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UvoD

V devatdesiatych rokoch nastupila Slovenska republika na cestu eurépskej integracie
a spoluprace. V oblasti technicko-hospodarskeho rastu nastal na Slovensko prilev
zahranicného kapitalu do réznych odvetvi hospodarstva. V ramci strojarskeho
priemyslu zaznamenala Slovenska republika najskér hlboky upadok, na ktorom sa
uritym percentom podielala aj zastarana normalizacia, ktoru malo vtedajSie
Ceskoslovensko odlisni od eurépskej. Po jeho rozdeleni nastala v Slovenske;
republike zmena v oznadovani noriem z pdévodnej znacky CSN (Ceskoslovenska
norma) na znacku STN (Slovenska technicka norma) a Ceska republika si ponechala
znacku CSN (Ceska statni norma).

Vplyvom zavadzania vyroby v strojarskych podnikoch réznymi zahrani€nymi firmami
zacCala vznikat' potreba zjednocovania eurépskych noriem a hlavne prechod mnohych
nasich noriem na medzinarodné normy ISO a europske normy EN.

Redlna prax v8ak ukazala, Ze aj po zavedeni a zapracovani tychto noriem do
uzivania v Slovenskej republike mnozstvo ucitelov technického kreslenia vyucuje
podla zauzivanych starych (neplatnych) noriem tak, ako sa to niekedy oni ucili. Len
mala Cast ucitelov technického kreslenia sa snazi vyucCovat podfa najnovsich noriem
zavedenych na tvorbu technickej dokumentacie v Slovenskej republike. Dal$ia ast
pedagogov len postupne zapracovava nové normy do svojich u¢ebnych planov. Na
mnohych Skolach chybaju aj najnovsie strojnicke tabulky (a mozno aj ina literatura),
do ktorych je uz nova normalizacia implementovana. Jedno z viacerych odévodneni,
pre¢o mnohi vyucujuci ucia Studentov podfa starych noriem, vychadza z toho, Ze na
mnohych Skolach je samozrejmostou, Ze vyucujuci, ktori predtym ucili technické
kreslenie, sa zacali Specializovat na vyu¢bu CAD/CAM systémov a tzv. ,klasické®
technické kreslenie namiesto nich zacali vyulovat ucitelia, ktori toto kreslenie
predtym neucili. Z pochopitelnych dévodov ucia Studentov podla tych noriem, ktoré
sami poznaju. Samozrejme, Zze dévodov a kfuCovych faktorov zastaranej vyucby je
vela.

]

Ziaci, ktori pokraduju vo vzdelavani na technickych univerzitdch (kde je uz plne
zavedena vyucba podla novych technickych noriem), si s ur€itymi problémami
zvykaju na nové metddy a formy rézneho oznacovania suciastok alebo spbsobov
kétovania. Tito Ziaci pouzivaju staru terminoldgiu, na ktoru si zvykli na strednej Skole,
¢im jej (okrem iného) nerobia dobré meno. U absolventov, ktori vstupuju do
pracovného procesu, je v mnohych pripadoch nutné preskolovanie aj v oblastiach,
ktoré by uz mali zo strednej Skoly ovladat (a neovladaju ich nie vlastnym
zapri¢inenim). Aj to vrha na Skolu zlé meno.

Potreba poznania prislusnych platnych novych noriem vyplyva aj zo samotnej tvorby
technickej dokumentacie v praxi absolventom strednej $koly, ktory ovlada
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nadstandardne vypoctovu techniku aje vybaveny dostatoCnou komunikacnou
schopnostou v uritom cudzom jazyku, ktory je prioritny pre danu zahrani¢nu firmu
alebo firmu so zahrani¢nou uc€astou. Takyto absolvent pracuje na poste stredného
manazmentu s roznym softvérom CAD/CAM, ktory umoznuje pracovat podla réznych
noriem. Absolvent vSak musi vediet, aku normu méze do tvorby technickej
dokumentacie pomocou prislusného softvéru implementovat.

