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1 Inledning 
I det här kapitlet ges en kort beskrivning av några olika delmoment i teknisk ritning som 
behandlas grundligt i de olika kapitlen. 
 
Ritteknik kan indelas i olika delmoment 
varav de grundläggande är: 
 

 
Standard 

 
Textning 

 
Linjer 

 
Vyer 

 
Snitt 

 
Måttsättning 

 
Skalor 

 
Förenklat ritsätt 

 
Toleranser och passningar 

 
Ytstruktur 

 
Form- och lägetoleranser 

 
Svetsbeteckningar 

 
Gängor 

 
 
 
 

Standard 
Reglerna för hur tekniska ritningar skall 
utföras bestäms av svensk (SS) och inter-
nationell ( ISO) standard. 
Exempelvis bestämmer standarden med 
beteckningen SS-ISO 128-24 allmänna 
regler för linjer på mekaniska ritningar. Se 
även www.sis.se och sök på SS ISO 128.  
 

Textstandard 

 
 

Skalor 
Full storlek = skala 1:1  

 
 

Vyer – måttsättning - toleranser 

 
Figur 1.1
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Gör övning 1 till 5 i övningsboken 10 

1.1 Översikt 
GPS 
GPS är en övergripande benämning av områden inom ritteknik som bestämmer den geo-
metriska utformningen av ett objekt/detalj . 
GPS = Geometriska Produktspecifikationer (Geometrical Product Specifications) 
Exempel på GPS är ytstruktur och form- och lägetoleranser. 
 

Standard 
Svensk ritstandard (SS) ger anvisningar 
om hur tekniska ritningar skall utföras. 
Nästan all svensk ritstandard överens-
stämmer med den internationella ISO-
standarden. Det innebär att våra ritningar 
kan användas i de länder som anslutit sig 
till ISO. Svensk standard som även är ISO-
standard betecknas med SS-ISO åtföljt av 
en sifferbeteckning. 

 
 

 
 
 

Ett flertal standarder över tekniska ritning-
ars utförande finns i standardena: 

 
SS-ISO 128 och SS-ISO 129 

 
 
 
 
 

Textning 
Det är mycket viktigt att all information 
på en ritning är entydig och följer de 
krav som standarden föreskriver. Det 
gäller även texten på en ritning.  
 
Textens utseende bestäms av en standard 
som ger anvisningar om tecknens (bokstä-
vernas och siffrornas) form och storlek.  
Vid textning för hand bör texten efterlikna 
SS-EN ISO 3092-2.  
 
Standarden SS-EN ISO 3098-5 gäller för 
CAD-textning. Olika textstilar finns i 
CAD-programmen. De flesta ritningarna i 
den här boken är ritade i CAD. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Textstandard enligt SS-EN ISO 3092-2 

 
 

 
 

 
Figur 1.2 
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Linjetyper 
Det finns olika standardiserade linjetyper 
t ex. 
 

• heldragen bred linje, vilken an-
vänds när man ritar en synlig kontur. 

• En skymd konturlinje ritas med 
streckad smal linje. 

 

 
Figur 1.3 

 
 

 
Figur 1.4

Vyer 
Vyer kallas de figurer som beskriver ut-
seendet hos en detalj. 
Vyerna ritas tvådimensionellt, vilket med-
för att man oftast måste ha minst två vyer 
för att få med alla tre dimensionerna 
(längd, bredd och höjd). 
 
 
 
Då man ritar jämntjocka detaljer exem-
pelvis plåtar kan det ibland räcka med en 
vy. Istället för en andra vy kan man skriva 
ut plåtens godstjocklek. 
 
 
 
Vid ritning av enklare axlar är oftast en vy 
tillräcklig, eftersom man använder diame- 
tersymbolen ø. 

 
 
 
 
 
 

 
    Vy framifrån            Vy från vänster 

 

 
       Vy uppifrån 

 

 
 

Figur 1.5 
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Snitt 
Vill man förtydliga en ritning kan man rita 
en vy i snitt. Snittplanet är en teoretiskt 
tänkt skärning, som man gör endast för 
att visa hur detaljen ser ut invändigt. 
Konturer, som före snittet var skymda, blir 
synliga i snittytan och ritas som synlig 
kontur i snittytan (snittvyn). Den snittade 
ytan markeras med snittstreck som skall 
luta 45 grader. Där kniven "skurit luft" 
(håligheter) markeras inte med snittstreck. 
Se figur. 
 
Måttsättning 
Måttsättningen görs med hjälp av mått-
gränslinjer, måttlinje, pilspetsar och mått- 
uppgift. 
 
Skalor 
Små detaljer exempelvis delar till ett arm-
bandsur måste ritas i förstorad skala, me-
dan hus måste förminskas på ritpapperet. 

 
 

Figur 1.6
Ritar man detaljen 5 gånger större än 
verklig storlek så är skalan 5:1. 
Om detaljen ritas 5 gånger mindre än 
verklig storlek så är skalan 1:5. 
 

