatura odniesienia dla
specyfikacji wtasciwosci geometrycznych i wymiarowych

Dokumentacja techniczna wyrobu (TPD) — Prezentacja wymiaréw i tolerancji — Cze$¢ 1:
Zasady ogo6lne

Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Uktad kodowania ISO tolerancji wymiaréw
liniowych — Czes¢ 2: Tablice klas tolerancji normalnych oraz odchytek granicznych
otwordw i watkow

Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Tolerancje geometryczne — Tolerancje ksztattu,
kierunku, potozenia i bicia

Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Oznaczanie struktury geometrycznej
powierzchni w dokumentacji technicznej wyrobu

Systemy zarzgdzania jakoscig — Wymagania

Systemy zarzadzania pomiarami — Wymagania dotyczgce proceséw pomiarowych i
wyposazenia pomiarowego

Dokumentacja techniczna wyrobu — Krawedzie o nieokreslonym ksztatcie — Wskazanie i
wymiarowanie

Gwinty metryczne ISO og6lnego przeznaczenia — Tolerancje — Cze$¢ 1: Zasady i dane
podstawowe

Tolerancje ogdine — Tolerancje geometryczne elementow bez tolerancji indywidualnych
Stal i wyroby stalowe — Certyfikaty badan

Przepisy produkcyjne — Wymagania i podstawowe informacije
Przepisy produkcyjne — Kontrole i badania

Wymiary otworéw, otwory przelotowe pod sruby


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+30-10&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7168_1991-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2769_2021-12.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7172_1991-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO____1_2016-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+129-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&anz=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1101_2017-09_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1302&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9001_2015-11.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10012&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13715_2020-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO_2768-2_1991-04.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN480-2_2015-09_e.PDF
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3 Obrébka mechaniczna

3.1 Podstawowe informacje

W ponizszych punktach zostaly zdefiniowane informacje i symbole specyficzne dla SMS group oraz ich znaczenie. Jesli
symbole te sg podane na rysunkach, wymagane jest odpowiednie wykonanie.

3.2 Obrobka mechaniczna przed lub po wspawaniu lub przyspawaniu

Jesli w dokumentacji produkcyjnej sg uzywane nastepujgce symbole obrobki mechanicznej, nalezy przestrzega¢ wymagan
zgodnie z Tabela 1.

Tabela 1 — Obrébka mechaniczna

Symbol Objasnienie Przyktad widoku na rysunku
N Powierzchnia oznaczona tym symbolem musi zosta¢ obrobiona N
mechanicznie po wspawaniu lub przyspawaniu.
v/i Brak danych dotyczgcych jakosci powierzchni, jaka ma zostac
osiggnieta.
i Powierzchnia oznaczona tym symbolem musi zosta¢ obrobiona v
mechanicznie przed wspawaniem lub przyspawaniem.
vﬁ Brak danych dotyczacych jakosci powierzchni, jaka ma zostaé
osiggnieta.
N Powierzchnia oznaczona tym symbolem musi zosta¢ obrobiona N
a mechanicznie po wspawaniu lub przyspawaniu. Ra 3,2
v/i W pozycji a jest wprowadzony parametr powierzchni Ra z
wartoscig liczbowg w pm.
i Powierzchnia oznaczona tym symbolem musi zosta¢ obrobiona v
mechanicznie przed wspawaniem lub przyspawaniem. Ra 32
vﬁ W pozycji a jest wprowadzony parametr powierzchni Ra z )
wartoscig liczbowg w pm.
33 Swobodny wyboér narzedzi

3.3.1 Podstawowe informacje

Jesli zaokraglenia, ukosy, rowki wpustowe, wybiegi otwordw lub ptaskie powierzchnie przy wgtebieniach sg oznaczone
symbolem z Rysunek 1 , mogg one by¢ wykonane zgodnie z konturem narzedzia, a tym samym odbiega¢ od dokfadnego
wygladu na rysunku. Jesli poszczegdlne kontury narzedzia sg wykluczone, jest to oznaczone symbolem z Rysunek 2.

W ponizszych punktach oméwiono i objasniono rézne przypadki.

—~ - auBer Beispiel 5
/ ™~ - except example 5

Rysunek 1 - Swobodny wybér Rysunek 2 - Swobodny wybér narzedzia,
narzedzia, wersja A wersja B (przyktad)
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3.3.2 Zaokraglenia, skosy

Jesli na rysunku sg zaznaczone zaokraglenia lub skosy w wersji A zgodnie z Rysunek 1, mozna je wykona¢ dowolnie
(swobodny wybér narzedzia) zgodnie z przykladami z Rysunek 3.
Jesli przedstawiona jest wersja B zgodnie z Rysunek 2, odpowiedni przykiad z Rysunek 3 nie moze zosta¢ wykonany.

j
/}

A
Z
]—47 777

\?)>_\\\‘

7777 %7 7777
Przyktad 1 Przyktad 2 Przyktad 3
a)
/]

7/ /)

A\ 7
= aa 242
Przyktad 4 Przyktad 5 Przykiad 6

a  Wymiary funkcjonalne sg wprowadzone

Rysunek 3 — Przyklady wykonania

3.3.3 Rowki i pogtebienia

Jesli na rysunku sg zaznaczone rowki w wersji A zgodnie z Rysunek 1, mozna je wykona¢ dowolnie (swobodny wybor
narzedzia) zgodnie z przyktadami z Rysunek 3.

Przykiad 7 Przyktad 8
Rysunek 4 — Przyklady wykonania

Jesli rysunek przedstawia kilka pogtebien, jak pokazano na przyktadzie na Rysunek 5, mozliwe jest frezowanie wspdlnej
ptaszczyzny/kieszeni, jak pokazano na Rysunek 6.

o~ g~

%‘%ﬁ%ﬁﬁ%ﬁ%

Rysunek 5 — Plaszczyzny przy pogtebieniach, szczegéty na rysunku

N
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I |
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Rysunek 6 — Przyklad wykonania




3.3.4 Otwory
3.3.41 Wybieg narzedzia podczas wiercenia
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Jesli na rysunku jest pokazana wersja A dla otworéw zgodnie z Rysunek 7, moze by¢ ona wykonana zgodnie z przyktadami

na Rysunek 8.

Rysunek 7- Wybieg otworu,
szczegoly na rysunku, wersja A

SN
NN SN

Przyktad 9 Przyktad 10

Rysunek 8 — Przyktady wykonania

3.3.4.2 Wybor wiertta do otworéw stopniowych

\\\\\
%, i
A\ R aN

D-7R

Przyktad 11

Jesli stopniowy otwor (gteboki) jest oznaczony jak na Rysunek 9, wykonawca moze wybra¢ srednice otworu (w przyktadzie od
11 mm do 16,5 mm) nastepujgcg po gwincie wedtug wtasnego uznania. Zatem mozliwe jest rowniez wykonanie otworu

przelotowego w $rednicy gwintowanego otworu pod gwint.

L—G 3/4x16 / @ = 11 =16,5x1200

lub

/—G 3/4x16 / D= 1 =16,5x1200

Rysunek 9 — Dowolny wybér wiertta,
Dane na rysunku (przyktad)
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3.4 Krawedz przedmiotu

Wszystkie krawedzie przedmiotu uzyskane w wyniku obrébki mechanicznej musza by¢ gratowane zgodnie z normg DIN EN
ISO 13715:2020-01, patrz Rysunek 10 i Rysunek 11.