Spracovanie tohto uCebného zdroja pre inovacné vzdelavanie v ramci narodného
projektu Profesijny a kariérovy rast pedagogickych zamestnancov reflektuje podfa
uvedenych skutocnosti na potreby rozvijajuceho sa strojarskeho (a s nim suvisiaceho
automobilového) priemyslu v Slovenskej republike. V su€asnosti je hlavnym kritériom
ekonomického rastu nasho Statu export vyroby. KedZe na Slovenku je najviac
rozvinuty automobilovy priemysel (ako sucast’ strojarskeho priemyslu), je na mieste
pripravovat pre tento priemysel aj kvalifikovanych odbornikov na pozZzadovanej urovni.
Tieto poZiadavky mézu plnit opat len kvalifikovani pedagdgovia s patriCnymi
znalostami vo svojej aprobacii. Novy zakon o vychove a vzdelavani €. 245/2008 Z. z.
umozrniuje kazdej Skole pomocou Statnych vzdelavacich programov a nasledne
Skolskych vzdelavacich programov prispésobit’ si naplii vyu€ovacieho predmetu
podla vlastnych potrieb, ¢im prispieva ku skvalitiovaniu samotného vyucovacieho
procesu a zaroven tym umozfuje inovovanie samotnej naplne kazdého predmetu
podla poziadaviek a rozvoja priemyslu, s ktorym v danom pripade suvisi aj tvorba
a zavadzanie novych noriem do pripravy technickej dokumentacie. Podstatnu Cast
vyucby pripravy technickej dokumentacie zahfha predmet technické kreslenie,
ktorého sa toto inovacné vzdelavanie tyka.

Obsahom tohto udebného zdroja je suhrn teoretickych a praktickych zruénosti
potrebnych na vyuCovanie predmetu technické kreslenie 2z hladiska novej
normalizacie STN, EN a ISO potrebnych na tvorbu celej technickej dokumentacie.



1 NORMALIZACIA V TECHNICKOM KRESLENI

11 TECHNICKE VYKRESY, TITULNY BLOK A SUPIS POLOZIEK

Uprava vykresovych listov
Kazdy vykresovy list musi mat ramik, strediace znacky, orientanu mriezku,
orezavacie znacky a oznacenie formatu.

Tato zékladné uprava vykresu musi spifiat nasledovné zakladné poziadavky (obr. 1.1
az 1.3):

Ramik — hrubka ciary 0,7 mm — ktory tvori lem okolo plochy na kreslenie a ma byt
Siroky na lavej strane 20 mm vo vnutri normalizovaného formatu a na ostatnych troch
stranach 10 mm.

Strediace znaéky — v osiach sumernosti orezaného listu hrubky 0,7 mm, ktoré
zasahuju do plochy na kreslenie 10 mm (strediaca znacka nie je v osiach sumernosti
plochy na kreslenie, v osiach sumernosti orezaného listu).

Orezavacie zna€ky — v Styroch rohoch ohrani¢enia normalizovaného formatu v tvare
uholnika s dizkou ramien 10 mm a hrabkou 5 mm.

A
[T T e ) o
%‘ 1 1 2 1 3 1 & :J 3 % 1 1 F®% 1 ﬁ
; ' 50 1
| RAMIK PLOCHY NA KRESLENIE :
o |
ZNACKA NA OREZANIE ® I ﬂ
ol 5 to il

STREDIACA ZNACKA

q . 5 I]

| SUSTAVA ORIENTACNEJ MRIEZKY — — = [T,
s

4 0ZNACENIE FORMATU VYKRESU ,

20

OREZANY VYKRESOVY LIST
FORMAT VYKRESU

-l S
S
=
B

Obr. 1.1 Uprava vykresov formatov A3 az AQ



Orientaéna mriezka — s dizkami Gsekov 50 mm meranych vzdy na kazdu stranu od
strediacich znacCiek. Lem orientacnej znacky a deliace Ciary usekov sa robia hrubkou
giar 0,35 mm (obr. 1.3). Useky sa oznaduju zhora nadol velkymi pismenami a zlava
doprava Cislicami s vySkou 0,35 mm (pri formate A4 sa oznacenie usekov orientacnej
mriezky uvadza len na hornej a pravej strane — obr. 1.2).

Oznacenie formatu vykresu — v pravom rohu spodného lemu (napr. A4).

dvojnasobna
Sirka ako vpravo

pri A4 na tychto
usekoch uz nie su
orientacné polia

[
[l
[
[l
[
[l
[

Obr. 1.2 Uprava vykresov formatu A4
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0.35

—=

10

0.7

\Orezévacia znacka

Neorezany format

Obr. 1.3 Hrubky €iar na Upravu vykresov



Titulny blok
Titulny blok podla STN EN ISO 7200 v kompaktnej minimalizovanej forme vhodny
pre dokumenty (napr. na Skolach) aj s uvedenym prikladom vyplnenia poli je na obr.