Rekommenderade skalor enligt  
SS-ISO 5455 

Förstoringsskalor 
50:1  20:1  10:1  5:1  2:1 

Full storlek 1:1 

Förminskningsskalor 
1:2  1:5  1:10  1:20  1:50  1:100  1:200  
1:500  1:1000  1:2000  1:5000  1:10000 

 

 
Figur 1.7 

 

                                      
                         Skala 2:1              Skala 1:1      Skala 1:2 

 
Figur 1.8 
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Förenklat ritsätt 
Komplicerade detaljer som gängor, kugg-
hjul och fjädrar kan ritas med förenklat 
ritsätt. 
Detaljens utformning beskrivs då av olika 
data som anges på ritningen. När det gäller 
gängor anger man gängbeteckningen, 
exempelvis M10 som är beteckningen för 
en metrisk grovgänga med ytterdiameter 
10 mm. 

 
 
 

 
Figur 1.9 

 
 
 
Måttoleranser 
Inget mått är exakt. Därför är det nöd-
vändigt att ange en måttolerans som anger 
största och minsta tillåtna mått. 
20±1 mm betyder att största tillåtna mått 
är 21 mm och minsta tillåtna är 19 mm. 
Måttet 20 är toleransens referensmått och 
kallas basmått. 
 
ISO-toleranser 
En måttolerans kan även anges som en 
ISO-tolerans ( = internationell tolerans). 
Angivning av ISO-toleranser förenklar val 
av passningar, toleranssättning och kon-
trollmätning av mått. 
 
ISO-toleransen kan anges enbart med en 
kombination av bokstav och siffra, men 
det blir allt vanligare att man även anger 
de numeriska värdena (som i figur 1.11 på 
nästa sida) eftersom det förenklar 
ritningsläsningen och eliminerar risken för 
felläsningar i tabeller. 
 

 
 
 

Angivning av måttoleranser 
 

 
 

Figur 1.10
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Exempel på ISO-toleranser är 40 H7 och 
50 g8. Måtten 40 och 50 anger de två 
toleransernas basmått. Bokstaven står för 
toleransens läge i förhållande till basmåt-
tet. Siffran efter bokstaven är ett mått på 
toleransens storlek (området inom vilket 
måttet får variera). Bokstav och siffra 
måste tolkas med hjälp av tabeller över 
ISO-toleranser. 

Se kapitlet ISO-toleranser. 
 
Det finns flera kombinationer av bokstav 
och siffra. 
 
I figur 1.11 kan man se att t ex för 40 H7 
är toleransens läge från 40 mm till 40,025 
mm. 
 
*/ ISO-toleranser och passningar för olika användningsom-
råden finns ofta föreskrivna i olika svenska och internation-
ella standarder t ex. brickor, kilar, kilspår och köksinred-
ningar. Den här typen av standard är mycket omfattande. 
Det är också av största vikt (bl.a. av ekonomiska skäl) att 
konstruktörer följer givna förutsättningar som ges i 
olika standarder. 

 

 

Angivning av ISO-tolerans 

 
 

Figur 1.11 
 

Passningar 
I en passning mellan två ihopmonterade 
detaljer, t.ex. axel och nav (nav= hål för 
axel i hjul, remskiva eller kugghjul) kan 
både spel och grepp förekomma. Tolerans-
gränserna för passningen kan ges så att 
antingen spel eller grepp kan uppstå, eller 
både spel och grepp. 
Spel = måttskillnaden mellan hål och 
axeldiameter då axeln är mindre än hålet. 
Grepp = måttskillnaden mellan axel och 
håldiameter då axeln är större än hålet. Vid 
greppassning *pressas delarna ihop. 
 
*Eventuellt kan axeln ha lägre temperatur än navet under 
monteringen. Navet kan också värmas upp. 
Ett kullager som skall monteras på en axel kan först värmas 
upp till en viss temperatur i ugn för att öka diametern på 
lagrets innerring vilket underlättar monteringen på axeln.  
 

 
Figur 1.12
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Gör övning 18 till 23 i övningsboken 15 

Ytstruktur 
En viss noggrannhet på ett mått kräver en 
viss jämnhet på ytan, dvs. ytstrukturkrav. 
  
Det finns flera olika parametrar som kan 
anges i ytstrukturkrav. En av de vanlig-
aste är ytjämnhet. Alla ytjämnhetspa-
rametrar betecknas med R åtföljt av 
ytterligare bokstavsbeteckning samt para-
meterns siffervärde t ex Ra 3,2 . 
  

 
Figur 1.13 

Medelytavvikelse Ra 
Medelytavvikelse (Ra) är benämningen på 
en metod att mäta ytors jämnhet.  
Medelytavvikelse anges med Ra åtföljt av 
ett siffervärde i !m, (1" !m = 0,001 mm) 
t ex Ra  3,2.  
 
Idag använder man sig av släpnålsinstru-
ment för att bestämma olika ytjämnhetspa-
rametrar t ex Ra. 
Bilden i figur 1.14 visar ett uppmätt värde 
av en annan ytjämnhetsparameter som 
betecknas Rz. 
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Figur 1.14 

Instrument för mätning av ytstruktur

Form- och lägetoleranser 
Skillnaden mellan formtolerans och ytjämnhet framgår av figur 1.13. Formtoleransen före-
skriver en viss tolerans på t.ex. en ytas eller linjes form. Lägetoleransen kan föreskriva en 
viss tolerans på läget för en yta, kant eller centrumlinje för hål. Toleransen i figuren nedan 
avser parallellitet. Parallelliteten i angivningen nedan ställer även ett krav på planhet på den 
yta som pilspetsen pekar på förutom kravet på parallellitet med referensytan A. 
 

 
Figur 1.15  Parallellitet 