0,1

|i3 0d-0,1do-0,3

« \

od-0,1do-0,3

Rysunek 10 — Krawedz zewnetrzna, bez zadzioréw, ubytek - 0,1 do - 0,3

| +0,3 0,3

\ 4
A

0,3

Rysunek 11 — Krawedz wewnetrzna, przejscie do + 0,3


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13715_2020-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13715_2020-01_e.PDF
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3.5 Gwint
3.5.1 Tolerancja gwintu dla gwintéw metrycznych ISO
Dla gwintow metrycznych ISO obowigzujg nastepujace tolerancje:

- Klasa tolerancji wg DIN ISO 965-1:2017-05 Srednia (m)
- Pole tolerancji wg DIN ISO 965-1:2017-05 69 dla gwintow zewnetrznych (sworzen)
- Pole tolerancji wg DIN 1SO 965-1:2017-05 6H dla gwintéw wewnetrznych (nakretka)

Przy cze$ciach rysowanych od rozmiaru gwintu > M64 umieszczane sg szczegdty na rysunku.

3.5.2 Wybieg gwintu / podcigcie gwintu
Przy wszystkich wybiegach lub podcieciach gwintu ma zastosowanie reguta wg DIN 76-1 i DIN 76-2.

3.6 Jakos¢ powierzchni

Jako preferowany parametr na rysunkach SMS group jest podawana $rednia arytmetyczna chropowatosci Ra wg DIN EN ISO
1302:2002-06, patrz réwniez Wyrostek robaczkowy A (informacyjny). W Tabela 2 jest okreslona standardowa jakos$¢
powierzchni SMS group, jaka obowigzuje w razie braku szczegétéw na rysunku. Obowigzujg one réwniez bez znaku
zbiorczego. W Wyrostek robaczkowy B (informacyjny) przedstawiono wielko$ci pomiarowe chropowatosci powierzchni i ich
poréwnanie.

Tabela 2 - Jakos¢ powierzchni

Zastosowanie Standardowa jakos¢ powierzchni

Wymiary liniowe, ktére sg zwigzane z powierzchniami bez podanej Ra 50
chropowatosci (np. powierzchnie uzyskane przez pitowanie)

Otwory do @ 40 mm, otwory dtugie, rowki uchwytéw osi, fazowania Ra 25

Elementy przygotowane, elementy do wspawania

Ptaszczyzny

Ra 3,2
- pod tby $rub i nakretki :

- w pogtebieniach na tby Srub i nakretki

Podciecia, gwinty, podciecia gwintéw, rowki klinowe, wpustowe i
smarowe, ptaszczyzny

EEREEE

L . . Przyktad 1 Przyktad 2
Przy promieniach i zaokragleniach:

- wszystkie zaokraglenia wewnetrzne, przyktad 1, sg wykonywane Ra 3,2

Ra 0.8
z lepszg jakoscig powierzchni sgsiednich, v./Ra 0.8

- wszystkie zaokraglenia zewnetrzne, przyktad 2, sg wykonywane
ze zgrubniejszg jakoscig powierzchni sgsiednich, v/Ra 32

3.7 Obrobka cieplna

Obrébka cieplna uwarunkowana procesem produkcyjnym (np. naprezenia podczas obrdbki) musi by¢ zaplanowana przez
wykonawce.

Procesy obrébki powierzchni, ktére sg niezbedne do uzyskania okreslonych/wymaganych wtasciwosci powierzchni (dziatanie
termochemiczne, termomechaniczne, termiczne lub mechaniczne), muszg by¢ przeprowadzane samodzielnie przez
wykonawce, jesli nie okreslono inacze;.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO__965-1_2017-05_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+76-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1302_2002-06_e.PDF
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4 Tolerancje ogolne

4.1 Wymiary liniowe i kagtowe, promienie zaokraglen i wysokosci fazowania
411 Podstawowe informacje

Dla wymiardéw liniowych i katowych, promieni zaokraglen i wysokosci fazowania nalezy stosowac ogodlne tolerancje zgodnie z
norma DIN 2769:2021-12 dla czesci obrabianych mechanicznie. Majg one zastosowanie do wymiaréw bez tolerancji miedzy
dwiema obrabianymi powierzchniami czesci wykonanej ze wszystkich materiatébw metalowych, jesli w innych specyfikacjach
nie uzgodniono innych ogoélnych tolerancji specyficznych dla materiatu.
Dla wymiaréw miedzy powierzchnig nieobrobiong a powierzchnig obrobiong na czesci, dla ktérej nie okreslono toleranciji,
zastosowanie ma potowa tolerancji ogélnych okreslonych w odpowiedniej normie dla odlewow, czesci cietych gazowo i
odkuwek zgodnie z SN 200-2.
Wymiar pomocniczy w nawiasie to wymiar, ktory nie jest konieczny do okreslenia geometrycznego (produkcji) czesci.
Ogolne tolerancje nie majg zastosowania do:

- wymiaréw pomocniczych w nawiasach wg DIN EN ISO 129-1

- niewprowadzonych katow 90° miedzy liniami, ktére tworzg przeciecia osi.

4.1.2 Wartosci tolerancji ogélnych dla wymiaréw liniowych

Wartosci tolerancji ogdinych dla wymiaréw liniowych sg okreslone na podstawie normy DIN 2769:2021-12 dla ogéinych
wymiarow liniowych (np. wymiary zewnetrzne, wymiary wewnetrzne, , wymiary odsadzenia, Srednie, promienie, wymiary
odlegtosci) w Tabela 3, dla promieni zaokraglenia i wysokosci fazowania (skoséw) w Tabela 4, a dla wymiaréw liniowych
ciecia w Tabela 5.

Tabela 3 — Og6Ine wymiary liniowe (wymiary w mm)

Wym'a%l‘i"ara”'czne 059 >6 |>30 |>120 | >400 |>1000 |>2000 | > 4000 | >8000 |> 12000 |> 16000
do do do do do do do do do do do

zakresow wymiarow | “g* | 55 | 190 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000
nominalnych

Tolerancja +0,1(+0,2 |03 |+05 | +0,8 +1,2 +2 +3 +4 +5 +6

Klasa tolerancji b? mo

3 wg DIN 2769:2021-12

) W przypadku wymiaréw nominalnych ponizej 0,5 mm wymiary graniczne sg podawane bezposrednio przy wymiarze
nominalnym.

9  Klasa tolerancji m zgodnie z DIN 7168:1991-04.

Tabela 4 — Promienie zaokraglenia i wysokosci fazowania (wymiary w mm)
Wymiary graniczne 0.5 >3 -6 > 30 > 120
dla |
zakres6w wymiarow d30 d60 ?38 1(1200 fOOO
nominalnych
Tolerancja +0,3 +0,5 +1 +1,2 +25
Klasa tolerancji da
@  zgodnie z DIN 2769:2021-12
b) W przypadku wymiaréw nominalnych ponizej 0,5 mm wymiary graniczne sg podawane bezposrednio przy wymiarze
nominalnym.

Tabela 5 - Wymiary liniowe cigcia (wymiary w mm)

Wymiary graniczne
dla
zakres6w wymiardéw
nominalnych

do 400 > 400 do 4000 > 4000 do 8000

Tolerancja +1 +2 +3



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2769_2021-12.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+129-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&anz=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2769_2021-12.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7168_1991-04_e.PDF

4.1.3

Wartosci tolerancji ogélnych dla wymiarow kata
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Wartosci tolerancji ogélnych dla wymiaréw katowych sg okreslane na podstawie normy DIN 2769:2021-12, odpowiednie
wartosci tangensa dla ogdlnych wymiaréw kgtowych w Tabela 6 i dla wymiaréw katowych do otworéw smarowych w Tabela 7.

Otwory smarowe mozna rozpoznac¢ po tym, ze sg wykonane z gwintem metrycznym i/lub calowym po jednej stronie otworu.

Maksymalne dopuszczalne odchylenie w mm oblicza sie na podstawie warto$ci tangensa pomnozonej o dtugosc¢ krotszego

ramienia. Jesli konieczna jest mniejsza tolerancja kata, jest ona podana odpowiednio na rysunku.

