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3. Egyszerű ellenőrzés biztosítása az adott műveletben

2. példa:

Az adott darab (12.4. ábra) egy felfogásban 
készül el a CNC esztergagépen. Az eredeti 
méretezés egy felületről indul ki, ami prog-
ramozás szempontjából előnyős. A gyártás 
során azonban a 0  

1,01,2 − -es méretet nem lehet 
tolómérővel ellenőrizni. Meg kell határozni 
az A méretet, hogy a gyártásközi ellenőrzés 
lehetséges legyen.

Kiadandó méret: 0  
1,01,2 −

Növelő tag: 
Csökkentő tag: A

3. példa:

Vállal rendelkező alkatrész gyártása (12.5. ábra). Az előgyártmány teljes ma-
gassága a műveletben nem változik, mert az az előző műveletben készült el. 
A művelet során a két vállat alakítjuk ki (12.6 és 12.7. ábra).

12.4. ábra. Gyűrű

5,11,26,36,32,1 minmin =−=→−= AA

12.5. Vállas alkatrész rajza

0  
05,06,3 �� ��

55,1255,355,32 maxmax � ��� �o��� AA  
 05,0

0  5,1 ��� A  
 

Kiadandó méret: 
Növelő tag: 
Csökkentő tag: A

4. példa:

Esztergált munkadarab második művele-
tében elkészült felületének elle nőrzése.

Az első műveletben elkészül a darab 
végleges hossza (leszúrással). A második 
művelet során létrehozzuk a furat süllyesz-
tését, de a könnyebb ellenőrizhetőség mi-
att szükséges az M méret meghatározása 
(12.8. ábra). Ebben az esetben is a rajzon 
megadott eredeti méretnek kell kiadódnia.

Kiadandó méret: 
Növelő tag: 
Csökkentő tag: M

Azonban: maxmin 4,76,7 MM =〉= , ez tipikus esete a technológiai szigorítás 
szükségességének.

12.8. ábra. Darab jellemző 
méretei

12.7. ábra.
Váll ellenőrzése

12.6. ábra. Az alkatrész állapotai a megmunkálás során

1,015 �r  
05,022 �r  

95,61,1505,2205,2215,1 minmin � ��� �o��� AA  

05,79,1495,2195,219,14 maxmax � ��� �o��� AA  

05,07 �r� A  

1,05,38   
2,046 �r ��

6,76,382,462,4638,6 minmin � ��� �o��� MM ��

4,74,388,458,454,38 maxmax � ��� �o��� MM ��
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A technológiai szigorítás mértékének meghatározása:

A kiadandó méret tűrésmezejének nagyobbnak kell lenni, mint a másik két 
(vagy több) méret tűrésmezejének (megfelelő) összegénél. Csak ebben az 
esetben biztosítható, hogy a két méret elkészülte után a kiadandó méret az 
eredetileg megadott tűrésmezőbe essen. Példánkban a kiadandó méret tűrés-
mezeje 0,2 mm, ezt a mezőt oszthatjuk szét a másik két méret között. Legyen 
a teljes hossz                 ; ez 0,1 mm tűrésmező nagyság.

Ellenőrzés méretlánc átrendezéssel:

Kiadandó méret: 
Növelő tag:                 (szigorított tűrés)
Csökkentő tag: M

Megoldás:                 , azaz a tűrésmező nagysága 0,1 mm.

(Érvényesült, hogy a méretlánctagok tűrésmező nagyságaiknak összege meg-
egyezik a kiadandó méret tűrésmezejének nagyságával [0,1 + 0,1 = 0,2].)

5. példa:

Kisméretű szegecs sorozat-
gyártása (12.9. ábra).

A munkadarab egy műve-
letben készül el. A munka fo-
lyamata a következő: A rúda-
dagoló kitolja az anyagot, 
majd a sötét szürkével jelölt 
felületeket egy esztergakés, 
a világos szürkével jelölt fe-
lületet pedig egy leszúrókés 
alakítja ki. Gyártáselőkészí-
tés során felmerül a kérdés, 
hogyan ellenőrizhető a da rab 
egyszerűen és gyorsan? 12.9. ábra. A szegecs rajza

1,05,38   
05,046  

05,046  

45,76,3805,4605,4638,6 minmin  MM  

55,74,3895,4595,454,38 maxmax  MM  

05,05,7   

Az átmérők ellenőrzéséhez elég egy átmérőt mérni, hiszen a többi átmérőt 
is ugyanaz a kés alakítja ki, vagyis minden átmérő ugyanazzal a hibával ké-
szül el (a szerszám kopásától függően).

A vállak mérésénél az a probléma, hogy nincsen elég nagy felület (kis 
lépcsők és a rajtuk lévő rádiuszok miatt) ahhoz, hogy a mélységmérőt meg-
felelően használhassuk.

A teljes hossz könnyen mérhető, ezért határozzuk meg az A méretet. Az 
A méretnél hibaként jelentkezhet az, hogy a rúdadagoló nem eléggé tolja 
ki a rúdanyagot (5,3 ± 0,2), vagy a két kés egymáshoz viszonyított helyzete 
megváltozik (1,5 ± 0,1). A középső két váll (    és   ) gyakorlatilag hiba
nélkül készül el, hiszen a kapcsolódó felületeket ugyanaz a kés alakítja ki 
(kopott szerszám esetén is 0,01 mm alatti hibák valószínűsíthetők).

a – Hagyományos méretlánc átrendezés:

Kiadandó méret: 1,05,1 ±  (két hibalehetőség közül ennek szigorúbb a tűrése)
Növelő tag: A
Csökkentő tagok:     ;    ; 2,03,5 ±

maxmin AA 〉 , vagyis tűrésmezőt kell szigorítani. Ekkor a következő kérdés me-
rül fel: mely tűrések szigoríthatóak úgy, hogy ne okozzon gyártásbeli ne héz-
ségét. Megoldás: b

b – Méretlánc átrendezés, középső vállak hiba nélküli elkészítése esetén:

Kiadandó méret: 1,05,1 ±  
Növelő tag: A
Csökkentő tagok: 5,6 ± 0; 4,65 ± 0; 5,3 ± 0,2 (gyakorlatban elfogadható köze-
lítéssel a középső két lépcső hiba nélkül készíthető el)
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Vagyis még jobban szigorítani kell a tűréseket. Már csak a 5,3 ± 0,2 méretet 
lehet szigorítani, mivel tudjuk, hogy a kiadandó méret tűrésmezeje 0,2 mm 
nagyságú, ezt a nagyságot két egyenlő részre osztjuk, így az 5,3-as névleges 
méret tűrésmezeje ± 0,05 mm.

Ellenőrzés:

Kiadandó méret: 1,5 ± 0,1
Növelő tag: A
Csökkentő tagok: 5,6 ± 0;  4,65 ± 0;  5,3 ± 0,05 

A = 17,05 ± 0,05

Ellenőrzéskor tehát mérni kell a teljes hosszt és az első 5,3-as vállat. Mind-
kettőt ± 0,05 százados pontossággal kell legyártani és ellenőrizni ahhoz, hogy 
biztosak legyünk abban, hogy az alkatrész nem selejtes. Persze azzal a gya-
korlati közelítéssel, hogy elfogadjuk a két középső váll hibamentes gyártását.

c – Hagyományos méretlánc átrendezés:

Kiadandó méret: 5,3 ± 0,2 (a két hibalehetőség közül ennek nagyobb a tűrés-
mezeje)
Növelő tag: A
Csökkentő tagok:     ,     , 1,05,1 ±

              , vagyis tűrésmezőt kell szigorítani.

Megoldás: d
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d – Méretlánc átrendezés, középső vállak hiba nélküli elkészítése esetén:

Kiadandó méret: 5,3 ± 0,2 
Növelő tag: A
Csökkentő tagok: 5,6 ± 0; 4,65 ± 0; 1,5 ± 0,1 (gyakorlatban elfogadható köze-
lítéssel a középső két lépcső hiba nélkül készíthető el)

A = 17,05 ± 0,1

Ebben az esetben ellenőrizni kell a teljes hosszt és az 1,5-ös vállat. Mindket-
tőt ± 0,1 tizedes pontossággal kell megmunkálni és ellenőrizni ahhoz, hogy 
biztosak legyünk abban, hogy az alkatrész nem selejtes.

Feladat összefoglalása:

Valós gyártási folyamat során a minél gyorsabb ellenőrzés alapvető fontossá-
gú. A megfelelő gyártás-előkészítés nem csak a megmunkáló-program meg-
írásából, hanem a mérési feladatok meghatározásából is áll. Az előkészítés 
során mérlegelnünk kell, hogy melyik méreteket szükséges, és melyikeket 
tudjuk mérni. Ha a két csoport nem azonos, akkor át kell számítani a méret-
láncot. A b és d részben láthattuk, attól függően, hogy a teljes hossz mellett 
még melyik méretet tudjuk ellenőrizni, attól függően a tűrésmezők nagysága 
is változhat, ami közvetlen hatássál van a gyártási, ellenőrzési költségekre. 
Jelen esetben a d megoldás (1,5-ös váll, és a teljes hossz) azért jobb, mert 
mélységmérő alkalmazása nélkül lehet ellenőrizni a méreteket, ráadásul na-
gyobb tűrésmezők adódtak ki.

