DK 621.753.1 : 621.7 : 621.9 : 744.43 Mai 1981
DIN
7168

Teil 1

Allgemeintoleranzen
Langen- und Winkelmafe

General tolerances of linear and angular dimensions Ersatz fiir Ausgabe 10.79

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 2768 — 1973, siehe Erlauterungen.

1 Zweck

Diese Norm dient der Vereinfachung von Zeichnungen. Sie legt Allgemeintoleranzen fir Langen- und Winkelmale in
vier Genauigkeitsgeraden fest. Durch die Wahl eines bestimmten Genauigkeitsgrades soll die jeweilige werkstattibliche
Genauigkeit beriicksichtigt werden.

Wenn kleinere Toleranzen notwendig oder groRere Toleranzen zulassig und wirtschaftlicher sind, missen sie einzeln
angegeben werden.

2 Anwendungsbereich
Allgemeintoleranzen nach dieser Norm sind anwendbar fiir durch Spanen 1) oder durch Umformen 1) gefertigte Teile,
sofern es fir spezielle Fertigungsverfahren keine anderen Normen fiir Allgemeintoleranzen gibt.

Allgemeintoleranzen fir Langen- und Winkelmalle gelten, wenn in Zeichnungen oder zugehorigen Unterlagen (z. B.
Lieferbedingungen) entsprechend Abschnitt 4 auf diese Norm hingewiesen ist.

Wenn besondere Allgemeintoleranzen in anderen Normen festgelegt sind (siehe Seite 3), so soll auf diese in der Zeich-
nung oder in zugehorigen Unterlagen hingewiesen werden. Ist in Fertigungsunterlagen auf mehrere Normen fir Allge-
meintoleranzen hingewiesen, so gilt fir ein Langen- oder WinkelmaR im Zweifelsfall die Norm mit der gro8ten Toleranz.

Fir ein MaB zwischen einer unbearbeiteten und einer bearbeiteten Flache an einem Rohteil (z. B. GuRrohteil, Schmiede-
rohteil), fiir das einzeln keine Toleranz angegeben ist, gilt also die in der betreffenden Norm fir Rohteile festgelegte
Allgemeintoleranz, sofern sie die groBere ist. Fiir ein MaRl zwischen zwei bearbeiteten Flachen gilt jedoch grundsatzlich
die Allgemeintoleranz nach DIN 7168 Teil 1.

Fertigungsunterlagen, die Langen- oder WinkelmaRe ohne einzeln eingetragene Toleranzen enthalten (ausgenommen
Hilfsmalle), sind unvollstandig, wenn in ihnen nicht oder ungenugend auf Allgemeintoleranzen hingewiesen ist.

2.1 Allgemeintoleranzen dieser Norm gelten fir:

a) LangenmaRe (z. B. Aulen-, Innen-, Absatzmalle, Durchmesser, AbstandsmalRe (siehe Tabelle 1)), Rundungshalb-
messer und Fasenhohen {Schragungen) (siehe Tabelle 2});

b) WinkelmaRe (siehe Tabelle 3}, sowohl eingetragene als auch iblicherweise nicht eingetragene WinkelmaRe (z. B.
90°-Winkel oder Winkel gleichmaBiger Vielecke);

¢) Langen- und WinkelmaRe, die durch Bearbeiten gefiigter Teile entstehen.

2.2 Allgemeintoleranzen dieser Norm gelten nicht fir:
a) Langen- und WinkelmalRe, fir die Toleranzen einzeln angegeben sind;

b} Langen- und Winkelmalle, fir die in der Zeichnung oder in zugehorigen Unterlagen Normen lber andere Aligemein-
toleranzen angegeben sind (siehe Seite 3);

¢) in Klammern stehiende Hilfsmale (siehe DIN 406 Teil 2);

d) rechteckig eingerahmte theoretische MaBe nach DIN 7184 Teil 1 (BezugsmaRe);
e) WinkelmaBe an Kreisteilungen;

f) nicht eingetragene 90°9-Winkel zwischen Linien, die Achsenkreuze bilden;

g) Ldngen- und WinkelmaBe, die durch Figen von Teilen entstehen.

1) Begriffe der Fertigungsverfahren siehe DIN 8580.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 7168 Teil 1

3 Aligemeintoleranzen
3.1 Lingenmale

Tabelle 1. Obere und untere AbmaRe fiir LangenmaRe, auRer Rundungshalbmessern und Fasenhéhen (Schrigungen)

AbmaBe in mm fiir NennmaBbereich in mm
Genauigkeits- 1 uber | Uber | iber iber | Uber | Uber | Uber | Gber | idber | liber | UGber
arad 051) 3 6 30 120 400 1000 | 2000 | 4000 | 8000 |12 000 | 16 000

bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis

3 6 30 120 400 1000 | 2000 | 4000 | 8000 (12000 |16 000 | 20 000
f (fein) +0,06 |£0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 - - - -
m (mittel) +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3 t 4 + 5 + 6
g (grob) +0,15 |+0,2 +05 | 08 | +1,2 | +2 +3 +4 +5 + 6 +7 | £8
sg (sehr grob) - +0,5 +1 +15 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 | £12
1) Bei NennmaRen unter 0,5 mm sind die AbmaRe direkt am NennmaR anzugeben.

Tabelle 2. Obere und untere AbmaRe filr Rundungshalbmesser und Fasenh6hen

{Schrigungen)
AbmaRe in mm fir NennmaRbereich in mm
Genauigkeitsgrad 051 uber 3 uber 6 uber 30 iiber 120
bis 3 bis 6 bis 30 bis 120 bis 400
f (fein)
+0,2 +0,5 +1 +2 +4
m (mittel)
g (grob)
+0,2 +1 +2 +4 +8
sg (sehr grob)
1) Bei NennmaRen unter 0,5 mm sind die Abmale direkt am Nennmal anzugeben.

3.2 WinkelmaRe

Allgemeintoleranzen fiir Winkelmalle gelten unabhangig von den Istmalen der Langen, d. h. die Winkelabweichungen

dirfen sowohl bei Werkstiicken mit Maximum-Material-MaRen als auch bei Werkstiicken mit Minimum-Material-Mal3en

auftreten. Die oberen und unteren AbmaRe begrenzen nicht die Formabweichungen der einen Winkel bildenden Schenkel

oder Flachen.

Anmerkung: Bei Werksticken mit Formabweichungen dient zur Definition der Winkel die Richtung der an die
beiden Winkelschenkel unter der Minimum-Bedingungen angelegten Geraden oder Ebenen (Definition der Minimum-
Bedingung siehe DIN 7184 Teil 1).

Tabelle 3. Obere und untere AbmaRe fiir Winkelmafe

Abmale in Winkeleinheiten fir NennmaRbereiche
des kiirzeren Schenkels in mm

Genauigkeitsgrad bis 10 tiber 10 uber 50 iber 120 iber 400
bis 50 bis 120 bis 400

f (fein)

+1° +30 +20° +10 + 5
m (mittel)
g (grob) +1° 30 + 50’ + 25 +15° +10’
sg (sehr grob) +3° +2° +1° +30° + 20
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