Tabela 6 — Ogélne wymiary katowe

Wymiary graniczne w jednostkach katowych >10 mm > 50 mm >120 mm
dla zakreséw wymiaréw nominalnych do 10 mm do do do > 400 mm
krétszego ramienia 50 mm 120 mm 400 mm
+ 1° +0° 30' +0° 20' +0° 10' £ 0° 5
Tolerancja Wartosci tangensa
0,0175 0,0087 0,0058 0,0029 0,0015
Klasa tolerancji @ a
3 wg DIN 2769:2021-12
Tabela 7 — Wymiary katowe dla otworéw smarowych
Wymiary graniczne w jednostkach katowych >10 mm >50 mm >120 mm
dla zakreséw wymiaréw nominalnych do 10 mm do do do > 400 mm
krotszego ramienia 50 mm 120 mm 400 mm
+1° 30' + 1° +0° 30' +0° 15 +0° 10
Tolerancja Wartosci tangensa
0,0262 | 0,0175 | 0,0087 | 0,0044 | 0,0029
Klasa tolerancji @ b

3 wg DIN 2769:2021-12



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2769_2021-12.pdf
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4.2
4.21

Ksztatt i polozenie
Podstawowe informacje

Dla czesci obrabianych mechanicznie zastosowanie majg tolerancje ogolne ksztattu i potozenia zgodnie z normg DIN ISO
2768-2:1991-04. Obowigzujg one réwniez dla wymiaréw pojedynczych lub wymiaréw tolerowanych zgodnie z systemem
tolerancji ISO. Tabela 8 zawiera zestawienie symboli cech geometrycznych zgodnie z normg DIN EN ISO 1101:2017-09.

4.2.2
4.2.21

Forma

Tabela 8 — Zestawienie symboli cech geometrycznych

Bicie catkowite

Profil powierzchni

Cylindrycznosé¢

Tolerancja potozenia

Tolerancja profilu

Tolerancja ksztattu

Symbol Nazwa Patrz punkt Rodzaj tolerancji
— Prostoliniowos¢ 4222
U Ptaskos¢ 4222 Tolerancja ksztattu
O Okragtosc¢ 4223
// Roéwnolegtosé 4232
J_ Prostopadtos¢ 4.2.4.3
— Symetria 42.4.4
Tolerancja potozenia
@ Wspotosiowose 4245
/ Bicie pojedyncze 42.4.6
-¢- Pozycja 4.2.4.7
m Profil liniowy Tolerancja profilu
2/
A
ol
<

Nachylenie

Tolerancja potozenia

Postanowienia ogélne

Tolerancje dla specyfikacji "Ksztalt" zgodnie z normg DIN EN ISO 1101 ograniczajg odchylenie pojedynczego elementu od

jego geometrycznie idealnego ksztattu.

4.2.2.2 Prostoliniowos$¢ i ptaskosé

Tolerancje dla specyfikacji "Ksztalt" z cecha "Prostoliniowosc" i "Plaskos$¢" zawiera Tabela 9.

Tabela 9 — Klasa tolerancji dla ptaskosci i prostoliniowosci (wymiary w mm)
Symbole I >10 | >30 | >100 | >300 > 1000
Plaskos¢ yProstoliniowoéc’: Za';fg;}{gglfrzow (:ng gg fooo 39000 1880 3380
Tolerancja 0,02 | 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
U T Klasa tolerancji @ H
) wg DIN ISO 2768-2:1991-04

4.2.2.3 Okragtosc
Tolerancje dla specyfikacji "Ksztalt" z cechg "Okragtos¢" zawiera Tabela 10.

Tabela 10 — Klasa tolerancji okragtosci

(wymiary w mm)

Symbol
Okragtos¢

Klasa tolerancji wg
DIN ISO 2768-2:1991-04

Tolerancja okragtosci

O

H

0,1



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO_2768-2_1991-04.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINISO_2768-2_1991-04.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1101_2017-09_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4.2.3
4.2.3.1

Co do zasady pojecie Potozenie obejmuje specyfikacje: kierunek, potozenie i bicie zgodnie z normg DIN EN ISO 1101.
Tolerancje potozenia ograniczajg odchylenie wzajemnego potozenia dwoch lub wiecej elementéw, z ktorych jeden ze
wzgleddw funkcjonalnych jest uzywany zwykle jako element odniesienia dla specyfikaciji tolerancji lub w celu jednoznacznego
zdefiniowania. W razie potrzeby mozna zdefiniowa¢ wiecej niz jeden element odniesienia.

Element odniesienia musi by¢ wystarczajgco doktadny; w razie potrzeby nalezy okresli¢ tolerancje ksztattu.

Potozenie
Podstawowe informacje

4232 Rownolegltosé
Tolerancje dla specyfikacji "Kierunek" z cechg "Réwnolegtosé" sa // ograniczone tolerancjg odlegtosci rownolegtych linii lub

powierzchni.

4.2.3.3 Prostopadios¢
Tolerancje dla specyfikacji "Kierunek" z cechg "Prostopadtos$¢” zawiera Tabela 11.

Tabela 11 — Tolerancja prostopadtosci (wymiary w mm)

Svmbol Zakresy wymiar6w nominalnych > 100 > 300 >1000
Prostanadiosé dla do 100 do do do
P krotszego ramienia kata 300 1000 3000
| Tolerancja 0,2 0,3 0,4 0,5
Klasa tolerancji @ H

3 wg DIN ISO 2768-2:1991-04

4.2.3.4 Symetria

Tolerancje dla specyfikacji "Miejsce" z cechg "Symetria" zawiera Tabela 12. Ogdlna tolerancja dla elementéw ksztattowych
obrotowo-niesymetrycznych obowigzuje réwniez wtedy, gdy jeden z elementéw jest obrotowo-symetryczny, a drugi nie (np.
gtowice wrzecion i tuleje przegubowe).

Tabela 12 — Tolerancja symetrii

(wymiary w mm)

Symbol
Symetria

Klasa tolerancji wg
DIN ISO 2768-2:1991-04

Tolerancja symetrii

H 0,5

4.2.3.5 Wspolosiowos¢ (dla linii Srodkowych)
Tolerancje dla specyfikacji "Miejsce" z cechg "Wspotosiowos¢" zawiera Tabela 13.

Tabela 13 — Tolerancja wspétosiowosci  (wymiary w mm)

Symbol
Wspotosiowosé

©

Tolerancja wspoélosiowosci

4.2.3.6 Bicie pojedyncze
Tolerancje dla specyfikacji "Bicie" z cecha "Bicie pojedyncze" (promieniowe i osiowe) sg okreslone w Tabela 14.

Tabela 14 — Tolerancja bicia (wymiary w mm)

Symbol
Bicie pojedyncze

/ H 0,1

Klasa tolerancji wg

DIN ISO 2768-2:1991-04 Tolerancja bicia



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4.2.3.7 Pozycja

Tolerancje dla specyfikacji "Miejsce" z cecha "Pozycja" nie sg okreslone. Wyjatek obowigzuje jednak w SMS group dla
odlegtosci miedzy srodkami otworéw i Srednic kota osi otworéw wg Tabela 15 oraz dla rowkéw watdw i piast wg Tabela 16.

Tolerancje pozycji zgodnie z Tabela 15 wykluczajg dodanie tolerancji dla odlegto$ci miedzy srodkami otwordw i Srednic kota
osi otworow, jak rowniez dodanie wszystkich tolerancji dla odlegto$ci miedzy srodkami otworéw w ptywajgcym uktadzie
otworéw. Oznacza to, ze wymiary odlegtosci poszczegolnych otwordw przedstawiajg teoretycznie doktadne wymiary

wspotrzednych bez odchylen wymiarowych, ktorych przeciecia ustalajg cylindryczne strefy tolerancji w podanych srednicach.