14,
TRIEDA VYHOTOVIL SCHVALIL
IL.A MILAN MOKRY ING.JAN LESNY
ZAKOMMY VLASTRMIE TYP DORLIMENTL POSTAVEMIE DOELUMEMTL

v
TITUL, DOPLMNKOVY TITUL IDENTIFIKAGNE SISLO
PREVODOVKA 3-TCK-14.01-21

SCHEMATICKY VYKRES SCHVALENY

ZWMENA| DATUM vYDANIA TJAZYK [ UST
NAVIKAK A 18.05.2012 | sk | 1/1

Obr. 1.4 Titulny blok podla STN EN ISO 7200 v kompaktnej minimalizovanej forme konkretizovany

na dokumenty pre Skolské potreby

Podla normy sa polia na udaje v titulnych blokoch a v zahlaviach dokumentov delia

na.

1. Polia na identifika¢né udaje

a)

f)

zakonny vlastnik — meno zakonného majitela vykresu, navijak,

identifikaéné éislo — spdsob &islovania nie je ustaleny a normalizovany. Cislo
vykresu sa méze skladat len z Cislic alebo méze byt kombinované z pismen
a Gislic,

index zmeny — udava sa len index zmeny, ktora je opisana na inom mieste,
datum vydania — datum prvého oficialneho schvalenia dokumentu,

Cislo listu a pocet listov — vykresy, ktoré su zloZzené z niekolkych listov
s rovnakym identifikaCnym cislom vykresu, sa oznacuju poradovym cislom
listov (napr. prvy list z celkove piatich listov sa oznaci 1/5),

Sifra jazyka — uvadza sa Sifra jazyka (podla STN ISO 639), v ktorom su
uvedené Casti dokumentu zavislé od pouzitého jazyka (napr. slovencina — sk,
angli¢tina — en).

2. Polia na popisné udaje

a)

b)

titul — udava obsah dokumentu, pripadne viac podrobnejSich informacii, napr.
o pbvode, ureni na trh, normovanych podmienkach, pokynoch na stavbu
alebo umiestnenie atd. Titul sa ma zostavit z ustalenych terminov uvadzanych
v medzinarodnych alebo narodnych normach, resp. podnikovych normach
alebo v praxi pri pouzivani dokumentu,

doplnkovy titul — podrobnejSie informacie ako v poli titul.

3. Polia na administrativne udaje

a)

b)

zodpovedné oddelenie — skratka alebo Sifra jednotky zodpovednej za obsah
a udrzbu dokumentu v €ase jeho schvalenia,

technicky referent — kontaktna osoba, ktora bude odpovedat, usmerfovat
a reagovat na dopyty,



c) zodpovedna osoba — meno osoby, ktora schvalila dokument. Ak ich je viac,
moZu sa uviest v titulnom bloku alebo v osobitnej ¢asti dokumentu,

d) vyhotovil — meno osoby, ktora dokument vytvorila alebo vykonala jeho
zmenu,
e) typ dokumentu - urluje postavenie dokumentu vzhfadom na obsah

informacie a usporiadania zobrazenia. Je jednym z hlavnych udajov, podla
ktorého sa méze dokument vyhfadat,

f) triedenie/kli€ové slova — text alebo Sifra na triedenie obsahu dokumentu,
ktora sa pouzije na jeho vyhladanie,

g) postavenie dokumentu — uvadza, v ktorej faze svojho zZivotného cyklu sa
dokument nachadza. UrCuje sa terminmi ,V priprave®, ,Kontroluje sa“,
~ochvaleny®, ,ZruSeny*,

h) €islo strany — zvyCajne sa generuje systémom vyhotovenia dokumentu,

i) pocet stran — zavisi od pouZitého vyhotovenia, napr. pisma, formatu papieru
a velkosti znakov,

j) format papiera — format povodného dokumentu, napr. A4.

