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TEHNIČNA DOKUMENTACIJA - vaje 
 

ISO tolerance, ujemi in hrapavost - povzetek 
S. Zupan 

1. ISO ujemi in tolerance 
Med deli z zunanjo obliko oz. mero (v nadaljevanju »čep«) in delom z notranjo obliko oz. mero (v nadaljevanju »luknja«) 
tvorimo ujeme oz. prilege, s katerimi dosežemo ustrezno funkcijo v sestavu. Ujem je lahko ohlapen, prehoden oz. vmesen 
in tesen. ISO ujemi se tvorijo tako, da je imenska oz. teoretična mera čepa in luknje vedno enaka. 

 Ohlapni ujem – med čepom in luknjo vedno obstaja ohlap oz. »zračnost«, ujem je vedno preprosto sestavljiv,  
 Vmesni ali prehodni ujem - med čepom in luknjo vedno lahko obstaja majhen ohlap lahko pa tudi majhen 

presežek, ujem je lahko v eni skrajnosti sestavljiv, v drugi pa z uporabo (majhne) sile  
 Tesni ujem – med čepom in luknjo je vedno presežek, dela sta trdno spojen, za sestavljanje je potrebna večja do 

velika sila ali temperaturna razlika. 

OHLAPNI ujem 

 

 

 

Ohlapni ujem z največjim in najmanjšim možnim ohlapom glede na tolerance luknje in čepa 

 Največji ohlap (Po) je pozitivna razlika med največjo možno mero luknje in najmanjšo možno mero čepa! 

 Najmanjši ohlap (Pu) je pozitivna razlika med najmanjšo možno mero luknje in največjo možno mero čepa! 

TESNI ujem 

 

 

 

Tesni ujem z največjim in najmanjšim možnim presežkom glede na tolerance luknje in čepa 

 Največji presežek (nadmera - Po) je negativna razlika najmanjšo možno mero luknje in med največjo možno mero 
čepa in! Po ISO presežke označujemo z negativnim predznakom! 

 Najmanjši presežek (Pu) je negativna razlika med največjo možno mero luknje in najmanjšo možno mero čepa! 

Po ISO sta določena dva sistema ujemov: 

o sistem ENOTNE LUKNJE, kjer je LUKNJA vedno izdelana v tolerančnem polju H in  

o sistem ENOTNEGA ČEPA, kjer je ČEP vedno izdelana v tolerančnem polju h 
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ISO toleranca pomeni sistem kodiranja dovoljenih odstopkov mere od imenske vrednosti, ki temelji na progresivni 
spremembi oddaljenosti lege tolerančnega polja od ničelnice (N) in velikosti tolerančnega polja IT. Lega tolerančnega 
polja je označena s črkovnimi oznakami (LUKNJE z VELIKI črkami, čepi pa za malimi črkami), velikost tolerančnega 
polja IT pa s številkami. 

 
ISO ujemi po sistemu enotne luknje – tolerančno polje luknje H leži vedno na ničelnici (spodnji odstopek 0, zgornji odstopek enak 

velikosti tolerance); različne ujeme dosegamo z izbiro različne lege tolerančnih polj čepov! Ta sistem danes prevladuje!! 

 

ISO ujemi po sistemu enotne ga čepa – tolerančno polje čepa h leži vedno na ničelnici (zgornji odstopek 0, spodnji odstopek enak 
negativni velikosti tolerance) različne ujeme dosegamo z izbiro različne lege tolerančnih polj lukenj! 

 

 

 

Lega tolerančnih polj je določena z najmanjšo oddaljenostjo polja od ničelnice (POZOR – glej kote): 
za luknje (zgoraj – velike tiskane črke) –  posebna lega na ničelnici – polje H  
in čepe (spodaj – male tiskane črke) –  posebna lega na ničelnici – polje h. 
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Mere od 1 do 500 mm 
(13 razredov) 

Mere od 500 do 3150 mm 
(8 razredov) 

1 do 3 
>3 do 6 
>6 do 10 

>10 do 18 
>18 do 30 
>30 do 50 

>50 do 80 
>80 do 120 
>120 do 180 
>180 do 250 
>250 do 315 
>315 do 400 
>400 do 500 