Tolerancje dla rowkéw watu i piasty zgodnie z Tabela 16 majg zastosowanie do tolerowanych szerokosci rowkow < IT9.
Tolerowana os$ rowka musi leze¢ miedzy dwiema rownolegtymi ptaszczyznami w odlegtosci podanej tolerancji w mm. Strefa
tolerancji jest symetryczna wzgledem teoretycznie doktadnej osi watu lub piasty. W przypadku dalszego rowka piasty watu
dodatkowo podany kat nalezy rozumiec¢ jako teoretycznie doktadny wymiar katowy bez odchyler wymiarowych.

Tabela 15 — Tolerancje pozycji dla odlegtosci miedzy srodkami otworéw i srednicy kota osi otworéw (wymiary w mm)

Séjﬂ::za M4 | M5 | M6 | M8 [M10|M12(M14|M16{M18|M20|M22|M24|M27(M30|M33|M36(M42| M48 [M56|M64|M72|M80|M90(M100
Otwor
przelotowy 45|55| 6,6 | 9 | 11 (13,5|15,5|17,5/ 20|22 |24 |26 30|33 |36 |39(45| 52 |62 |70| 78|86 |96 | 107
Seria $rednia ?
Otwor
przelotowy 48158 7 10 | 12 {14,5|16,5(18,5| 21 |24 | 26 |28 |32 |35 |38 (42 |48 | 56 |66 | 74 | 82 | 91 (101 112
Seria zgrubna @
Tolerancja | o4 5 G503l gos @0,75 21,0 @15 @ 2,0 23,0 @35
pozycji
Symbol 1 \\\
Pozycja /J\
2 e
& i
SN %

Przyktad Otwor gwintowany

Przyktad Otwor przelotowy

3 Otwory przelotowe wg SN 480-2:2015-09

Tabela 16— Tolerancja pozycji dla rowkéw watu i piasty

(wymiary w mm)

sl?rlgdnic powyzej | 10 |12|17(22|30|38|44|50|58|65| 75 | 85 | 95 | 110 |130|150| 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 380 | 440
:;tsut; do 12|17|22|30|38|44(50|58|65|75| 85 | 95 | 110 | 130 |150{170| 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 380 | 440 | 500
Tolerancja pozycji 0,06 0,08 0,1
e
A Al RO.L
) At
< oY
Symbol S R R "
Pozycja i . N < id N ) i
$ % | /
R.aj;/\ %l % R.aj;/| | 5 //
m m
2%
12 P9 4\70‘08 12 P9 10,084

Przyktad rowkow watu i piasty
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4.2.3.8 Odchytka srodka otworu przy wierceniu gtebokich otworéw

W przypadku metody wiercenia ,Wiercenie petne” w obracajgcym sie przedmiocie nie wolno przekracza¢ odchyiki Srodka
otworu wynoszacej 1 mm przy gtebokosci 1000 mm.
Przy nieruchomym przedmiocie i obracajgcym sie wiertle odchytka srodka otworu zwieksza sie dwukrotnie.

5 Kontrolei badania

51 Podstawowe informacje

Wszystkie cechy powstajgce podczas procesow produkcyjnych (wymiary, chropowato$¢ powierzchni itp.) muszg byé
sprawdzane przez zaktad produkcyjny.

5.2 Wymagania dotyczgce wyposazenia pomiarowego

Kazdy zaktad produkcyjny musi zapewni¢ wystarczajgce wyposazenie pomiarowe do weryfikacji wytwarzanych cech.
Wyposazenie pomiarowe i kontrolne nalezy wybieraé i stosowac zgodnie z zadaniem pomiarowym, przy czym niepewno$¢
pomiaru uzywanego wyposazenia pomiarowego i kontrolnego musi by¢ znana.

W razie potrzeby nalezy wykazac¢ spetnienie wymogoéw dotyczgcych monitorowania wyposazenia kontrolnego zgodnie z
normg DIN EN ISO 9001:2015-11, punkt 7.1.5: Zasoby do monitorowania i pomiaréw oraz zgodnie z DIN EN ISO 10012.
Tolerancje ksztattu i potozenia muszg by¢ sprawdzane na skalibrowanych 3-wspétrzednych maszynach pomiarowych. Jesli
zaktad produkcyjny nie posiada maszyny pomiarowej 3D lub poréwnywalnego wyposazenia pomiarowego i kontrolnego, SMS
group moze zazgdac sprawdzenia niezamocowanego przedmiotu obrabianego na obrabiarce. Nalezy uzy¢ do tego
obrabiarki, ktéra nie byta zaangazowana w produkcje czesci i ktorej doktadnosé jest znana. W razie potrzeby nalezy to
wykazac¢. W miare mozliwosci nalezy eliminowa¢ lub uwzglednia¢ btedy maszyny. Odstepstwa od tego wymogu wymagajg
zatwierdzenia przez dziat kontroli jakosci SMS group.

5.3 Dokumentacja kontrolna

Jesli spetnione sg ponizsze kryteria, zaktad produkcyjny musi udokumentowac¢ wyniki kontroli w protokole kontroli z podaniem
odpowiednich wartosci zadanych i rzeczywistych.

- Tolerancje wymiaréw o klasie tolerancji IT < IT9;

- Tolerancje wymiaréw bez klasy tolerancji IT wg nastepujgcego schematu:
Wymiary do 180 mm ze strefg tolerancji < 0,1 mm
Wymiary > 180 do 800 mm ze strefg tolerancji < 0,2 mm
Wymiary > 800 do 2000 mm ze strefg tolerancji < 0,4 mm
Wymiary > 2000 do 5000 mm ze strefg tolerancji < 0,8 mm
Wymiary > 5000 mm ze strefa tolerancji < 1,0 mm
- Wymiary kontrolne z oznaczeniem wg DIN 30-10
- Wszystkie tolerancje ksztattu i potozenia podane w dokumentacji produkcyjnej;
- Katy, tuki i promienie mniejsze niz tolerancje ogolne okreslone w niniejszej SN 200-5
- Chropowatos¢ powierzchni Ra < 0,8 um DIN ISO 1302:2002-06;
- Gwinty, z wyjgtkiem gwintu metrycznego (standardowego) gwintu tréjkatnego i gwintu rurowego z podaniem metody i
urzgdzenia kontrolnego.
- Uzebienia z podaniem szerokosci zgbow, ksztattu powierzchni nosnej, kierunku powierzchni nosnej, podziatki;
- Obrébka powierzchni i powtoki dokumentowane z podaniem twardosci i grubosci warstwy ze swiadectwem odbioru 3.1
wg DIN EN 10204 lub ISO 10474:2013-07;
- Stan zewnetrzny, np. badania powierzchni metodg penetracyjng lub magnetyczno-proszkowa, patrz SN 200-2.
- Stan wewnetrzny sprawdzany badaniem ultradzwiekowym, patrz SN 200-2.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9001_2015-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10012&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+30-10&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10204&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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5.4 Tolerancje i wymiary graniczne dla wymiardow liniowych od 1 do 10000 mm
541 Zakres obowigzywania

Ponizsze tolerancje majg zastosowanie dla wszystkich wymiarow liniowych, takich jak dlugos$ci, szeroko$ci, wysokosci,
gtebokosci, srednice itp. Podane tolerancje dzielg wymiary liniowe w zakresie nominalnym od 1 do 10000 mm na 12 r6znych
klas toleranciji, ktére nalezy wybra¢ w zaleznosci od zastosowania.