4. Selejtté minősítés

Ha a méretlánc átrendezése tűrésmező-szigorítással járt, és a szigorított mé-
reteknek nem felel meg a gyártmány, akkor nem biztos, hogy az alkatrész se-
lejtes. Ha a 4. példában a munkadarabot más méréstechnikával ellenőrizzük 
(pl. mérőgéppel), akkor mérhető az eredeti méret (38,5), és ekkor az eredeti 
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12.10. ábra. Méretellenőrzés

tűrésmező vonatkozik rá (illetve a többi 
méretre is). Ne felejtsük el, hogy az ilyen 
esetekben azért számoltuk át a méreteket, 
hogy egyszerűbben, olcsóbban tudjuk el-
lenőrizni a darabokat. Általában érdemes 
ezért az olcsóbb méréstechnikával ki-
szűrni a selejtgyanús alkatrészeket. Majd 
ezek után mérlegelni, hogy drágább mód-
szerekkel érdemes-e tovább ellenőrizni a 
kiszűrt darabokat, vagy gazdaságosabb 
ezeket selejtnek minősíteni.

Az 5. példa esetében szintén van le-
hetőség a hosszmérés után a darabot 
esetlegesen még jónak minősíteni más 
méréstechnikával (12.10. ábra). Ekkor 
egyesével végigmérhetjük a vállak hely-
zetét, és a kapott értékeket kivonva egy-
másból, ellenőrizhetjük az adott vállak méretét. Ez a módszer elvileg jó, de 
hosszúsága miatt a gyártásban nem alkalmazhatók, hiszen 20 –30 másodper-
cenként elkészülő daraboknál nem lehetséges több perces mérési módszer 
alkalmazása.

Fontos

Ha átszámoltuk a méretláncot, és új rajzot készíttettünk, az új rajz sem lehet 
túlhatározott! Ez azt jelenti, hogy a számításhoz használt eredeti méretek kö-
zül egy vagy több méretet el kell hagyni az új rajzon.

Ha a méretlánc átrendezés nem járt szigorítással (2. példa), és az átren-
dezett új mérettel selejtesnek minősítetjük a darabot, akkor az eredeti méret 
mérése esetén sem fogjuk tudni jónak minősíteni azt.

13. Alak-, irány-, helyzet- és ütéstűrések 
példatára

Egyenességtűrés megadása és értelmezése

Az egyenesség-eltérés és ennek meg-
engedett legnagyobb értéke, az egye-
nességtűrés vizsgálható síkban és 
térben. A síkbeli egyenesség-eltérés a 
ráfekvő egyenes és a valóságos profil 
közötti legnagyobb távolság (Δ) a vo-
natkoztatási hossz határain belül.

A valóságos egyenesnek (profilnak) 
két egymástól T = 0,1 mm távolságra 
levő, egy síkban fekvő egyenes között 
kell elhelyezkednie. A sík bármely 
hosszirányú metszősík lehet.

Bármely valóságos hengeralkotónak 
az adott irányt tartalmazó (a tengelyen 
áthaladó) síkra merőleges, egymástól 
a T = 0,1 mm távolságra levő két sík 
között kell elhelyezkednie.

* Forrás: Rábel György: Gépalkatrészek alak- és helyzettűrései, Szabványkiadó, Bp., 1983.

*
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A furat valóságos tengelyének egy T = 
0,08 mm átmérőjű hengeren belül kell 
elhelyezkednie.

Síklapúságtűrés megadása és értelmezése

A valóságos felületnek két, egymástól 
T = 0,1 mm távolságra levő párhuza-
mos sík között kell elhelyezkednie.

Mindhárom valóságos felületnek két, 
egymástól T = 0,1 mm távolságra levő 
párhuzamos sík között kell elhelyez-
kednie.(A sík mezők vékony vonallal 
össze vannak kötve.)

A három valóságos felület mindegyi-
kének két-két, egymástól T = 0,1 mm 
távolságra levő párhuzamos sík között 
kell elhelyezkednie.

Köralaktűrés megadása és értelmezése

A köralakeltérés a ráfekvő kör és a való-
ságos profil pontjai közötti legnagyobb 
távolság. A legnagyobb megengedett kör-
alakeltérés a köralaktűrés. A köralak-tű-
résmező a forgásfelület tengelyére merő-
leges vagy a gömb középpontján áthaladó 
síkban két, egymástól T köralaktűrésnek 
megfelelő távolságra levő központos kör-
rel határolt terület.

A valóságos profil pontjainak a forgás-
felület tengelyére merőleges bármely 
síkban két, egymástól T = 0,01 mm 
távolságra levő központos kör között 
kell elhelyezkednie.

A valóságos profil pontjainak a kúp 
tengelyére merőleges bármely síkban 
két, egymástól T = 0,02 mm távolság-
ra levő központos kör között kell elhe-
lyezkednie.

A valóságos profil pontjainak a gömb 
középpontján átmenő bármely síkban 
két, egymástól T = 0,04 mm távolság-
ra levő központos kör között kell elhe-
lyezkednie.
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Hengerességtűrés megadása és értelmezése

A hengeresség-eltérés a ráfekvő henger 
és a valóságos felület pontjai közötti 
legnagyobb távolság a vonatkoztatá-
si hossz határain belül. A hengeres-
ségtűrés a legnagyobb megengedett 
hengeresség-eltérés. A hengeresség-
tűrésmező két, egymástól T henge-
resség-tűrésnek megfelelő távolságra 
levő közös tengelyű hengerrel határolt 
térrész.

A valóságos felületnek két, egymástól 
T = 0,02 mm távolságra levő közös 
tengelyű hengerfelület között kell el-
helyezkednie.

Adott profil alaktűrésének megadása és értelmezése 

A felület tűrésezett valóságos profiljá-
nak bármely adott irányú síkkal való 
metszetben két olyan görbe között kell 
lennie, amely görbék a névleges pro-
filon elhelyezkedő középpontú és az 
adott profil átmérőszerűen megadott  
T = 0,1 mm tűrésével megegyező át-
mérőjű köröknek a burkológörbéi.

Adott felület alaktűrésének megadása és értelmezése

A tűrésezett valóságos felületnek 
két olyan felület között kell elhe-
lyezkednie, amely felületek a bá-
zisoktól meghatározott névleges 
felületen elhelyezkedő középpon-
tú és az adott felület átmérőszerű-
en megadott T = 0,1 mm tűrésével 
megegyező átmérőjű gömböknek a 
burkolófelületei.

Párhuzamosságtűrés megadása és értelmezése 

A tűrésezett síknak (a valóságos 
felület ráfekvő síkjának) két, egy-
mástól T = 0,02 mm távolságra 
levő és a bázissíkkal párhuzamos 
sík között kell elhelyezkednie.

A tűrésezett tengelynek két, egy-
mástól T = 0,05 mm távolságra levő 
és a bázissíkkal párhuzamos sík kö-
zött kell elhelyezkednie.
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A furatok közös tengelyének két, egy-
mástól T = 0,1 mm távolságra levő és a 
bázissíkkal párhuzamos sík között kell 
elhelyezkednie.

A tűrésezett tengelynek egy olyan 
T = 0,1 mm átmérőjű hengeren belül 
kell elhelyezkednie, amelynek tengelye 
párhuzamos a bázistengellyel.

Merőlegességtűrés megadása és értelmezése*

A tűrésezett síknak két egymástól 
T = 0,02 mm távolságra levő, egymás-
sal párhuzamos és a bázissíkra merőle-
ges sík között kell elhelyezkednie.

A tűrésezett tengelynek egy olyan de-
rék szögű parallelepipedonon belül kell 
elhelyezkednie, amelynek szelvényol-
dalai megegyeznek a T1 = 0,1 mm és T2 
= 0,2 mm merőlegesség tűrésekkel, ol-
dallapjai pedig merőlegesek a bázissík-
ra és az adott irányt tartalmazó síkokra.

* A tűrést nem fokban, hanem mm-ben adják meg.

A tűrésezett tengelynek egy olyan  
T = 0,04 mm átmérőjű hengeren be-
lül kell elhelyezkednie, amelynek 
tengelye merőleges a bázissíkra.

Hajlásszögtűrés megadása és értelmezése* 

A tűrésezett síknak két, egymástól 
T = 0,08 mm távolságra levő, egy-
mással párhuzamos és a bázissík-
hoz 40° szög alatt hajló sík között 
kell elhelyezkednie.

Pozíciótűrés megadása és értelmezése 

A tűrésezett síknak két, egymástól 
az átmérőszerűen megadott T = 0,2 
mm pozíciótűrésnek megfelelő tá-
volságra levő és a bázissíkhoz vi-
szonyítva szimmetrikus sík között 
kell elhelyezkednie.

* A tűrést nem fokban, hanem mm-ben adják meg.
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A furat tűrésezett tengelyének egy, 
az átmérőszerűen előírt T = 0,1 mm 
pozíciótűrésnek megfelelő átmérő-
jű, a tengely névleges helyzetével 
egytengelyű hengeren belül kell el-
helyezkednie.

A furatok tűrésezett tengelyei mind-
egyikének egy-egy olyan hengeren 
belül kell elhelyezkednie, amely 
egytengelyű a névleges helyzetű 
furattengellyel, átmérője pedig az 
átmérőszerűen előírt T = 0,1 mm 
legkisebb pozíciótűrés megnövel-
ve a furat legnagyobb anyagterje-
delemnek megfelelő és valóságos 
mérete T különbségével.

Egytengelyűségtűrés megadása és értelmezése* 

A furat tűrésezett tengelyének az át-
mérőszerűen megadott T = 0,1 mm 
egytengelyűségtűrésnek megfelelő 
átmérőjű, a bázistengellyel egyten-
gelyű hengeren belül kell elhelyez-
kednie.

* A tűréshenger tengelye a vonatkoztatási tengellyel koaxiális.