wEEOBECME CHARAKTER | MATERIAL ROZMER, POLOTOWVAR TRIEDA
TOLERAMCIE POVRCHU oDPADU
SO 1768-m Ra 11 373 KR19-855TN 42 5510 001
TRIEDA | WYHOTOWIL SCHWVALIL zm,c.,f_,}{;.\ MIER K&
LA | MILAN MOKRY | ING.JAN LESNY [METODY = | 11
ZAKONNY VLASTHIK TP DOKUKMENTU POSTAVENIE DOKUKMENTU
VY KRES POLOZKY SCHVALENY

b4 TITUL, DOPLM KOWY TITUL IDENTIFIKATNE CiSLO
SOS HRIADEL 3-TCK-14.01 - 21

FMEMA] DATUM YWDAM A |JAFYK LIST
RUCNA VRTACKA A | 18052012 | sk | 11

Obr. 1.5 Priklad mozného tvaru titulného bloku v kompaktnej minimalizovanej forme
na vyrobnom vykrese polozky pre Skolské potreby

Iné polia s obsahom technického charakteru, ktoré neuvadza norma, sa pridavaju
podla potreby (obr. 1.5) len vtedy, ak sa pouziju, napr. polia pre hlavnud mierku
vykresu, znaCka metddy premietania pouzitda na vykrese, vSeobecné tolerancie
a poziadavky na charakter povrchu. Do pola material sa uvedie jeho znacka,
pripadné jeho iné dohodnuté oznacenie. Trieda odpadu sa uvadza podla STN 42
0030 a STN 42 1331. V poli rozmer, polotovar sa uvedie pre suciastku vyrobenu
z polotovaru rozmer pouzitého polotovaru a Cislo prislusnej normy, pre suciastku
vyrobenu z vykovku alebo odliatku sa uvedie Cislo zapustky alebo Cislo modelu.

Supis poloziek

Supis poloziek (v minulosti nazyvany aj kusovnik) je tabulka, v ktorej sa presne
rozpisuju vSetky komponenty zlozeného celku pomocou Cisla odkazu na suciastku.
UrCuju mnozstvo, Cislo dokumentu (vykresu) suciastky, technické udaje atd.
Vzajomna vazba medzi supisom poloziek a ich grafickym zobrazenim na vykrese je
dana identifikaénym odkazom. Tento odkaz sa moéze urcit pomocou odkazu na
suciastku alebo ¢islom dokumentu (vykresu) suciastky.



Ked je supis poloziek su€astou vykresu (obr. 1.6a), umiestiiuje sa tak, aby sa cital
v smere od zakladnej strany vykresového listu. M6ze sa pripojit k titulnému bloku
a jeho vonkajSi ramik sa nakresli Ciarou rovnakej hrubky ako ramik kresliacej plochy.
Ked je supis poloziek vyhotoveny na vykrese, zahlavie supisu poloziek sa umiestriuje
dolu a poradie zapisov musi byt zdola hore.

Ked je supis poloziek samostatnym dokumentom (obr. 1.6b), vyhotovuje sa na listy
normalizovaného formatu a musi sa oznadit tym istym identifikaénym alebo
registraCnym Cislom, aké ma vychodiskovy vykres. Poradie zapisov musi byt zhora
dolu a zahlavie sa musi umiestnit hore. Poradie udajov je volitefné.

\P_—__—
SUPIS POLOZIEK ZAHLAVIE
ZAHLAVIE SUPISU POLOZIEK
E .
POLE SUPISU 5
-~
TITULNY BLOK . TITULNY BLOK
| 5 I 7 g 3 2
210
a) b)

Obr. 1.6 Supis poloziek — a) su€ast vykresu, b) samostatny dokument

Supis poloZiek sa musi usporiadat do stipcov tabulky vyhotovenej savislymi hrubymi
alebo tenkymi Ciarami tak, aby sa informacné udaje mohli vpisovat pod nasledujuce
zahlavia (naslednost udajov je volitelna):

- odkaz na suciastku,

- mnozstvo,

- jednotka,

- Cislo dokumentu (vykresu) suciastky,

- nazov suciastky,

- technické udaje, oznacCenie,
poznamky.

V stipci Odkaz na suéiastku je oznadenie jednotlivych ¢&asti zostavy alebo
oznacenie samostatnych suciastok na tom istom vykrese. Odkazy na suciastku su
zakladnym dokumentom a identické suciastky musia mat na vykrese tie isté odkazy,
najma to isté Cislo.

V stipci Mnozstvo sa uvadza celkové mnozstvo (podet) tejto polozky pre jednu Gplnd
zostavu (montazny celok).

V stipci Jednotka sa uvadza entita zvolena ako zaklad alebo normalizovana miera.