>500 do 630 
>630 do 800 
>800 do 1000 

>1000 do 1250 
>1250 do 1600 
>1600 do 2000 
>2000 do 2500 
>2500 do 3150 

ISO 286 je uvedel 20 osnovnih tolerančnih stopenj IT, ki predstavljajo velikost tolerančnega polja: 00, 01, 1, 2, ..., 
17, 18. Pri kvalitetah od 5 navzgor (se uporabljajo v splošni strojegradnji) je velikost tolerančnega polja mnogokratnik 
tolerančnega koeficienta oziroma tolerančne enote (i oz I). Ta je določen s sledečo enačbo in predstavlja osnovno velikost 
tolerančnega polja v mikrometrih (µm): 
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min max

0, 45 0,001 . 1 500
0,004 2,1 . 500 3150

i D D za št področja od do mm
I D za št področja od do mm

D D D za meje intervala mer

= +
= +

= ⋅

 

D je geometrična srednja vrednost najmanjše in največje mere v področju izražena v mm! 

Velikost tolerančnega polja, ki se progresivno povečuje z vrednostjo IT stopnje, je torej: 

IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT15 IT16 IT17 IT18 

7i 10i 16i 25i 40i 64i 100i 160i 250i 400i 640i 1000
i 

1600
i 

2500
i 

Za praktično rabo so na voljo tabele v papirni oz. elektronski obliki (standardi, priročniki, knjige – tabele v nadaljevanju). 

Ker število črkovnih oznak za lege in številčnih oznak za velikosti tolerančnih polj predstavlja ogromno število možnih 
različnih kombinacij za tolerance in ujeme, je ISO sprejel dogovor o treh prioritetnih razredih kombinacij za izbiranje 
toleranc pri tvorjenju ujemov, ki naj se v čim večji možni meri uporabljajo v splošni strojegradnji. Najprej se uporabljajo 
ujemi iz I. skupine, nato iz II. in III. Za posebne namene je možno uporabljati tudi druge tolerance oz. kombinacije.  

 

Prednostni ujemi po ISO.  Številčne vrednosti odstopkov v tabeli se nanašajo na področje mer od 50 do 80 mm! 

Izbor primernega ujema glede na funkcijo, ki jo konstrukter želi, se opravi po izkušnjah oziroma z uporabo baze znanja 
(literatura, primeri aplikacij – tabele, itd.). Tak primer so npr. tabele uporabe ujemov v knjigi Tehnična dokumentacija (I. 
Prebil) na str. 165 in 166! 

Za posebne strojne elemente (zobniki, gonila, vijaki, kotalni ležaji, …) obstajajo v ISO tudi posebni sistemi toleranc, ki se 
tvorijo podobno, uporabljajo pa se drugačni oziroma prilagojeni sistemi označevanja. 
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Izbor ujemov za zagotovitev ustrezne funkcije zveze luknja - čep  

 

Splošne tolerance (mere na risbi brez eksplicitno navedenih toleranc) 
Standard ISO 2768 določa v prvem delu tolerance prostih mer linearnih in kotnih dimenzij (razredi: fini - f, srednji -m, 
grobi - c, zelo grobi - v) in v drugem delu splošne tolerance oblike lege in teka (razredi: fini - H, srednji - K in grobi - 
L).  

ISO 2768 - mK  - zahteva uporabo srednje stopnje točnosti netoleriranih mer in geometrijskih oblik, 

ISO 2768 - fH-E  - zahteva uporabo fine stopnje točnosti netoleriranih mer in geometrijskih oblik ter uporabo principa 
ovojnice povsod, kjer je po definiciji to mogoče. 

Tolerančno polje linearnih in kotnih dimenzij je pri na ta način podanih splošnih tolerancah vedno simetrično – 
enako odstopanje v + in v -! Dejanske velikosti odstopkov so navedene v standardu za velikostno področje imenske mere 
in za izbrani razred točnosti (tabela na naslednji strani). 
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Velikost toleranc [mm] prostih mer za območja imenskih mer – za dolžinske mere, posnetja oz. zaokrožitve in za kote 

 

 
Velikost tolerančnih polj [µm] za območja imenskih mer glede na IT stopnjo tolerance  
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Najmanjši odstopki (oddaljenosti) tolerančnih polj lukenj od ničelnice po ISO 286 
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Najmanjši odstopki (oddaljenosti) tolerančnih polj čepov od ničelnice po ISO 286 
 