Mindkét furat tűrésezett tengelyének 
az átmérőszerűen megadott T = 0,04 
mm egytengelyűségtűrésnek megfe-
lelő átmérőjű és a közös tengellyel 
egytengelyű hengeren belül kell el-
helyezkednie. Ez a megadási mód 
lehetővé teszi az egytengelyűségtű-
rés idomszerrel való ellenőrzését.

Szimmetriatűrés megadása és értelmezése 

A rés tűrésezett szimetriasíkjának 
két, egymástól az átmérőszerűen 
megadott T = 0,1 mm szimetriatű-
résnek megfelelő távolságra levő, a 
bázisszimetriasíkkal párhuzamos és 
ahhoz viszonyítva szimetrikusan el-
helyezkedő sík között kell lennie.

A furat tűrésezett tengelyének két 
olyan párhuzamos sík között kell 
elhelyezkednie, amely síkok szi-
metrikusak a két horony közös szi-
metriasíkjához és egymástól való 
távolságuk az átmérőszerűen előírt 
T = 0,1 mm szimetriatűrésnek és a 
furat valóságos méretétől függő T’ 
tűrésnek az összege. A T’ tűrés a fu-
rat legnagyobb anyagterjedelmének 
megfelelő (legkisebb) méretének és 
a valóságos méretének a különbsége.
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Radiálisütés tűrésének megadása és értelmezése*

A forgásfelület tűrésezett valósá-
gos profilja pontjai nak a bázisten-
gelyre (a közös tengelyre) merőle-
ges bármely síkban két, egymástól  
T = 0,1 mm távolságra levő, a bázis-
tengellyel központos kör között kell 
elhelyezkedniük.

A homlokfelület tűrésezett valóságos 
profilja pontjainak a homlokfelületnek 
egy 40 mm átmérőjű és a bázistengely-
lyel egybeeső tengelyű hengerrel való 
metszetében a henger palástján egy-
mástól T = 0,1 mm távolságra levő két 
kör között kell elhelyezkednie.

A kúpfelület tűrésezett valóságos pro-
filja pontjainak a felületnek bármely 
olyan kúppal való metszetében, amely 
kúp egytengelyű a bázistengellyel és 
alkotója adott irányú (a vizsgált kúp 
alkotójára merőleges) a kúp palástfe-
lületén egymástól T = 0,1 mm távol-
ságra levő két kör között kell elhelyez-
kedniük.

* Nem szükséges, hogy a különböző keresztmetszeteknél a két kör ugyanolyan névleges 
átmérőjű legyen, kúpos felületre (esetleg hullámos felületre) is értelmezhető a radiális ütés.

Teljes radiálisütés tűrésének megadása és értelmezése*

A tűrésezett valóságos hengerfelület-
nek két, egymástól a teljes radiálisü-
tés T = 0,1 mm tűrésének megfelelő 
távolságra levő és a bázistengellyel 
(a közös tengellyel) egytengelyű hen-
gerfelület között kell elhelyezkednie.

A tűrésezett valóságos homlokfelület-
nek két, egymástól a teljes homlokütés 
T = 0,1 mm tűrésnek megfelelő távol-
ságra levő és a bázistengelyre merőle-
ges sík között kell elhelyezkednie.

Kilépő helyzettűrésmező megadása és értelmezése 

A tűrésezett tengelynek egy-egy; az 
alkatrész határán 30 mm-el túlnyúló 
hengeren (kilépő helyzettűrésmezőn) 
belül kell elhelyezkedniük; a henge-
rek egytengelyűek a furatok névleges 
helyzetű tengelyeivel, átmérőjük pe-
dig az átmérőszerűen megadott T =  
0,1 mm pozíciótűréssel azonos.

* A mérés folyamata: az alkatrészt két csúcs közé fogjuk, és megforgatjuk, majd a hen-
geres felületen végigvezetünk egy tapintót (mérőórával), majd nézzük a maximális és mini-
mális értéket. A kettő különbségének kisebbnek kell lennie, mint a tűrésként megadott érték. 
A sima radiális ütésnél nem a teljes felületre nézzük a maximumot és a minimumot, hanem 
külön-külön a keresztmetszetekre.



97Függelék96 Andó Mátyás – Gépipari tűrések, illesztések

Jellegzetes alkatrészek alak- és helyzettűréseik 

Maró tüske
Az előírt helyzet- és ütéstűrések: a 
radiális ütésnek és a homlokütés-
nek a szerszámkúp tengelyére, mint 
bázis tengelyre vonatkoztatott tűré-
se, a 16,1 mm széles menesztő-hor-
nyoknak ugyanerre a bázistengelyre 
vonatkoztatott szimmetriatűrése, és  
8,2 mm széles menesztő-horonynak 
a felfogó csap tengelyére mint bá-
zistengelyre vonatkoztatott szim-
metriatűrése.

Kúpgörgőscsapágy belső gyűrűje
Az előírt alak-, irány- és ütéstűré-
sek: a furattengelyre, mint bázis-
tengelyre vonatkoztatott ütéstűré-
sek, továbbá merőlegességtűrés, a 
kúpalkotó egyenességtűrése, a furat 
és a kúp köralaktűrése, a homlokfe-
lület párhuzamosságtűrése és a fu-
rat hossz-szelvényének profiltűrése 
(utóbbi már megszűnt jelöltés).

A függelékben a csapok, majd a 104. oldaltól pedig a lyukak szabványos 
illesztéseinek táblázatai láthatóak. 

A fejlécében található „Névl. m.” rövídítés a névleges méretet jelenti, a táb-
lázatban a tűrések mikrométerben szerepelnek.

Függelék
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Névl. m. 
(mm) Csapok tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig a11 a12 a13 b9 b10 b11 b12 b13 c8 c9 c10 c11 d8 d9 d10

1 3 –270 –270 –270 –140 –140 –140 –140 –140 –60 –60 –60 –60 –20 –20 –20
–330 –370 –410 –165 –180 –200 –240 –280 –74 –85 –100 –120 –34 –45 –60

3 6 –270 –270 –270 –140 –140 –140 –140 –140 –70 –70 –70 –70 –30 –30 –30
–345 –390 –450 –170 –188 –215 –260 –320 –88 –100 –118 –145 –48 –60 –78

6 10 –280 –280 –280 –150 –150 –150 –150 –150 –80 –80 –80 –80 –40 –40 –40
–370 –430 –500 –186 –208 –240 –300 –370 –102 –116 –138 –170 –62 –72 –98

10 14 –290 –290 –290 –150 –150 –150 –150 –150 –95 –95 –95 –95 –50 –50 –50

14 18 –400 –470 –560 –193 –220 –260 –330 –420 –122 –138 –165 –205 –77 –93 –120

18 24 –300 –300 –300 –160 –160 –160 –160 –160 –110 –110 –110 –110 –65 –65 –65

24 30 –430 –510 –630 –212 –244 –290 –370 –490 –143 –162 –194 –240 –98 –117 –149

30 40 –310 –310 –310 –170 –170 –170 –170 –170 –120 –120 –120 –120
–80 –80 –80–470 –550 –700 –232 –270 –330 –420 –560 –159 –182 –220 –260

40 50 –320 –320 –320 –180 –180 –180 –180 –180 –130 –130 –130 –130 –119 –142 –180
–480 –570 –710 –242 –280 –340 –430 –570 –169 –192 –230 –290

50 65 –340 –340 –340 –190 –190 –190 –190 –190 –140 –140 –140 –140
–100 –100 –100–530 –640 –800 –264 –310 –380 –490 –650 –186 –214 –260 –330

65 80 –360 –360 –360 –200 –200 –200 –200 –200 –150 –150 –150 –150 –146 –174 –220
–550 –660 –820 –274 –320 –390 –500 –660 –196 –224 –270 –340

80 100 –380 –380 –380 –220 –220 –220 –220 –220 –170 –170 –170 –170
–120 –120 –120–600 –730 –920 –307 –360 –440 –670 –760 –224 –257 –310 –390

100 120 –410 –410 –410 –240 –240 –240 –240 –240 –180 –180 –180 –180 –174 –207 –260
–630 –760 –950 –327 –380 –460 –590 –780 –234 –267 –320 –400

120 140 –460 –460 –460 –260 –260 –260 –260 –260 –200 –200 –200 –200
–145 –145 –145–710 –860 –1090 –360 –420 –510 –660 –890 –263 –300 –360 –450

140 160 –520 –520 –520 –280 –280 –280 –280 –280 –210 –210 –210 –210
–770 –920 –1150 –380 –440 –530 –680 –910 –273 –310 –370 –460

–208 –245 –305
160 180 –580 –580 –580 –310 –310 –310 –310 –310 –230 –230 –230 –230

–830 –980 –1210 –410 –470 –560 –710 –940 –293 –330 –380 –480

180 200 –660 –660 –660 –340 –340 –340 –340 –340 –240 –240 –240 –240
–170 –170 –170–950 –1120 –1380 –455 –525 –630 –800 –1060 –312 –355 –425 –530

200 225 –740 –740 –740 –380 –380 –380 –380 –380 –260 –260 –260 –260
–1030 –1200 –1460 –495 –565 –670 –840 –1100 –332 –375 –445 –550

–242 –285 –335
225 250 –820 –820 –820 –420 –420 –420 –420 –420 –280 –280 –280 –280

–1110 –1280 –1540 –535 –605 –710 –880 –1140 –352 –395 –465 –570

250 280 –920 –920 –920 –480 –480 –480 –480 –480 –300 –300 –300 –300
–190 –190 –190–1240 –1440 –1730 –610 –690 –800 –1000 –1290 –381 –430 –510 –620

280 315 –1050 –1050 –1050 –540 –540 –540 –540 –540 –330 –330 –330 –330 –271 –320 –400
–1370 –1570 –1860 –670 –750 –860 –1060 –1350 –411 –460 –540 –650

