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Tolerans grupları  ve  teknik resim üzerinde  gösterilişleri  



• Bir parçanın teknik resminin ölçülendirilmesi
ve toleranslandırılması aynı zamanda parça
maliyetinin de belirlenmesi demektir.

• Toleranslar parçanın üretim yöntemini belirler.

• Parça maliyetini arttıracak gereksiz hassas
toleranslamadan kaçınılmalıdır.

Küçük tolerans Yüksek kalite, yüksek maliyet.

Büyük tolerans Düşük maliyet, düşük kalite.
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Farklı imalat 
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Kaynak: http://mca.valuedrivendesign.co.uk/

http://mca.valuedrivendesign.co.uk/
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İmalat yöntemi ile elde 
edilebilecek toleranslar 
küçüldükçe parça maliyeti artar
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• TOLERANS NEDİR?

• İmal edilecek bir parçada belirlenen ölçüden
(Nominal ölçü) izin verilen ve önceden kabul
edilen sapma miktarına “Tolerans“ denir.

10

Nominal (anma) boyuttan hem 
pozitif hem de negatif yönde 
değişime izin verilebilir

Nominal ölçü

Alt sapma

Üst sapma

Nominal ölçü: 2.500 mm
Maksimum  ölçü: 2.505 mm
Minimum ölçü: 2.495 mm
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Çift Taraflı Tolerans 

Nominal (anma) boyuttan 
hem pozitif hem de 
negatif yönde değişime 
izin verilebilir 

Tek Taraflı Tolerans 

Belirlenen boyuttan 
değişime sadece tek 
yönde izin verilir. Pozitif 
veya negatiftir.

Sınır Boyutlar 

Bir parça boyutunda 
izin verilen değişim, 
izin verilen maks. ve 
min.  boyutları içerir 
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NL: Nominal Ölçü

EK: En Küçük Ölçü (EKÖ)

EB: En Büyük Ölçü (EBÖ)

LH: Gerçek Boy (İmalat 

sonrası elde edilen)

T: Tolerans

Aa : Alt Sapma (Eİ)

Aü: Üst Sapma (ES)

İmal edilecek parçanın boyu belirlenir ve Nominal ölçü olarak parça teknik resmi 
üzerine yazılır. 

NL
Aü (ES)
Aa (EI )
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Simetrik Tolerans

T: Tolerans :  Aa + Aü :  0.2 + 0.2 = 0.4 mm

Aa : Alt Sapma : 0.2 mm

Aü: Üst SapmaT: 0.2 mm

EKÖ: En küçük ölçü : NL - Aa

: 30 – 0.2 

: 29.8 mm   
EBÖ: En büyük ölçü : NL + Aa

:  30 + 0.2 

: 30.2 mm 

NL: Nominal ölçü : 30 mm 

Simetrik toleranslama da alt sapma üst 
sapmaya eşittir.
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Asimetrik Tolerans

EKÖ: En küçük ölçü : NL - Aa

: 30 – 0.3 

: 29.7 mm   
EBÖ: En büyük ölçü : NL + Aa

:  30 + 0.1

: 30.1 mm 

T: Tolerans :  Aa + Aü :  +0.1 - (- 0.3) = 0.4 mm

Aa : Alt Sapma :  - 0.3 mm

Aü: Üst SapmaT: + 0.1 

NL: Nominal ölçü : 30 mm 

Asimetrik toleranslama da alt sapma üst 
sapmaya eşit değildir.



Dr. Öğr. Üyesi  Nilhan ÜRKMEZ TAŞKIN
15

Örn: 35 ± 0.4

Örn: 35 
+0.2

0

Örn: 35 0
- 0.2

Örn: 35 
+ 0.3
- 0.1

Örn: 35 + 0.2
- 0.4

Örn: 35 

Örn: 35 

+ 0.5
+ 0.2

- 0.2
- 0.4



ISO TOLERANS SİSTEMİ

• Toleranslar ve alıştırmalarla ilgili değişik sistemlerin birleştirilmesini
sağlamak için 1926 yılında Milletlerarası Standartlar Birliği (International
Standard Association-ISA) kurulmuş ve New York’ ta toplanarak
toleranslarla ilgili çalışmalara başlamıştır.

• Başlangıçta sadece metrik sistemi kullanan ülkeler için tolerans ve
alıştırmalar sistemi yapılmıştır. Daha sonraki zamanlarda çalışmalara
İngiltere ve Amerika’ da katılmıştır.

•
Çalışmaların ilk aşamasında kurulan bir komisyon 1 mm’ den 180 mm’ye
kadar ölçüler için tolerans ve alıştırmalar hazırlamış ve ISA genel kurulu
tarafından 1931 yılında kabul edilmiş olup 1932 yılında yayınlanarak
uygulamaya konulmuştur. Çalışmalar 500 mm çapa kadar sürdürülmüş
olup 1935 yılında yayınlanarak kullanıma alınmıştır.