Do odpowiednich serii/klas tolerancji sg przypisane tolerancje podstawowe zgodne z Tabela 17. Dla wartosci obowigzuje
temperatura odniesienia 20°C zgodnie z normg DIN EN ISO 1:2016-12.

5.4.2 Oznaczenie serii tolerancji
Oznaczenia serii tolerancji przedstawia Rysunek 12.

Seria tolerancji DIN ISO 286- IT.. (do3150 mm)
Seria tolerancji DIN 7172 IT... (powyzej3150 mm)

Nazwa

Numer gtéwny DIN

Skrot IT i klasa tolerancji
(IT = miedzynarodowy stopien
tolerancji)

Rysunek 12 - Oznaczenie serii tolerancji

5.4.3 Tolerancje podstawowe

Wartosci pol tolerancji dla stopni tolerancji podstawowych od IT5 do IT16 sg podane w Tabela 17. Tolerancje podstawowe dla
zakresow wymiaréow nominalnych do 3150 mm sa zdefiniowane zgodnie z normg DIN EN ISO 286-2:2019-09, a dla zakreséw
wymiaréw nominalnych powyzej 3150 mm zgodnie z normg DIN 7172:1991-04.

Tabela 17 - Tolerancje podstawowe

Zakres wymiarow IT um
nom'm:”y(:h 5 6 7 8 9 10 | 12 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16

od 1 do 3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600
> 3do 6 5 8 12 18 30 48 75/ 120/ 180| 300 480 750
> 6do 10 6 9 15 22 36 58 90| 150/ 220/ 360/ 580/ 900
> 10 do 18 8 11 18 27 43 70 110/ 180 270 430/ 700/ 1100
> 18 do 30 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300
> 30 do 50 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600
> 50 do 80 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900
> 80 do 120 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400{ 2200
> 120 do 180 18 25 40 63| 100 160/ 250/ 400| 630| 1000 1600/ 2500
> 180 do 250 20 29 46 72| 115 185 290 460 720[ 1150 1850| 2900
> 250 do 315 23 32 52 81| 130] 210 320 520 810/ 1300| 2100/ 3200
> 315 do 400 25 36 57 89| 140 230 360 570 890 1400/ 2300 3600
> 400 do 500 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500( 4000
> 500 do 630 32 44 70 110 175 280 440 700 1100 1750, 2800( 4400
> 630 do 800 36 50 80 125 200 320 500 800 1250 2000{ 3200f 5000
> 800 do 1000 40 56 90 140 230 360 560 900 1400 2300f 3600f 5600
>1000 do 1250 47 66| 105 165 260 420 660 1050/ 1650 2600/ 4200 6600
>1250 do 1600 55 78| 125 195 310/ 500 780 1250/ 1950 3100/ 5000/ 7800
> 1600 do 2000 65 92| 150 230 370 600 920/ 1500/ 2300/ 3700/ 6000 9200
>2000 do 2500 78| 110] 175 280 440| 700 1100] 1750/ 2800/ 4400/ 7000/ 11000
> 2500 do 3150 96 135 210 330 540 860 1350, 2100( 3300 5400 8600 13500
> 3150 do 4000 105 165 260 410 660 1050 1650, 2600( 4100 6600 10500 16500
> 4000 do 5000 130 200 320 500 800 1300 2000{ 3200| 5000 8000 13000{ 20000
> 5000 do 6300 160 250 400 620 980 1600 2500{ 4000{ 6200 9800 16000{ 25000
> 6300 do 8000 195 310 490 760 1200 1950/ 3100 4900/ 7600 12000/ 19500 31000
> 8000 do 10000 240 380] 600 940] 1500 2400| 3800| 6000| 9400/ 15000| 24000/ 38000



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO____1_2016-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-2_2019-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_7172_1991-04_e.PDF
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5.4.4 Wymiary graniczne dla wymiaréw zewnetrznych i wewnetrznych dla zakresu wymiaréw nominalnych do
3150 mm

Pola tolerancji dla zakresu wymiaréw nominalnych do 3150 mm wg DIN EN ISO 286-2:2019-09 stanowig wybor SMS group.
Dla wymiaréw zewnetrznych sg okreslone w Tabela 18, a dla wymiaréw wewnetrznych w Tabela 19.