315 355 –1200 –1200 –1200 –600 –600 –600 –600 –600 –360 –360 –360 –360
–210 –210 –210–1560 –1770 –2090 –740 –830 –960 –1170 –1490 –449 –500 –590 –720

355 400 –1350 –1350 –1350 –680 –680 –680 –680 –680 –400 –400 –400 –400 –299 –350 –440
–1710 –1920 –2240 –820 –910 –1040 –1250 –1570 –489 –540 –630 –760

400 450 –1500 –1500 –1500 –760 –760 –760 –760 –760 –440 –440 –440 –440
–230 –230 –230–1900 –2130 –2470 –915 –1010 –1160 –1390 –1730 –537 –595 –690 –840

450 500 –1650 –1650 –1650 –840 –840 –840 –840 –840 –480 –480 –480 –480 –327 –385 –480
–2050 –2280 –2620 –995 –1090 –1240 –1470 –1810 –577 –636 –730 –880

Csapok tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

d11 d12 d13 e8 e9 f6 f7 f8 f9 g5 g6 g7 h5 h6 h7 felett  -ig
–20 –20 –20 –14 –14 –6 –6 –6 –6 –2 –2 –2 0 0 0 1 3
–80 –120 –150 –28 –39 –12 –15 –20 –31 –6 –8 –12 –4 –6 –10
–30 –30 –30 –20 –20 –10 –10 –10 –10 –4 –4 –4 0 0 0 3 6
–105 –150 –210 –38 –50 –18 –22 –28 –40 –9 –12 –16 –5 –8 –12
–40 –40 –40 –25 –25 –13 –13 –13 –13 –5 –5 –5 0 0 0 6 10
–130 –190 –260 –47 –61 –22 –28 –35 –49 –11 –14 –20 –6 –9 –15

–50 –50 –50 –32 –32 –16 –16 –16 –16 –6 –6 –6 0 0 0 10 14

–160 –230 –320 –59 –75 –27 –34 –43 –59 –14 –17 –24 –8 –11 –18 14 18

–65 –65 –65 –40 –40 –20 –20 –20 –20 –7 –7 –7 0 0 0 18 24

–195 –275 –395 –73 –92 –33 –41 –53 –72 –16 –20 –28 –9 –13 –21 24 30

–80 –80 –80 –50 –50 –25 –25 –25 –25 –9 –9 –9 0 0 0 30 40

–240 –330 –470 –89 –112 –41 –50 –64 –87 –20 –25 –34 –11 –16 –25 40 50

–100 –100 –100 –60 –60 –30 –30 –30 –30 –10 –10 –10 0 0 0 50 65

–290 –400 –560 –106 –134 –49 –60 –76 –104 –23 –29 –40 –13 –19 –30 65 80

–120 –120 –120 –72 –72 –36 –36 –36 –36 –12 –12 –12 0 0 0 80 100

–340 –470 –660 –125 –159 –68 –71 –90 –123 –27 –34 –47 –15 –22 –35 100 120

–145 –145 –145 –85 –85 –43 –43 –43 –43 –14 –14 –14 0 0 0
120 140

140 160

–395 –545 –775 –140 –185 –68 –83 –106 –143 –32 –39 –54 –18 –25 –40
160 180

–170 –170 –170 –100 –100 –50 –50 –50 –50 –15 –15 –15 0 0 0
180 200

200 225

–460 –630 –890 –172 –215 –79 –96 –122 –165 –35 –44 –61 –20 –29 –46
225 250

–190 –190 –190 –110 –110 –56 –56 –56 –56 –17 –17 –17 0 0 0 250 280

–510 –710 –1000 –191 –240 –88 –108 –137 –186 –40 –49 –69 –23 –32 –52 280 315

–210 –210 –210 –125 –125 –62 –62 –62 –62 18 18 –18 0 0 0 315 355

–570 –780 –1100 –214 –265 –98 –119 –151 –202 –43 –54 –75 –25 –36 –57 355 400

–230 –230 –230 –135 –135 –68 –68 –68 –68 –20 –20 –20 0 0 0 400 450

–630 –860 –1200 –232 –290 –108 –131 –165 –223 –47 –60 –83 –27 –40 –63 450 500



100 101Andó Mátyás – Gépipari tűrések, illesztések Függelék

Névl. m.
(mm) Csapok tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig h8 h9 h10 h11 h12 h13 j5 j6 j7 js5 js6 js7 js8 js9 js10

1 3 0 0 0 0 0 0 +2 +4 +6 +2 +3 +5 +7 +12,5 +20
–14 –25 –40 –60 –100 –140 –2 –2 –4 –2 –3 –5 –7 –12,5 –20

3 6 0 0 0 0 0 0 +3 +6 +8 +2,5 +4 +6 +9 +15 +24
–18 –30 –48 –75 –120 –180 –2 –2 –4 –2,5 –4 –6 –9 –15 –24

6 10 0 0 0 0 0 0 +4 +7 +10 +3 +4,5 +7,5 +11 +18 +29
–22 –35 –58 –90 –150 –220 –2 –2 –5 –3 –4,5 –7,5 –11 –18 –29

10 14 0 0 0 0 0 0 +5 +8 +12 +4 +5,5 +9 +13,5 +21,5 +35

14 18 –27 –43 –70 –110 –180 –270 –3 –3 –6 –4 –5,5 –9 –13,5 –21,5 –35

18 24 0 0 0 0 0 0 +5 +9 +13 +4,5 +6,5 +10,5 +16,5 +26 +42

24 30 –33 –52 –84 –130 –210 –330 –4 –4 –8 –4,5 –6,5 –10,5 –16,5 –26 –42

30 40 0 0 0 0 0 0 +6 +11 +15 +5,5 +8 +12,5 +19,5 +31 +50

40 50 –39 –62 –100 –160 –250 –390 –5 –5 –10 –5,5 –8 –12,5 –19,5 –31 –50

50 65 0 0 0 0 0 0 +6 +12 +18 +6,5 +9,5 +15 +23 +37 +60

65 80 –46 –74 –120 –190 –300 –460 –7 –7 –12 –6,5 –9,5 –15 –23 –37 –60

80 100 0 0 0 0 0 0 +6 +13 +20 +7,5 +11 +17,5 +27 +43,5 +70

100 120 –54 –87 –140 –220 –350 –540 –9 –9 –15 –7,5 –11 –17,5 –27 –43,5 –70

120 140
0 0 0 0 0 0 +7 +14 +22 +9 +12,5 +20 +31,5 +50 +80

140 160

–63 –100 –160 –250 –400 –630 –11 –11 –18 –9 –12,5 –20 –31,5 –50 –80
160 180

180 200
0 0 0 0 0 0 +7 +16 +25 +10 +14,5 +23 +36 +57,5 +92,5

200 225

–72 –115 –185 –290 –460 –720 –13 –13 –21 –10 –14,5 –23 –36 –57,5 –92,5
225 250

250 280 0 0 0 0 0 0 +7 +16 +26 +11,5 +16 +26 +40,5 +65 +105

280 315 –81 –130 –210 –320 –520 –810 –16 –16 –26 –11,5 –16 –26 –40,5 –65 –105

315 355 0 0 0 0 0 0 +7 +18 +29 +12,5 +18 +28,5 +44,5 +70 +115

355 400 –89 –140 –230 –360 –570 –890 –18 –18 –28 –12,5 –18 –28,5 –44,5 –70 –115

400 450 0 0 0 0 0 0 +7 +20 +31 +13,5 +20 +31,5 +48,5 +77,5 +125

450 500 –97 –155 –250 –400 –630 –970 –20 –20 –32 –13,5 –20 –31,5 –48,5 –77,5 –125

Csapok tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

js11 js12 js13 k5 k6 k7 m5 m6 m7 n5 n6 n7 p5 p6 p7 felett  -ig
+30 +50 +70 +4 +6 +10 +6 +8 +12 +8 +10 +14 +10 +12 +16 1 3
–30 –50 –70 0 0 0 +2 +2 +2 +4 +4 +4 +6 +6 +6

+37,5 +60 +90 +6 +9 +13 +9 +12 +16 +13 +16 +20 +17 +20 +18 3 6
–37,5 –60 –90 +1 +1 +1 +4 +4 +4 +8 +8 +8 +12 +12 +12
+45 +75 +110 +7 +10 +16 +12 +15 +21 +16 +19 +25 +21 +24 +30 6 10
–45 –75 –110 +1 +1 +1 +6 +6 +6 +10 +10 +10 +15 +15 +15