•
ISA, 1950 yılında ISO (International Standard Organization) ismini

almıştır.
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ISO tolerans sistemi bir harf ve rakam veya sayıdan oluşur. Bu sistemde alfabenin tüm harfleri 
kullanılır. Büyük harfler delikler için küçük harfler mil içindir. Örnek olarak bir delik için H7, mil 
için g6 gösterilebilir.

ISO sistemine göre mil ve delik 
toleransının yazılışı



TERMİNOLOJİ
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Mil (SHAFT)
İçi dolu (makina 
parçası) cisim belirtir. 
Silindirik olmayan 
şekilleri de kapsar.

Delik (HOLE):
İçi boş (makina 
parçası) cisim 
belirtir. Silindirik
olmayan şekilleri de 
kapsar.
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KATSAYI (k) ve ESAS TOLERANS (IT)
Esas toleransın bulunması için, tolerans faktörüyle çarpılan ve aşağıda
gösterilen katsayıdır (IT5 – IT18 nitelikleri için).(IT: International Tolerance)
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Genel makine imalatında  orta kalite  kullanılır. Geçmeler 
için ( ALIŞTIRMALAR) genellikle 5-11 kalite kullanılır.
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Esas Toleranslar-SAPMA DEĞERLERİ- (Hesaplanmış ve yuvarlatılmış)   
(Toleransların birimi  µm  dir)

3 hariç 6 dahil

1 hariç, 3 dahil
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Mil ve delik içeren sistemin imalatı sırasında verilen toleranslara uygun olarak geçmeler 
elde edilir. Bu geçmelere ALIŞTIRMA da denir.

➢Birim Delik Sistemi (Basic Hole System), 
➢Birim Mil Sistemi (Basic Shaft System)
olmak üzere iki tür geçme sistemi mevcuttur.

Birim Delik Sistemi 
Delik çapı sıfır çizgisi ile ondan büyük bir sapma değeri arasında sabit tutulur. Yani ilk
alınan tolerans çifti elemanı H olup geçme durumuna göre mil için bir harf ve tolerans
bölgesi seçilir. Hx/xx İstenilen geçme durumuna göre mil için tolerans belirlenir.

Dünyada, tolerans büyüklüğünü ve sıfır çizgisine göre uzaklığı tayin eden bir çok standart
sistemi olmasına rağmen genel olarak ISO sistemine uyulmaktadır. ISO sisteminde
tolerans bir harf ve bir sayı ile gösterilir (H7, m6 gibi). Harf tolerans bölgesinin sıfır
çizgisine uzaklığını gösterirken, sayı tolerans bölgesinin büyüklüğünü ifade eder.
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BOŞLUKLU GEÇME                       ARA GEÇME                           SIKI GEÇME
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50 mm ölçüsünde bir delik ve mil arasında 55 h6/K7  alıştırmasında delik ve mile 
ait sapma değerlerini çizelgeden bulalım.

55
0

-19

55 mm için  50-60 ölçü aralığı 
olan satır kullanılır. 
h6 sütunundan aşağı inerek  
mil için toleranslar bulunur.

Delik  toleransları için  K7 
sütunundan aşağıya inilir. 

55
+9

-21
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En büyük sınır ölçüsü (EBÖ)    En küçük sınır ölçüsü (EKÖ) 
Sıfır Çizgisi: Nominal (Anma )ölçüyü gösteren çizgi.

Üst Sapma ES (es) = EBÖ – AÖ, (Milde es, delikte ES)
Alt Sapma  Eİ (ei) = EKÖ – AÖ, (Milde ei, delikte Eİ )
Gerçek Sapma = GÖ - AÖ

MİL
Tm = Mil Toleransı
Td = Delik Toleransı
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DELİK (GÖBEK)
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Boşluk = Delik ölçüsü – Mil ölçüsü (+)

En Büyük Boşluk = EBB = Delik EBÖ – Mil EKÖ 
(Boşluklu veya belirsiz alıştırmada)

En Küçük boşluk = EKB = Delik EKÖ – Mil EBÖ 
(Boşluklu alıştırmada)

BOŞLUK Delik ölçüsü > Mil ölçüsü olduğunda oluşur.
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Sıkılık= Delik ölçüsü – Mil ölçüsü (-)

En Büyük Sıkılık = EBS = Delik EKÖ – Mil EBÖ 
(Sıkı veya belirsiz alıştırmada)

En Küçük Sıkılık = EKS = Delik EBÖ – Mil EKÖ 
(Sıkı alıştırmada)

SIKILIK Delik ölçüsü < Mil ölçüsü olduğunda oluşur.
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Aşağıdaki tabloda ISO Alıştırmaları Sapma  Değerleri verilmiştir. Bu tabloyu kullanarak  

30 H6/j6, 30H7/s6, ve 28H7/f6  alıştırmalarında delik ve mile ait sapma değerlerini 

bulunuz. Alıştırma türüne göre En Küçük Boşluk (EKB), En Büyük Boşluk (EBB),En 

Küçük Sıkılık (EKS) ve En Büyük Sıkılık (EBS) değerlerini hesaplayarak geçme türünü
belirleyiniz. ( Sıkı, Ara, Boşluklu).( 25p)