Tabela 18 — Pola tolerancji dla wymiaréw zewnetrznych do 3150 mm

Zakres wym. Wymiary graniczne in um
nominalnych
mm e7 | e8 | e9 f7 g6 | h6 | h9 | hil |j6/js6®| k6 m6 n6 p6 ré s6
>1d03-14.14.14-6.2 0 0 ol + 4 + 6 + 8|+ 10|+ 12|+ 16 |+ 20
- 24|- 28|- 39|- 16]- 8|- 6|- 25|- 60| - 2 o+ 2|+ 4|+ 6|+ 10|+ 14
>3d06_2o-20-20-10.4 0 0 of + 6 + 9+ 12+ 16|+ 20| + 23 |+ 27
_ 32|- 38|- 50|- 22|- 12]|- 8|-30|- 75| -2 |+ 1+ 4|+ 8|+ 12|+ 15|+ 10
>6d010'25'25'25'13'5 0 0 ol + 7 + 10l + 15 |+ 19 |+ 24 | + 28 [+ 32
- 40|- 47|~ 61|- 28|- 1a|- 9of|-36|- 90| -2 |+ 1+ 6|+ 10|+ 15|+ 19|+ 23
> 10 do 18| 32|~ 32 32(- 16]- 6] 0| O o +8 [+ 12+ 18+ 23 [+ 29|+ 34 [+ 29
. 50|- 59|- 75|- 3a|- 17|- 11|- 43|-110] -3 |+ "+ 7|+ 2|+ 18|+ 23|+ 28
> 18 do 30| 20 40~ 40[- 20[- 7| o[ .0 O + 0 [+ 15 + 21|+ 28 [+ 35 [+ 41 [+ 48
_61|- 73|- 92|- 41|- 20|- 13|- 52| -130] -2 |+ P+ B+ 15|+ 22|+ 28|+ 35
> 30 4o 50| 50[- 50[-50[- 25(- 9 0] O o 11 [+ 18 + 25 [+ 33 [+ 42 [+ 50 [+ 59
_ 75|- 89|-112|- 50|- 25|- 16|- 62| -160] -5 | + 2+ 9|+ 17|+ 26|+ 34|+ a3
60 [+ 72
> 50 do 65| 6o|- e0|- 60|- 30|- 10| o| o of +12 |+ 21)+ 30|+ 39|+ 51|+ 41|+ 53
© 90(-106|-134|- 60|- 29|- 19|- 74| -190| -7 |+ P+ 11|+ 20|+ P2 [Fe2[+ 78
> 65 do 80 + 43 | + 59
T 73 [+ 93
> 80 .do 100 o51. 72]. 72|- 36(- 12| o o o +13 | + 25 + 35|+ 45|+ 59|+ 51|+ 71
> 100 do 120|107 (-126|-150 |- 71|- 3a|- 22| &7 -220] 79 |+ "3+ 13|+ 23|+ 37 |56 A0l
> 120 do 140 : gg I%Z
> 140 do 160 |-.85|-85|- &5|- 43|- 14| o] o o +14 | + 28 + 40|+ 52|+ 68 [+ 90 [+ 125
_125(-148|-185|- 83|- 39|- 25|-100| - 250| -11 | + 3 + 15|+ 27 |+ 43 | + 65 | + 100
> 160 do 180 L8|t i%
> 180 do 200 119673 I%g%
> 200 do 225 -100|-100(-100|- 50(- 15 0 0 0| +16 + 33 + 46 |+ 60 | + 79 [ +109 [ + 159
-146|-172|-215|- 96|- 44|- 29|-115| - 200| -13 | + 4 + 17 |+ 31 |+ 50 | + 80 | + 130
> 225 do 250 T80 |1 190
+126 |+ 190
> 250 do 280 419|.110|-110|- 56(- 17| o o o +16 | + 36| + 52|+ 66 |+ 88 | + 94 |+ 158
> 280 do a1s |- 162[-191|-240|-108 |- 49|- 32| -130| - 320| 16 | + "4+ 20|+ 34|+ 56 [+130 |+ 20
Y144 [+ 226
> 315 do 3551 45|.125|-125|- 62|- 18| o| o _o| +18 | + 40 + 57 |+ 73|+ 98| +108 |+ 190
> 355 do aop |~162|-214|-265|-118 |- B4|- 36| -240| - 360| -18 |+ 4+ 21|+ 37|+ 62 [Ie0 |7 oa
T166 |+ 272
> 400 do 450 | 55| 135|.135|- e8|- 20| o 0 0| +20 | + 45/ + 63|+ 80| +108 | +126 |+ 232
> 450 do 500 |-198[-232|-200|-131 - B0|- 40| -155| - 400| -20 | + §+ 23|+ 40|+ 68 [+irp ¥ 20
¥194 |+ 324
> 500 do 560 -145|-145|-145|- 76|- 22 0 0 ol +22 + 44 + 70| + 88 | +122 | +150 | + 280
550 do oao | 215|255 |-320 |- 146 |- 66 |- 44|-175| - ad0| -22 Of + 26| + 44 | + 778 [+109 |+ 38a
+225 [+ 390
> 630 do 710 | 464|_ 160|-160 |- 80|- 24| o 0 o| +25 | + 50/ + 80 | +100 | +138 | +175 | + 340
-240 | -285|-360 |-160 |- 74|- 50| -200| - 500| -25 0| + 30 | + 50 | + 88 [+235 [+ 430
> 710 do 800 +185 | + 380
+266 | + 486
> 800 do 900 | 417|.170|-170|- 86|- 26| o 0 o| +28 | + 56/ + 90 | +112 | + 156 | +210 | + 430
900 do 1000 | 1260|310 |-400|-176 |- 82| 56| -230| - 560| -28 Of + 34| +756 | +100 [+ 76 [+ 500
+316 | + 586
>1000 do1120 | 495\ 195|.195(- 98|- 28| o o o| +33 | + 66 +106 | +132 | +186 | +250 | + 520
1120 do 1250 | 1300|360 |-455|-203 |- 94 |- 66| -260| - 660| -33 Of + 740 | + 65 | +120 [+ 30 | + o
+378 | + 718
>1250 do1400 | 555 | 990 |.220 |-110|- 30| o o o| +39 | + 78 +126 | +156 | +218 | +300 | + 640
1200 do 1600 | 345|415 |-530 |- 235 |- 108 |- 78| -310 - 780| -39 Of + 48|+ 778 | +140 [+a08 [+ 798
Y462 [+ 912
>1600 do1800 | 540 |.240(-240[-120]- 32| o o 0| +46 | + 92 +150 | +184 | +262 | +370 | + 820
1600 do 2000 | 390|470 |- 610 |-270|-124 |- 92| -370 - 920| -46 O + 58 | + 02 | + 170 292 [+T012
+550 [ +1110
>2000 do2240 | 565 | 960 |-260 |-130|- 34| o o o| +55 | +110 +178 | +220 | + 305 | +440 | +1000
2240 do 2500 | 435|540 |- 700 | - 305 | - 144 | - 110 | - 440| -1100| - 55 O + 68 | +110 | +195 [+570 [+1210
+685 | +1385
>2500 do2800 | 594 | 590|-290 [-145|- 38| o o 0| +675| +135 +211 | +270 | +375 | +550 | +1250
> 2800 do 3150 | 500 | - 620 |-830 |- 355 |-173 |- 135 | -540| -1350| - 67.5 Of +776 | +135 | +240 [ 71s [1ma0
) Powyzej zakresu wymiaréw nominalnych 500 obowigzuje js6
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Tabela 19- Pola tolerancji dla wymiaréw wewnetrznych do 3150 mm