+55 +90 +135 +9 +12 +19 +15 +18 +26 +20 +23 +30 +26 +29 +36 10 14

–55 –90 –135 +1 +1 +1 +7 +7 +7 +12 +12 +12 +18 +18 +18 14 18

+65 +105 +165 +11 +15 +23 +17 +21 +29 +24 +28 +36 +31 +35 +43 18 24

–65 –105 –165 +2 +2 +2 +8 +8 +8 +15 +15 +15 +22 +22 +22 24 30

+80 +125 +195 +13 +18 +27 +20 +25 +34 +28 +30 +42 +37 +42 +51 30 40

–80 –125 –195 +2 +2 +2 +9 +9 +9 +17 +17 +17 +26 +26 +26 40 50

+95 +150 +230 +15 +21 +32 +24 +30 +41 +33 +39 +50 +45 +51 +62 50 65

–95 –150 –230 +2 +2 +2 +11 +11 +11 +20 +20 +20 +32 +32 +32 65 80

+110 +175 +270 +18 +25 +38 +28 +35 +48 +38 +45 +58 +52 +59 +72 80 100

–110 –175 –270 +3 +3 +3 +13 +13 +13 +23 +23 +23 +37 +37 +37 100 120

+125 +200 +315 +21 +28 +43 +33 +40 +55 +45 +52 +67 +61 +68 +83
120 140

140 160

–125 –200 –315 +3 +3 +3 +15 +15 +15 +27 +27 +27 +43 +43 +43
160 180

+145 +230 +360 +24 +33 +50 +37 +46 +63 +51 +60 +77 +70 +79 +96
180 200

200 225

–145 –230 –360 +4 +4 +4 +17 +17 +17 +31 +31 +31 +50 +50 +50
225 250

+160 +260 +405 +27 +36 +56 +43 +52 +72 +57 +66 +86 +79 +88 +108 250 280

–160 –260 –405 +4 +4 +4 +20 +20 +20 +34 +34 +34 +56 +56 +56 280 315

+180 +285 +445 +29 +40 +61 +46 +57 +78 +62 +73 +94 +87 +98 +119 315 355

–180 –285 –445 +4 +4 +4 +21 +21 +21 +37 +37 +37 +62 +62 +62 355 400

+200 +315 +485 +32 +45 +68 +50 +63 +86 +67 +80 +103 +95 +108 +131 400 450

–200 –315 –485 +5 +5 +5 +23 +23 +23 +40 +40 +40 +68 +68 +68 450 500
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Névl. m.
(mm) Csapok tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig r5 r6 r7 s5 s6 s7 s8 t5 t6 t7 t8 t9 u5 u6 u7

1 3 +14 +16 +20 +18 +20 +24 +28 – – – – – +22 +24 +28
+10 +10 +10 +14 +14 +14 +14 – – – – – +18 +18 +18

3 6 +20 +23 +27 +24 +27 +31 +37 – – – – – +28 +31 +35
+15 +15 +15 +19 +19 +19 +19 – – – – – +23 +23 +23

6 10 +25 +28 +34 +29 +32 +38 +45 – – – – – +34 +37 +43
+19 +19 +19 +23 +23 +23 +23 – – – – – +28 +28 +28

10 14 +31 +34 +41 +36 +39 +46 +55
– – – – –

+41 +44 +51– – – – –

14 18 +23 +23 +23 +28 +28 +28 +28 – – – – – +33 +33 +33
– – – – –

18 24 +37 +41 +49 +44 +48 +56 +68
– – – – – +50 +54 62
– – – – – +41 +41 +41

24 30 +28 +28 +28 +35 +35 +35 +35 +50 +54 +62 +74 +93 +57 +61 +69
+41 +41 +41 +41 +41 +48 +48 +48

30 40 +45 +50 +59 +54 +59 +63 +82
+59 +64 +73 +87 +110 +71 +76 +85
+48 +48 +48 +48 +48 +60 +60 +60

40 50 +34 +34 +34 +43 +43 +43 +43 +65 +70 +79 +93 +116 +81 +86 +95
+54 +54 +54 +54 +54 +70 +70 +70

50 65 +54 +60 +71 +65 +72 +83 +99 +78 +85 +96 +112 +140 +100 +106 +117
+41 +41 +41 +53 +53 +53 +53 +66 +66 +66 +66 +66 +87 +87 +87

65 80 +56 +62 +73 +72 +78 +89 +105 +88 +94 +105 +121 +149 +115 +121 +132
+43 +43 +43 +59 +59 +59 +59 +75 +75 +75 +75 +75 +102 +102 +102

80 100 +66 +73 +86 +86 +93 +106 +125 +106 +113 +126 +145 +178 +139 +146 +159
+51 +51 +51 +71 +71 +71 +71 +91 +91 +91 +91 +91 +124 +124 +124

100 120 +69 +76 +89 +94 +101 +114 +133 +119 125 +139 +158 +191 +159 +166 +179
+54 +54 +54 +79 +79 +79 +79 +104 +104 +104 +104 +104 +144 +144 +144

120 140 +81 +88 +103 +110 +117 +132 +155 +140 +147 +162 +185 +222 +188 +195 +210
+63 +63 +63 +92 +92 +92 +92 +122 +122 +122 +122 +122 +170 +170 +170

140 160 +83 +90 +103 +118 +125 +140 +163 +152 +159 +174 +197 +234 +208 +215 +230
+65 +65 +65 +100 +100 +100 +100 +134 +134 +134 +134 +134 +190 +190 +190

160 180 +86 +93 +108 +126 +133 +148 +171 +164 +171 +186 +209 +246 +228 +235 +250
+68 +68 +68 +108 +108 +108 +108 +140 +140 +140 +140 +140 +210 +210 +210

180 200 +97 +106 +123 +142 +151 +168 +194 +186 +195 +212 +238 +281 +256 +265 +282
+77 +77 +77 +122 +122 +122 +122 +166 +166 +166 +166 +166 +236 +236 +236

200 225 +100 +109 +126 +150 +159 +176 +202 +200 +209 +226 +252 +295 +278 +287 +304
+80 +80 +80 +130 +130 +130 +130 +180 +180 +180 +180 +180 +258 +258 +258

225 250 +104 +113 +130 +160 +169 +186 +212 +216 +225 +242 +268 +311 +304 +313 +330
+84 +84 +84 +140 +140 +140 +140 +196 +196 +196 +196 +196 +284 +284 +284

250 280 +117 +126 +146 +181 +190 +210 +239 +241 +250 +270 +299 +348 +338 +347 +367
+94 +94 +94 +158 +158 +158 +158 +218 +218 +218 +218 +218 +315 +315 +315

280 315 +121 +130 +150 +193 +202 +222 +251 +263 +272 +292 +321 +370 +373 +382 +402
+98 +98 +98 +170 +170 +170 +170 +240 +240 +240 +240 +240 +350 +350 +350

315 355 +133 +144 +165 +215 +226 +247 +279 +293 +304 +325 +357 +408 +415 +426 +447
+108 +108 +108 +190 +190 +190 +190 +269 +269 +269 +269 +269 +390 +390 +390

355 400 +139 +150 +171 +233 +244 +265 +297 +319 +330 +351 +383 +434 +460 +471 +492
+114 +114 +114 +208 +208 +208 +208 +294 +294 +294 +294 +294 +435 +435 +435

400 450 +153 +166 +189 +259 +272 +295 +329 +357 +370 +393 +427 +485 +517 +530 +553
+126 +126 +126 +232 +232 +232 +232 +330 +330 +330 +330 +330 +490 +490 +490

450 500 +159 +172 +195 +279 +292 +315 +349 +387 +400 +423 +457 +615 +567 +580 +603
+132 +132 +132 +252 +252 +252 +252 +360 +360 +360 +360 +360 +540 +540 +540

Csapok tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

u8 u9 u10 x6 x7 x8 x9 x10 x11 z6 z7 z8 z9 z10 z11 felett  -ig
+32 +43 +58 +26 +30 +34 +45 +60 +80 +32 +36 +40 +51 +66 +85 1 3
+18 +18 +18 +20 +20 +20 +20 +20 +20 +26 +26 +26 +26 +26 +26
+41 +53 +71 +36 +40 +46 +58 +76 +103 +43 +47 +53 +65 +83 +110 3 6
+23 +23 +23 +28 +28 +28 +28 +28 +28 +35 +35 +35 +35 +35 +35
+50 +64 +86 +43 +49 +56 +70 +92 +124 +51 +57 +64 +78 +100 +132 6 10
+28 +28 +28 +34 +34 +34 +34 +34 +34 +42 +42 +42 +42 +42 +42

+60 +76 +103
+51 +58 +67 +83 +110 +150 +61 +68 +77 +93 +120 +160 10 14
+40 +40 +40 +40 +40 +40 +50 +50 +50 +50 +50 +50

+33 +33 +33 +56 +63 +72 +88 +115 +155 +71 +78 +87 +103 +130 +170 14 18
+45 +45 +45 +45 +45 +45 +60 +60 +60 +60 +60 +60

+74 +93 +125 +67 +75 +87 +106 +13 +184 +86 +94 +106 +125 +157 +203 18 24
+41 +41 +41 +54 +54 +54 +54 +54 +54 +73 +73 +73 +73 +73 +73
+81 +100 +132 +77 +85 +97 +116 +148 +194 +101 +109 +121 +140 +172 +218 24 30
+48 +48 +48 +65 +65 +65 +65 +65 +65 +88 +88 +88 +88 +88 +88
+99 +122 +160 +96 +105 +119 +142 +180 +240 +128 +137 +151 +174 +212 +272 30 40
+60 +60 +60 +80 +80 +80 +80 +80 +80 +112 +112 +112 +112 +112 +112
+109 +132 +170 +113 +122 +136 +159 +197 +257 +156 +161 +175 +198 +236 +296 40 50
+70 +70 +70 +97 +97 +97 +97 +97 +97 +136 +175 +136 +136 +136 +136
+133 +161 +207 +141 +152 +168 +196 +242 +312 +191 +202 +218 +246 +292 +362 50 65
+87 +87 +87 +122 +122 +122 +122 +122 +122 +172 +172 +172 +172 +172 +172
+148 +176 +222 +165 +176 +192 +22 +266 +336 +229 +240 +256 +284 +330 +400 65 80
+102 +102 +102 +146 +146 +146 +146 +146 +146 +210 +210 +210 +210 +210 +210
+178 +211 +264 +200 +213 +232 +265 +318 +398 +280 +293 +312 +345 +398 +478 80 100
+124 +124 +124 +178 +178 +178 +178 +178 +178 +258 +258 +258 +258 +258 +258
+198 +231 +284 +232 +245 +264 +297 +350 +430 +332 +345 +364 +397 +450 +530 100 120
+144 +144 +144 +210 +210 +210 +210 +210 +210 +310 +310 +310 +310 +310 +310
+233 +270 +330 +273 +288 +311 +348 +408 +498 +390 +405 +428 +465 +525 +615 120 140
+170 +170 +170 +248 +248 +248 +248 +248 +248 +365 +365 +365 +365 +365 +365
+253 +290 +350 +305 +320 +343 +380 +440 +530 +440 +455 +478 +515 +575 +665 140 160
+190 +190 +190 +280 +280 +280 +280 +280 +280 +415 +415 +415 +415 +415 +415
+273 +310 +370 +335 +350 +373 +410 +470 +560 +490 +505 +528 +565 +625 +715 160 180
+210 +210 +210 +310 +310 +310 +310 +310 +310 +465 +465 +465 +465 +465 +465
+305 +351 +421 +379 +396 +422 +465 +535 +640 +549 +566 +592 +635 +705 +810 180 200
+236 +236 +236 +350 +350 +350 +350 +350 +350 +520 +520 +520 +520 +520 +520
+330 +373 +443 +414 +431 +457 +500 +570 +675 +604 +621 +647 +690 +760 +865 200 225
+258 +258 +258 +385 +385 +385 +385 +385 +385 +575 +575 +575 +575 +575 +575
+356 +399 +469 +454 +471 +497 +540 +610 +715 +669 +686 +712 +755 +825 +930 225 250
+284 +284 +284 +425 +425 +425 +425 +425 +425 +640 +640 +640 +640 +640 +640
+396 +445 +525 +507 +527 +556 +605 +685 +795 +742 +762 +791 +840 +920 +1030 250 280
+315 +315 +315 +475 +475 +475 +475 +475 +475 +710 +710 +710 +710 +710 +710
+431 +480 +560 +557 +577 +606 +655 +735 +845 +822 +842 +871 +920 +1000 +1110 280 315
+350 +350 +350 +525 +525 +525 +525 +525 +525 +790 +790 +790 +790 +790 +790
+479 +530 +620 +626 +647 +679 +730 +820 +950 +936 +957 +989 +1040+1130+1260 315 355
+390 +390 +390 +590 +590 +590 +590 +590 +590 +900 +900 +900 +900 +900 +900
+524 +575 +665 +696 +717 +749 +800 +890 +1020 +1036 +1057 +1089+1140+1230+1360 355 400
+435 +435 +435 +660 +660 +660 +660 +660 +660 +1000 +1000 +1000+1000+1000+1000
+587 +645 +740 +780 +803 +837 +895 +990 +1140 +1140 +1163 +1197+1255+1350+1500 400 450
+490 +490 +490 +740 +740 +740 +740 +740 +740 +1100 +1100 +1100 +1100 +1100 +1100
+632 +695 +790 +860 +883 +917 +975 +1070 +1220 +1290 +1313 +1347+1405+1500+1650 450 500
+540 +540 +540 +820 +820 +820 +820 +820 +820 +1250 +1250 +1250+1250+1250+1250
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Névl. m. 
(mm) Lyukak tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig A11 A12 A13 B9 B10 B11 B12 B13 C8 C9 C10 C11 D8 D9 D10

1 3 +330 +370 +410 +165 +180 +200 +240 +280 +74 +85 +100 +120 +34 +45 +60
+270 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +140 +60 +60 +60 +60 +20 +20 +20

3 6 +345 +390 +450 +170 +188 +215 +260 +320 +88 +100 +118 +145 +48 +60 +78
+270 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +140 +70 +70 +70 +70 +30 +30 +30

6 10 +370 +430 +500 +186 +208 +240 +300 +370 +102 +116 +138 +170 +62 +72 +98
+280 +280 +280 +150 +150 +150 +150 +150 +80 +80 +80 +80 +40 +40 +40

10 14 +400 +470 +560 +193 +220 +260 +330 +420 +122 +138 +165 +205 +77 +93 +120

14 18 +290 +290 +290 +150 +150 +150 +150 +150 +95 +95 +95 +95 +50 +50 +50

18 24 +430 +510 +630 +212 +244 +290 +370 +490 +143 +162 +194 +240 +98 +117 +149

24 30 +300 +300 +300 +160 +160 +160 +160 +160 +110 +110 +110 +110 +65 +65 +65

30 40 +470 +550 +700 +232 +270 +330 +420 +560 +159 +182 +220 +260
+119 +142 +180+310 +310 +310 +170 +170 +170 +170 +170 +120 +120 +120 +120

40 50 +480 +570 +710 +242 +280 +340 +430 +570 +169 +192 +230 +290 +80 +80 +80
+320 +320 +320 +180 +180 +180 +180 +180 +130 +130 +130 +130

50 65 +530 +640 +800 +264 +310 +380 +490 +650 +186 +214 +260 +330
+146 +174 +220+340 +340 +340 +190 +190 +190 +190 +190 +140 +140 +140 +140

65 80 +550 +660 +820 +274 +320 +390 +500 +660 +196 +224 +270 +340 +100 +100 +100
+360 +360 +360 +200 +200 +200 +200 +200 +150 +150 +150 +150

80 100 +600 +730 +920 +307 +360 +440 +670 +760 +224 +257 +310 +390
+174 +207 +260+380 +380 +380 +220 +220 +220 +220 +220 +170 +170 +170 +170

100 120 +630 +760 +950 +327 +380 +460 +590 +780 +234 +267 +320 +400 +120 +120 +120
+410 +410 +410 +240 +240 +240 +240 +240 +180 +180 +180 +180

120 140 +710 +860 +1090 +360 +420 +510 +660 +890 +263 +300 +360 +450
+208 +245 +305+460 +460 +460 +260 +260 +260 +260 +260 +200 +200 +200 +200

140 160 +770 +920 +1150 +380 +440 +530 +680 +910 +273 +310 +370 +460
+520 +520 +520 +280 +280 +280 +280 +280 +210 +210 +210 +210

+145 +145 +145
160 180 +830 +980 +1210 +410 +470 +560 +710 +940 +293 +330 +380 +480

+580 +580 +580 +310 +310 +310 +310 +310 +230 +230 +230 +230

180 200 +950 +1120 +1380 +455 +525 +630 +800 +1060 +312 +355 –+425 +530
+242 +285 +335+660 +660 +660 +340 +340 +340 +340 +340 +240 +240 +240 +240

200 225 +1030 +1200 +1460 +495 +565 +670 +840 +1100 +332 +375 +445 +550
+740 +740 +740 +380 +380 +380 +380 +380 +260 +260 +260 +260

+170 +170 +170
225 250 +1110 +1280 +1540 +535 +605 +710 +880 +1140 +352 +395 +465 +570

+820 +820 +820 +420 +420 +420 +420 +420 +280 +280 +280 +280

250 280 +1240 +1440 +1730 +610 +690 +800 +1000 +1290 +381 +430 +510 +620
+271 +320 +400+920 +920 +920 +480 +480 +480 +480 +480 +300 +300 +300 +300

280 315 +1370 +1570 +1860 +670 +750 +860 +1060 +1350 +411 +460 +540 +650 +190 +190 +190
+1050 +1050 +1050 +540 +540 +540 +540 +540 +330 +330 +330 +330

315 355 +1560 +1770 +2090 +740 +830 +960 +1170 +1490 +449 +500 +590 +720
+299 +350 +440+1200 +1200 +1200 +600 +600 +600 +600 +600 +360 +360 +360 +360

355 400 +1710 +1920 +2240 +820 +910 +1040 +1250 +1570 +489 +540 +630 +760 +210 +210 +210
+1350 +1350 +1350 +680 +680 +680 +680 +680 +400 +400 +400 +400

400 450 +1900 +2130 +2470 +915 +1010 +1160 +1390 +1730 +537 +595 +690 +840
+327 +385 +480+1500 +1500 +1500 +760 +760 +760 +760 +760 +440 +440 +440 +440

450 500 +2050 +2280 +2620 +995 +1090 +1240 +1470 +1810 +577 +636 +730 +880 +230 +230 +230
+1650 +1650 +1650 +840 +840 +840 +840 +840 +480 +480 +480 +480

Lyukak tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

D11 D12 D13 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G5 G6 G7 H5 H6 H7 felett  -ig
+80 +120 +150 +28 +39 +12 +15 +20 +31 +6 +8 +12 +4 +6 +10 1 3
+20 +20 +20 +14 +14 +6 +6 +6 +6 +2 +2 +2 0 0 0
+105 +150 +210 +38 +50 +18 +22 +28 +40 +9 +12 +16 +5 +8 +12 3 6
+30 +30 +30 +20 +20 +10 +10 +10 +10 +4 +4 +4 0 0 0
+130 +190 +260 +47 +61 +22 +28 +35 +49 +11 +14 +20 +6 +9 +15 6 10
+40 +40 +40 +25 +25 +13 +13 +13 +13 +5 +5 +5 0 0 0