Zakres wym. Wymiary graniczne in pm
nominalnych
m D7 | D10 | E9 | F7 | F8 | G7 | G8 | H7 | H8 | H9 | H12 | H13 [37/3S73| K7 | M7 | P9
> 140 al® 30|* 60|+ 39|+ 16|+ 20|+ 12|+ 16|+ 10|+ 14|+ 25|+ 100+ 140| + 4 0l- 2]- 6
+ 20|+ 20|+ 14|+ 6|+ 6|+ 2|+ 2| ol of o o o] - 6 |-10|-12]- 31
> 30 ol* 42|r 78+ 50|+ 22|+ 28|+ 16|+ 22|+ 12|+ 18|+ 30|+ 120 [+ 180| + 6 |+ 3| 0 |- 12
+ 30|+ 30+ 20|+ 10|+ 10|+ 4|+ 4] ol o/ o o 0| - 6 |- 9|l -12]- 4
> oo 10|* 55|* 98[+ 61|+ 28|+ 35|+ 20[+ 27|+ 15|+ 22|+ 36|+ 150 |+ 220| + 8 |+ 5| 0 |- 15
+ 20|+ 40|+ 25|+ 13|+ 13|+ 5|+ 5| o| of o o o] - 7 |- 10| -15]|- 51
> 10 do 18+63+120+75+34+43+24+33+18+27+43+180+270 ¥ 10 |+ 6 0 - 18
+ 50|+ 50|+ 32|+ 16|+ 16|+ 6|+ 6 o o o o o| - 8 |-12|-18]- 61
> 18 do 30|+ 86|+ 149]+ 92[+ 41[+ 53]+ 28]+ 40[+ 21[+ 33|+ 52[+ 210[+ 330| + 12 [+ 6] O[- 22
+ 65|+ 65|+ 40|+ 20|+ 20|+ 7|+ 7| ol of o o 0| - o |-15|-21]-74
> 30 do 50 +105 |+ 180|+ 112|+ 50|+ 64|+ 34|+ 48|+ 25|+ 39|+ 62|+ 250 |+ 390 | + 14 |+ 7 ol - 26
+ 80|+ 80|+ 50|+ 25|+ 25|+ 9|+ 9 o o o o 0| - 11 |- 18|- 25 - g8
> 50 do 651,130 |+ 200|+134|+ 60|+ 76|+ 40|+ 56|+ 30|+ 46|+ 74|+ 300 |+ 460| + 18 [+ 9| 0| - 32
> o5 do_sol|+100|+ 100+ 60|+ 30|+ 30|+ 10|+ 10 o o o o 0| - 12 |- 21|- 30 | -106
> 80 do 100|, 155 |+ 260|+150|+ 71|+ 90|+ 47|+ 66|+ 35|+ 54|+ 87|+ 350 |+ 540| + 22 |+ 10| 0| - 37
> 100 do_120|+120 |+ 120|+ 72|+ 36|+ 36|+ 12|+ 12| o] o o o 0| - 13 |- 25|- 35 | -124
> 120 do 140
> 140 do 160 +185 [+ 305|+185|+ 83|+106|+ 54|+ 77|+ 40|+ 63|+ 100(+ 400 |+ 630| + 26 |+ 12 0| - 43
+145 |+ 145|+ 85|+ 43|+ 43|+ 14|+ 14| o o o o 0| - 14 |- 28|- 40 | -143
> 160 do 180
> 180 do 200
> 200 do 225 +216 [+ 355|+215|+ 96|+ 122|+ 61|+ 87|+ 46|+ 72|+ 115+ 460 |+ 720| + 30 |+ 13 0ol - 50
+170 |+ 170|+100|+ 50|+ 50|+ 15|+ 15| o/ ol o o 0| - 16 |- 33[- 46 | -165
> 225 do 250
> 250 do 280, 545 |+ 400|+240 |+ 108|+137|+ 69|+ 98|+ 52|+ 81|+130|+ 520 |+ 810| + 36 |+ 16| 0 |- 56
> 280 do_315|+190 |+ 190|+110|+ 56|+ 56|+ 17|+ 17| o o o 0O o| - 16 |- 36[- 52| -186
> 315 do 3551, 567 |+ 440|+ 265 |+ 119|+ 151 [+ 75|+107|+ 57|+ 89|+ 140|+ 570 |+ 890 | + 30 |+ 17| o0 |- 62
> 355 do 400|210 |+ 210/+125|+ 62|+ 62|+ 18|+ 18] o o o o 0| - 18 | - 40|- 57 | -202
> 400 do 4501, 593 |+ 4g0|+290 |+ 131 |+ 165|+ 83|+ 117|+ 63|+ 97|+155|+ 630 |+ 970| + 43 |+ 18| 0 |- 68
> 450 do s00|+230 |+ 230|+135|+ e8|+ e8|+ 20{+ 20| o o o o 0| - 20 | - 45(- 63 | -223
> 500 do 560, 330 |+ 540|+320|+ 146 |+ 186 |+ 92|+132|+ 70|+ 110|+ 175|+ 700 |+1100| + 35 ol- 26 |- 78
> 560 do_ 630|260 |+ 260|+145|+ 76|+ 76|+ 22|+ 22| o of o o 0| - 35 |- 70|- 96 | -253
> 630 do 710|, 370 |+ 10|+ 360 |+ 160 |+ 205 |+ 104 |+ 149 |+ 80|+ 125|+ 200|+ 800 |+1250 | + 40 ol- 30 |- 88
> 710 do_800|+2%0 |+ 290|+160|+ 80|+ 80|+ 24|+ 24| o o o o0 0| - 40 | - 80|-110 | - 288
> 800 do 900, 410 |+ 80|+ 400 |+ 176 |+ 226 |+ 116 |+ 166|+ 90|+ 140|+ 230|+ 900 |+1400 | + 45 0|- 34| -100
> 900 do 1000 |+320 |+ 320|+170|+ 86|+ 86|+ 26|+ 26| o o o o 0| - 45 | - 90|-124 | -330
> 1000 do 1120, 455 |4+ 770|+ 455 |+ 203 |+ 263 |+ 133 |+ 193] + 105| + 165|+ 260[+1050 |+1650 | + 52,5|  0|- 40 | - 120
> 1120 do 1250|350 |+ 350|+195|+ o8|+ 98|+ 28|+ 28] o o o o0 0| - 525| -105|-145 | -380
>1250 do 1400, 515 |+ ggo|+ 530 |+ 235|+ 305 |+ 155| + 225| + 125 |+ 195| + 310(+1250 |+1950 | + 62,5|  0|- 48 | - 140
> 1400 do 1600|+390 |+ 390|+220|+110(+110|+ 30|+ 30| o o o O 0| - 625| -125|-173 | -450
> 1600 do 1800, 544 |1 1030|+ 610 |+ 270 |+ 350 |+ 182 | + 262 | + 150 + 230 + 370|+1500 |+2300 | + 75 0|- 58| -170
> 1800 do 2000 | + 430 |+ 430|+240|+ 120|+ 120|+ 32|+ 32| 0| 0| 0o O ol - 75 | -150!-208 | -540
> 2000 do 22401, ge5 |+ 1180+ 700 |+ 305 |+ 410 |+ 200 |+ 314 | + 175| + 280 | + 440|+1750 |+2800 | + 87,5| 0|- 68 | - 195
> 2240 do 2500 | + 480 |+ 480|+ 260 |+ 130|+ 130+ 34|+ 34| o] o o o 0| - 875| -175|-243 | -635
> 2500 do 2800, 730 |4+ 1380|+ 830 |+ 355 |+ 475 |+ 248 | + 368 |+ 210 |+ 330| + 540(+2100 |+3300 | + 105 o| - 76| -240
2800 do 3150 |+ 520 |+ 520|+290 |+ 145(+145(+ 38|+ 38| o] o o O 0| -105 | -210| -286| -780
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5.4.5 Wymiary graniczne dla wymiaréw zewnetrznych i wewnetrznych dla zakresu wymiaréw nominalnych od
3150 mm do 10000 mm

Pola toleranciji dla zakresu wymiaréw nominalnych od 3150 mm do 10000 mm wg DIN 7172:1991-04 stanowig wybor SMS
group. Dla wymiaréw zewnetrznych sg okreslone w Tabela 20, a dla wymiaréow wewnetrznych w Tabela 21.

Tabela 20 — Pola tolerancji dla wymiaréw zewnetrznych od 3150 mm do 10000 mm

Zakres wym. Wymiary graniczne in pm
nominalnych -
mm e7 e8 e9 f7 g6 h6 h9 h11 js6 k6 m6 n6 p6
- 320|- 320 |- 320(-160|- 40 0 0 0|+ 83| +165| +263 | +330 |+ 455
> 3150 do 4000 - 580 |- 730 |- 980|-420|-205|-165|- 660 |-1650| - 83 O+ 98| +165 |+ 290
- 350|- 350 (|- 350(-175|- 43 0 0 0| +100 | +200| +320 | +400 | + 560
>4000do 5000 | 670 | . 850 |- 1150 |- 495 |- 243|-200 |- 800 |- 2000 | - 100 0|+120 | +200 |+ 360
- 380|- 380 |- 380|-190|- 47 0 0 0|+125|+250| +395 | +500 | + 690
> 5000 do 6300 - 780 |-1000|-1360|-590|-297|-250 |- 980 |-2500 | -125 0| +145| +250 | + 440
- 420|- 420 |- 420(-210|- 51 0 0 0| +155| +310| +495 | +610 | + 850
> 6300 do 8000 - 910|-1180|-1620|-700|-361|-310|-1200 |-3100 | - 155 0|+185| +300 |+ 540
- 460 |- 460 |- 460 |-230|- 55 0 0 0|+190 | +380 | +610 | + 760 | + 1060
>8000do 10000 | _ 1560 | - 1400 | - 1960 | - 830 | - 435 | - 380 | - 1500 | - 3800 | - 190 0|+230|+380 |+ 680
Tabela 21 — Pola tolerancji dla wymiaréw wewnetrznych od 3150 do 10000 mm
Zakres wym. Wymiary graniczne in pm
nominalnych
mm D7 D10 E9 F7 F8 G7 H7 H8 H9 H12 H13 JS7 K7 M7
> 3150 do 4000 + 840|+ 1630(+ 980|+ 420+ 570|+ 300+ 260 |+ 410|+ 660 |+ 2600 |+ 4100 |+ 130 0|- 98
+ 580|+ 580+ 320|+160(|+ 160|+ 40 0 0 0 0 0|-130(-260 |-358
- 2000 do 5000 |* 90|+ 1940+ 1150|+ 495 |+ 675+ 363 [+ 320 |+ 500 |+ 800+ 3200 [+ 5000 [+ 160| 0 [-120
+ 640+ 640+ 350|+ 175(+ 175|+ 43 0 0 0 0 0|-160(-320 |-440
- 5000 do 6300 |+ 1120[+ 2320[+ 1360[+ 590 |+ 810+ 447+ 400+ 620[+ 980+ 4000+ 6200+ 200( ~ 0 - 145
+ 720+ 720+ 380|+ 190+ 190|+ 47 0 0 0 0 0| -200|-400 |-545
- 6300 do 8000 _|* 1290[+ 2750[+ 1620[ + 70|+ 970|+ 541 [+ 490 |+ 760+ 1200 |+ 4900 [+ 7600 |+ 245|  0|-185
+ 800+ 800+ 420|+210(+ 210|+ 51 0 0 0 0 0|-245(-490 |-675
- 8000 do 10000 |+ 1480+ 3280[+ 1960|+ 830+ 1170 + 655 |+ 600 |+ 940 |+ 1500 |+ 6000 |+ 9400(+300| 0 [-230
+ 880|+ 880(+ 460|+ 230(+ 230|+ 55 0 0 0 0 0(-300|-600 |-830
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Wyrostek robaczkowy A
(informacyjny)

A.1 Podstawowe informacje
Dla podawania stanu powierzchni na rysunkach ma zastosowanie norma DIN EN ISO 1302:2002-06. W tabeli A.1i A.2
przedstawiono poréwnania symboli wg DIN EN ISO 1302:2002-06 i DIN ISO 1302:1993-12 (wycofana). Na rysunkach SMS
group jako preferowany parametr podawana jest srednia arytmetyczna chropowatosci Ra.