+160 +230 +320 +59 +75 +27 +34 +43 +59 +14 +17 +24 +8 +11 +18 10 14

+50 +50 +50 +32 +32 +16 +16 +16 +16 +6 +6 +6 0 0 0 14 18

+195 +275 +395 +73 +92 +33 +41 +53 +72 +16 +20 +28 +9 +13 +21 18 24

+65 +65 +65 +40 +40 +20 +20 +20 +20 +7 +7 +7 0 0 0 24 30

+240 +330 +470 +89 +112 +41 +50 +64 +87 +20 +25 +34 +11 +16 +25 30 40

+80 +80 +80 +50 +50 +25 +25 +25 +25 +9 +9 +9 0 0 0 40 50

+290 +400 +560 +106 +134 +49 +60 +76 +104 +23 +29 +40 +13 +19 +30 50 65

+100 +100 +100 +60 +60 +30 +30 +30 +30 +10 +10 +10 0 0 0 65 80

+340 +470 +660 +125 +159 +68 +71 +90 +123 +27 +34 +47 +15 +22 +35 80 100

+120 +120 +120 +72 +72 +36 +36 +36 +36 +12 +12 +12 0 0 0 100 120

+395 +545 +775 +140 +185 +68 +83 +106 +143 +32 +39 +54 +18 +25 +40
120 140

140 160

+145 +145 +145 +85 +85 +43 +43 +43 +43 +14 +14 +14 0 0 0
160 180

+460 +630 +890 +172 +215 +79 +96 +122 +165 +35 +44 +61 +20 +29 +46
180 200

200 225

+170 +170 +170 +100 +100 +50 +50 +50 +50 +15 +15 +15 0 0 0
225 250

+510 +710 +1000 +191 +240 +88 +108 +137 +186 +40 +49 +69 +23 +32 +52 250 280

+190 +190 +190 +110 +110 +56 +56 +56 +56 +17 +17 +17 0 0 0 280 315

+570 +780 +1100 +214 +265 +98 +119 +151 +202 +43 +54 +75 +25 +36 +57 315 355

+210 +210 +210 +125 +125 +62 +62 +62 +62 +18 +18 +18 0 0 0 355 400

+630 +860 +1200 +232 +290 +108 +131 +165 +223 +47 +60 +83 +27 +40 +63 400 450

+230 +230 +230 +135 +135 +68 +68 +68 +68 +20 +20 +20 0 0 0 450 500
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Névl. m. 
(mm) Lyukak tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig H8 H9 H10 H11 H12 H13 J6 J7 J8 JS5 JS6 JS7 JS8 JS9 JS10

1 3 +14 +25 +40 +60 +100 +140 +2 +4 +6 +2 +3 +5 +7 +12,5 +20
0 0 0 0 0 0 –4 –6 –8 –2 –3 –5 –7 –12,5 –20

3 6 +18 +30 +48 +75 +120 +180 +5 +6 +10 +2,5 +4 +6 +9 +15 +24
0 0 0 0 0 0 –3 –6 –8 –2,5 -4 –6 –9 –15 –24

6 10 +22 +35 +58 +90 +150 +220 +5 +8 +12 +3 +4,5 +7,5 +11 +18 +29
0 0 0 0 0 0 –4 –7 –10 –3 –4,5 –7,5 –11 –18 –29

10 14 +27 +43 +70 +110 +180 +270 +6 +10 +15 +4 +5,5 +9 +13,5 +21,5 +35

14 18 0 0 0 0 0 0 –5 –8 –12 –4 –5,5 –9 –13,5 –21,5 –35

18 24 +33 +52 +84 +130 +210 +330 +8 +12 +20 +4,5 +6,5 +10,5 +16,5 +26 +42

24 30 0 0 0 0 0 0 –5 –9 –13 –4,5 –6,5 –10,5 –16,5 –26 –42

30 40 +39 +62 +100 +160 +250 +390 +10 +14 +24 +5,5 +8 +12,5 +19,5 +31 +50

40 50 0 0 0 0 0 0 –6 –11 –15 –5,5 –8 –12,5 –19,5 –31 –50

50 65 +46 +74 +120 +190 +300 +460 +13 +18 +28 +6,5 +9,5 +15 +23 +37 +60

65 80 0 0 0 0 0 0 –6 –12 –18 –6,5 –9,5 –15 –23 –37 –60

80 100 +54 +87 +140 +220 +350 +540 +16 +22 +34 +7,5 +11 +17,5 +27 +43,5 +70

100 120 0 0 0 0 0 0 –6 –13 –20 –7,5 –11 –17,5 –27 –43,5 –70

120 140
+63 +100 +160 +250 +400 +630 +18 +26 +41 +9 +12,5 +20 +31,5 +50 +80

140 160

0 0 0 0 0 0 –7 –4 –22 –9 –12,5 –20 –31,5 –50 –80
160 180

180 200
+72 +115 +185 +290 +460 +720 +22 +30 +47 +10 +14,5 +23 +36 +57,5 +92,5

200 225

0 0 0 0 0 0 –7 –16 –25 –10 –14,5 –23 –36 –57,5 –92,5
225 250

250 280 +81 +130 +210 +320 +520 +810 +25 +36 +55 +11,5 +16 +26 +40,5 +65 +105

280 315 0 0 0 0 0 0 –7 –16 –25 –11,5 –16 –26 –40,5 –65 –105

315 355 +89 +140 +230 +360 +570 +890 +29 +39 +60 +12,5 +18 +28,5 +44,5 +70 +115

355 400 0 0 0 0 0 0 –7 –18 –29 –12,5 –18 –28,5 –44,5 –70 –115

400 450 +97 +155 +250 +400 +630 +970 +33 +43 +66 +13,5 +20 +31,5 +48,5 +77,5 +125

450 500 0 0 0 0 0 0 –7 –20 –31 –13,5 –20 –31,5 –48,5 –77,5 –125

Lyukak tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

JS11 JS12 JS13 K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 N9 P6 felett  -ig
+30 +50 +70 0 0 0 –2 –2 –2 –4 –4 –4 –4 –6 1 3
–30 –50 –70 –6 –10 –14 –8 –12 –16 –10 –14 –18 –29 –12

+37,5 +60 +90 +2 +3 +5 –1 0 +2 –5 –4 –2 0 –9 3 6
–37,5 –60 –90 –6 –9 –13 –9 –12 –16 –13 –16 –20 –30 –17
+45 +75 +110 +2 +5 +6 –3 0 +1 –7 –4 –3 0 –12 6 10
–45 –75 –110 –7 –10 –16 –12 –15 –21 –16 –19 –25 –36 –21

+55 +90 +135 +2 +6 +8 –4 0 +2 –9 –5 –3 0 –15 10 14

–55 –90 –135 –9 –12 –19 –15 –18 –25 –20 –23 –30 –43 –26 14 18

+65 +105 +165 +2 +6 +10 –4 0 +4 –11 –7 –3 0 –16 18 24

–65 –105 –165 –11 –15 –23 –17 –21 –29 –24 –28 –36 –52 –31 24 30

+80 +125 +195 +3 +7 +12 –4 0 +5 –12 –8 –3 0 –21 30 40

–80 –125 –195 –13 –18 –27 –20 –25 –34 –28 –33 –42 –62 –37 40 50

+95 +150 +230 +4 +9 +14 –5 0 +5 –14 –9 –4 0 –26 50 65

–95 –150 –230 –15 –21 –32 –24 –30 –41 –33 –39 –50 –74 –45 65 80

+110 +175 +270 +4 +10 +16 –6 0 +6 –16 –10 –4 0 –30 80 100

–110 –175 –270 –18 –25 –38 –28 –36 –48 –38 –45 –58 –87 –52 100 120

+125 +200 +315 +4 +12 +20 –8 0 +8 –20 –12 –4 0 –36
120 140

140 160

–125 –200 –315 –21 –28 –43 –33 –40 –55 –38 –45 –58 –87 –61
160 180

+145 +230 +360 +5 +13 +22 –8 0 +9 –22 –14 –5 0 –41
180 200

200 225

–145 –230 –360 –24 –33 –50 –37 –46 –63 –51 –60 –77 –115 –70
225 250

+160 +260 +405 +5 +16 +25 –9 0 +9 –25 –14 –5 0 –47 250 280

–160 –260 –405 –27 –36 –56 –41 –52 –72 –57 –66 –86 –130 –79 280 315

+180 +285 +445 +7 +17 +28 –10 0 +11 –26 –16 –5 0 –51 315 355

–180 –285 –445 –29 –40 –61 –46 –57 –78 –62 –73 –94 –140 –87 355 400

+200 +315 +485 +8 +18 +29 –10 0 +11 –27 –17 –6 0 –55 400 450

–200 –315 –485 –32 –45 –68 –50 –63 86 –67 –80 –103 –155 –95 450 500
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Névl. m. 
(mm) Lyukak tűrései az ISO 286 szerint

felett  -ig P7 P8 P9 R6 R7 S6 S7 S8 T6 T7 T8 T9 U6 U7

1 3 –6 –6 –6 –10 –10 –14 –14 –14 – – – – –18 –18
–16 –20 –31 –16 –20 –20 –24 –28 – – – – –24 –28

3 6 –6 –12 –12 –12 –11 –16 –15 –19 – – – – –20 –19
–20 –30 –42 –20 –23 –24 –27 –37 – – – – –28 –31

6 10 –9 –15 –15 –16 –13 –20 –17 –23 – – – – –25 –22
–24 –37 –51 –25 –28 –29 –32 –45 – – – – –34 –37

10 14 –11 –18 –18 –20 –16 –25 –21 –28
– – – –

–30 –26– – – –

14 18 –29 –45 –61 –31 –34 –36 –39 –55 – – – – –41 –44
– – – –

18 24 –14 –22 –22 –24 –20 –31 –27 –35
– – – – –37 –33
– – – – –50 –54

24 30 –35 –55 –74 –37 –41 –44 –48 –68 –37 –33 –41 –41 –44 –40
–50 –54 –74 –93 –57 –61

30 40 –17 –26 –26 –29 –25 –38 –34 –43
–43 –39 –48 –48 –55 –51
–59 –54 –87 –110 –71 –75

40 50 –42 –65 –88 –45 –50 –54 –59 –82 –49 –45 –54 –54 –65 –61
–55 –70 –93 –116 –81 –86

50 65 –21 –32 –32
–35 –30 –47 –42 –53 –60 –55 –66 –66 –81 –76
–54 –60 –66 –72 –99 –79 –88 –112 –140 –100 –106

65 80 –51 –78 –106 –37 –32 –53 –48 –59 –69 –54 –75 –75 –96 –91
–56 –62 –72 –78 –105 –88 –94 –121 –149 –115 –121

80 100 –24 –37 –37
–44 –38 –64 –58 –71 –84 –78 –91 –91 –117 –111
–66 –73 –86 –93 –125 –106 –113 –145 –178 –139 –146

100 120 –59 –91 –124 –47 –41 –72 –66 –79 –97 –91 –104 –104 –137 –131
–69 –76 –94 –101 –133 –119 –126 –158 –191 –159 –166

120 140
–28 –43 –43

–56 –48 –85 –77 –92 –115 –107 –122 –122 –163 –155
–81 –88 –110 –117 –155 –140 –147 –185 –222 –188 –195

140 160 –58 –50 –93 –85 –100 –127 –119 –134 –134 –183 –175

–68 –106 –143
–83 –90 –118 –125 –163 –152 –159 –197 –234 –208 –215

160 180 –61 –53 –101 –93 –108 –139 –131 –140 –140 –203 –195
–86 –93 –126 –133 –171 –164 –171 –209 –246 –228 –235

180 200
–33 –50 –50

–68 –60 –113 –105 –122 –167 –149 –166 –166 –227 –219
–97 –106 –142 –151 –194 –186 –195 –238 –281 –256 –265

200 225 –71 –63 –121 –113 –130 –171 –163 –180 –180 –249 –241

–79 –122 –165
–100 –109 –150 –159 –202 –200 –209 –252 –295 –278 –287

225 250 –75 –67 –131 –123 –140 –187 –179 –196 –196 –275 –267
–104 –113 –180 –189 –212 –216 –225 –268 –311 –304 –313

250 280 –36 –56 –56
–85 –74 –149 –138 –158 –209 –198 –218 –218 –306 –295
–117 –125 –181 –190 –239 –241 –250 –299 –348 –338 –347

280 315 –88 –137 –186 –89 –78 –161 –150 –170 –231 –220 –240 –240 –341 –330
–121 –130 –193 –202 –251 –263 –272 –321 –370 –373 –382

315 355 –41 –62 –62
–97 –87 –179 –169 –190 –257 –247 –269 –269 –379 –369
–133 –144 –215 –226 –279 –293 –304 –357 –408 –415 –426

355 400 –98 –151 –202 –103 –93 –197 –187 –208 –283 –273 –294 –294 –424 –414
–139 –150 –233 –244 –297 –319 –330 –383 –434 –460 –471

400 450 –45 –68 –68
–113 –103 –219 –209 –232 –317 –307 –330 –330 –477 –467
–153 –166 –259 –272 –329 –357 –370 –427 –485 –517 –530

450 500 –108 –165 –223 –119 –109 –239 –229 –252 –347 –337 –360 –360 –527 –517
–159 –172 –279 –292 –349 –387 –400 –457 –615 –567 –580

Lyukak tűrései az ISO 286 szerint Névl. m.
(mm)

U8 U9 U10 X7 X8 X9 X10 X11 Z6 Z7 Z8 Z9 Z10 Z11 felett  –ig
–18 –18 –18 –20 –20 –20 –20 –20 –26 –26 –26 –26 –26 –26 1 3
–32 –43 –58 –30 –34 –45 –60 –80 –36 –36 –40 –51 –66 –85
–23 –23 –23 –24 –28 –28 –28 –28 –31 –35 –35 –35 –35 –35 3 6
–41 –53 –71 –35 –46 –58 –76 –103 –43 –47 –53 –65 –83 –110
–28 –28 –28 –28 –34 –34 –34 –34 –36 –42 –42 –42 –42 –42 6 10
–50 –64 –86 –43 –56 –70 –92 –124 –51 –57 –64 –78 –100 –132

–33 –33 –33
–33 –40 –40 –40 –40 –43 –50 –50 –50 –50 –50 10 14
–51 –67 –83 –110 –150 –51 –68 –77 –93 –120 –160

–60 –76 –103 –38 –45 –45 –45 –45 –53 –60 –60 –60 –60 –60 14 18
–56 –72 –88 –115 –155 –71 –78 –87 –103 –130 –170

–41 –41 –41 –46 –54 –54 –54 –54 –65 –73 –73 –73 –73 –73 18 24
–74 –93 –125 –67 –87 –106 –13 –184 –86 –94 –106 –125 –157 –203
–48 –48 –48 –56 –65 –65 –65 –65 –80 –88 –88 –88 –88 –88 24 30
–81 –100 –132 –77 –97 –116 –148 –194 –101 –109 –121 –140 –172 –218
–60 –60 –60 –71 –80 –80 –80 –80 –103 –112 –112 –112 –112 –112 30 40
–99 –122 –160 –95 –119 –142 –180 –240 –128 –137 –151 –174 –212 –272
–70 –70 –70 –88 –97 –97 –97 –97 –127 –175 –136 –136 –136 –136 40 50
–109 –132 –170 –113 –136 –159 –197 –257 –152 –161 –175 –198 –236 –296
–87 –87 –87 –111 –122 –122 –122 –122 –161 –172 –172 –172 –172 –172 50 65
–133 –161 –207 –141 –168 –196 –242 –312 –191 –202 –218 –246 –292 –362
–102 –102 –102 –135 –146 –146 –146 –146 –199 –210 –210 –210 –210 –210 65 80
–148 –176 –222 –165 –192 –22 –266 –336 –229 –240 –256 –284 –330 –400
–124 –124 –124 –165 –178 –178 –178 –178 –245 –258 –258 –258 –258 –258 80 100
–178 –211 –264 –200 –232 –265 –318 –398 –280 –293 –312 –345 –398 –478
–144 –144 –144 –197 –210 –210 –210 –210 –297 –310 –310 –310 –310 –310 100 120
–198 –231 –284 –232 –264 –297 –350 –430 –332 –345 –364 –397 –450 –530
–170 –170 –170 –233 –248 –248 –248 –248 –350 –365 –365 –365 –365 –365 120 140
–233 –270 –330 –273 –311 –348 –408 –498 –390 –405 –428 –465 –525 –615
–190 –190 –190 –265 –280 –280 –280 –280 –400 –415 –415 –415 –415 –415 140 160
–253 –290 –350 –305 –343 –380 –440 –530 –440 –455 –478 –515 –575 –665
–210 –210 –210 –395 –310 –310 –310 –310 –450 –465 –465 –465 –465 –465 160 180
–273 –310 –370 –335 –373 –410 –470 –560 –490 –505 –528 –565 –625 –715
–236 –236 –236 –333 –350 –350 –350 –350 –503 –520 –520 –520 –520 –520 180 200
–305 –351 –421 –379 –422 –465 –535 –640 –549 –566 –592 –635 –705 –810
–258 –258 –258 –368 –385 –385 –385 –385 –558 –575 –575 –575 –575 –575 200 225
–330 –373 –443 –414 –457 –500 –570 –675 –604 –621 –647 –690 –760 –865
–284 –284 –284 –408 –425 –425 –425 –425 –623 –640 –640 –640 –640 –640 225 250
–356 –399 –469 –454 –497 –540 –610 –715 –669 –686 –712 –755 –825 –930
–315 –315 –315 –455 –475 –475 –475 –475 –690 –710 –710 –710 –710 –710 250 280
–396 –445 –525 –507 –556 –605 –685 –795 –742 –762 –791 –840 –920 –1030
–350 –350 –350 –505 –525 –525 –525 –525 –770 –790 –790 –790 –790 –790 280 315
–431 –480 –560 –557 –606 –655 –735 –845 –822 –842 –871 –920 –1000 –1110
–390 –390 –390 –589 –590 –590 –590 –590 –879 –900 –900 –900 –900 –900 315 355
–479 –530 –620 –626 –679 –730 –820 –950 –936 –957 –989 –1040 –1130 –1260
–435 –435 –435 –639 –660 –660 –660 –660 –979 –1000 –1000 –1000 –1000 –1000 355 400
–524 –575 –665 –696 –749 –800 –890 –1020 –1036 –1057 –1089 –1140 –1230 –1360
–490 –490 –490 –717 –740 –740 –740 –740 –1077 –1100 –1100 –1100 –1100 –1100 400 450
–587 –645 –740 –780 –837 –895 –990 –1140 –1140 –1163 –1197 –1255 –1350 –1500
–540 –540 –540 –797 –820 –820 –820 –820 –1227 –1250 –1250 –1250 –1250 –1250 450 500
–632 –695 –790 –860 –917 –975 –1070 –1220 –1290 –1313 –1347 –1405 –1500 –1650



Tisztelt Olvasó!

Munkám és a tanítás során sokszor szembesülök olyan problémákkal, melyek könnyen megoldha-
tóak volnának, ha a tervezéstől a gyártásig a műszaki szakemberek azonos módon értelmeznék a 
tűréseket. Ebben a könyvben összegyűjtöttem azokat a legfontosabb ismereteket, ami véleményem 
szerint ezt nagyban segítheti. Tartalmát nagy gondossággal és odafigyeléssel állítottam össze, de 
mindezek ellenére előfordulhat, hogy hiba maradt benne. Kérem, ha hibát talál, vagy észrevétele 
van, jelezze nekem, hogy azokat javíthassam egy esetleges utánnyomásnál.
(e-mail: ando.matyas@gmail.com) Köszönöm: A. M.