A.2 Symbole

Rysunki

A.2.1 Potozenie informaciji o powierzchni na symbolu

W tabeli A.1 przedstawiono poréwnanie symboli oraz wyjasnienia danych dotyczgcych powierzchni wg
DIN EN ISO 1302:2002-06 i DIN ISO 1302:1993-12 (wycofana).

Tabela A.1 — Dane powierzchni

Symbol wg Symbol wg
Znaczenie DIN ISO 1302:1993-12 Znaczenie Objasnienie
(wycofana)
a = chropowato$¢ Ra a = chropowato$¢ Ra g;iggﬁgé}’;a
in pm in pm SMS group
b = metoda
b = wymagana dotyczace produkcyjna,
powierzchni obrébka
b powierzchni
C _ A
_ . ¢ = odcinek
alf ¢ = metoda produkc o/t odniesienia Dane tyko
d = rowki a wtedy, gdy jest
e db powierzchniowe i e d d = kierunek rowkow to konieczne
orientacja ze wzgledow
e = naddatek na obrébke e= nadEjatek na funkcjonalnych
obrébke
f = inne parametry f = inne parametry
chropowatosci chropowatosci
Np. Rzimax, Ramax np. Rz, Rmax

A.2.2 Oznaczenie stanu powierzchni na symbolu
Symbole do oznaczania stanu powierzchni sg podane w tabeli A.2. Nalezy unika¢ znakéw zbiorczych powierzchni.

Tabela A.2 — Stan powierzchni

Symbol wg Symbol wg
DIN EN ISO 1302:2002-06 | DIN ISO 1302:1993-12 Znaczenie
(wycofana)

v

Symbol podstawowy. Znaczenie musi by¢ wyjasnione za pomocag
dodatkowych informaciji.

/Ra 3,2

Powierzchnia moze by¢ wykonana przy uzyciu dowolnej metody
produkcyjnej w granicach podanej $redniej chropowatosci Ra < 3,2 um.

v

U I

Powierzchnia musi by¢ poddana obrobce skrawaniem bez podanej
sredniej chropowatosci.

/Ra 3,2

[¥Y)

Powierzchnia musi by¢ obrabiana mechanicznie (skrawaniem) w
granicach podanej sredniej chropowatosci Ra < 3,2 um.

4

<L

Rozszerzony symbol graficzny: Powierzchnia, na ktérej obrébka
skrawaniem jest niedozwolona.

Symbol ten moze by¢ uzywany réwniez na rysunkach wykonanych
dla okres$lonej operacji, aby pokazac, ze powierzchnia ma pozosta¢
w stanie z poprzedniej operacji, niezaleznie od tego, czy stan ten
zostat osiggniety przez usuniecie materiatu, czy w inny sposéb.
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A.2.3 Symbole do oznaczania rowkéw powierzchniowych

Rowki powierzchniowe i kierunek rowkéw powstaty w procesie obrébki (np. slady pozostawione przez narzedzia) zgodnie z
normg DIN EN ISO 1302:2002-06 przedstawia tabela A.3.

Tabela A.3 — Rowki powierzchniowe
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Symbol

Objasnienie

Rysunek

Réwnolegle do ptaszczyzny rzutu widoku, w ktdérym
zastosowano symbol

Prostopadle do ptaszczyzny rzutu widoku, w ktdérym
zastosowano symbol

Kierunek
rowkéw

Przeciecie w dwdch kierunkach uko$nych w stosunku do
ptaszczyzny rzutu widoku, w ktérym zastosowano symbol

Kierunek
rowkoéw

Rézne kierunki

él
nase]
foTolvlelo)y;

W przyblizeniu centrycznie wzgledem srodka powierzchni,
do ktérego odnosi sie symbol

W przyblizeniu promieniowo do $rodka powierzchni,
do ktérego odnosi sie symbol

L
®

Powierzchnia bez rowkdéw, bez kierunku lub z wgtebieniami

o

R
¥
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Wyrostek robaczkowy B
(informacyjny)
Parametry chropowatosci powierzchni

Zestawienie parametrow chropowatosci powierzchni przedstawiono w tabeli B.1. Warto$ci zaznaczone na szaro odpowiadajg
standardowi SMS group i powinny by¢ stosowane.

Tabela B.1 — Wartosci pomiarowe chropowatosci powierzchni

Seria wyboru i poréwnanie
DIN ISO 1302:2002-06

Ra pm Ra pinch Klasa chropowatosci Rz pum
50 2000 N 12 160
25 1000 N 11 100
12,5 500 N 10 63
6,3 250 N 9 40
3,2 125 N 8 25
1,6 63 N 7 12,5
0,8 32 N 6 6,3
0,4 16 N 5 2,5
0,2 8 N 4 1,6
0,1 4 N 3 1

Zmiany

W stosunku do SN 200-5:2016-05 zostaty wprowadzone nastepujgce zmiany:

Zmiany redakcyjne

Punkt 3.6

Punkt 3.7
Punkt 4
Punkt 4.2
Punkt 4.2.3.7
Punkt 5.3

Punkt 5.4

Zatgcznik A

Wczesniejsze wydania

Nowe wprowadzenie

Aktualizacja odniesien normatywnych;

Zmieniono i rozszerzono punkt 3

W tabeli 2, Plaskie powierzchnie do tbow $rub i oparcia nakretek ,dla blachy walcowanej”
zastgpiono ,materiat ciggniony na zimno”;

Dodano nowg obrobke powierzchni

Tolerancje ogoélne dostosowano do DIN 2769;
Oznaczenia do symboli dostosowano do DIN EN I1SO 1101:2017-09;
W tabeli 15 uzupetniono ogodlne dane serii o dane z SN 480-2:2015, dodano tabele 16;

Szeroko$¢ toleranciji zmieniono na strefe tolerancji, dodano wymiary badania wg DIN 30-10,
Swiadectwo 3.1 wg DIN EN 10204 lub ISO 10474;

Usunieto dokumentacje do préb cisnieniowych;

W tabeli 18 skorygowano warto$¢ w tabeli dla zakresu wymiaréw nominalnych od 2500 mm
do 3150 mm przy j6/js6;

W tabeli 19 skorygowano wartos¢ dla 1000mm do 1250mm, 1250mm do 1600mm i 2000
mm do 2500 mm przy J7/JS7;

Tres¢ ze starego zatgcznika A wykreslono czesciowo (informacje na temat definicji ksztattu
i potozenia, strefy tolerancji istotne dla konstrukgiji, czyli zawarte w SN 100) lub dodano do
czesci normatywnej normy (np. swobodny wybor narzedzi, punkt 3.3)

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-5:2016-05
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