V stipci Technické Udaje, oznaéenie sa uvadza slovny alebo znakovy udaj, ktory
zahffia rozmery, material, udaj o vykone, vyrobné oznacenie, Cislo normy.

Konkrétne priklady supisov poloziek, ako by bolo najvhodnejsie pouzivat v Skolach,
Su uvedené na obrazkoch 1.7 a 1.8.
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FORMAT NENORMALIZOVANYCH ROZMEROV

1 | 2 | 3 | 4
|
A
B
3\ 2
€
i}
3 | VEKO 320-00-0203 | PL-22x22-STN 42 5310-11343 2 ]
2 | RURKA . 320-00-0202 | 28 STN 42 55101-11343 2
1 RUORIKA 1. 320-00-0201 | $28 SN 42 S5101-11343 1
oDKAZ|  WAZOV SHBASTKY CisLe VIHRESY TECHNERY UDA, OZNATENE | v romviveca | ©
ST MoTNoST WRUBA MOTIOST | POZMVAMIKA 510 VKRESY ZOSTAVY
3007 o SUPISY POLOZIEK
TREDA | VHHRTOVIL STHVALL ZNATKA L
WET6DY
PREMETANA
TYP BOKUMENTY POSTAVENE DOKUNENTY
s0S
A [ wazov vikRESY L0 VHKRESY
TECHNICKA _ 320-00-020 |:
ﬁA@A TGRZNA RURKA [ Tomorviome T Joer
sk

wl

Obr. 1.7 Supis poloZiek umiestneny priamo na vykrese zostavy
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FORMAT NENORMALIZOVANYCH ROZMEROV

Oz WiZDY SURRSTIKY [ WiHRESY THREHNEKT b, GEENE | [ NN | e
1| RUORKA I 30-00-0200 | 428 SN 42 5511343 1
2 | RURKA I, 30-00-0202 | $28 SN 42 S5R=1343 2
3 | VEKO 30-00-0203 | Ph-2222-3N 92 53M-M33] | 2
4
5
%

g
3
9
L0)
L
?
B
L3
(5]
%
m
B
®
0
20
2
B
2,
Vi
%
m
%
B
k)
TREDA || WO S T VHHRESY Z0STAVY
5o SRR PoL0ZEK
Trifp BRIKUMENTY PUSTAVENE BOKUMENTY
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Obr. 1.8 Samostatny supis poloZiek
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1.2 MIERKY

Odporucané mierky zobrazovania suciastok na vykresoch podla normy STN EN ISO
5455 su uvedené v tabulke 1.1.

Tab. 1.1 Odporu€ané mierky zobrazovania

Mierky strojnickych vykresov

skutoCna velkost mierky zvacSenia mierky zmensenia
2:1 1:2 1:200
5:1 1:5 1:500
1:1 10:1 1:10 1:1000
' 20:1 1:20 1:2000
50:1 1:50 1:5000
100:1 1:100 1:10000

Uplné oznadenie na vykrese:
MIERKA 5 : 1 alebo sa pouzije skratka: M 5 : 1.

Ak by mohlo déjst k nedorozumeniu, uvadza sa iba:
5:1: Umierke nemusime pisat MIERKA ani M

1.3 CIARY

Norma STN ISO 128-20 uvadza vSeobecne pouzitelné pravidla na zobrazovanie Ciar
na vSetkych druhoch dokumentéacie technického vyrobku vratane diagramov, planov
a map.

Typy cCiar
Norma urcuje 15 zakladnych typov Ciar a ur€uje ich Ciselné oznacenie.

VSetky zakladné typy Ciar mozno okrem priamej suvislej zhotovit tiez ako 4 mozné
varianty:

- pravidelna suvisla vinovkova,

- Spiralova,

- zalamovana (cikcakova),

- suvisla Ciara od ruky.

Norma uvadza aj mozné kombinacie dvoch alebo viacerych navzajom rovnobeznych
Ciar.

Hruabky Ciar
Uréuje nasledujuci rad hrubok d vSetkych typov Ciar:
- d=0,13;0,18; 0,25; 0,35; 0,5; 0,7; 1; 1,4; 2 mm;
- pomer hrubok velmi hrubej, hrubej a tenkej Ciary je 4 : 2 : 1.
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Pravidla na kreslenie ¢iar

Tab. 1.2 Ciary a ich &iselné oznagenie

01 suvisla

02 |m——————————- Ciarkovana

03 — = == = = == | Ciarkovana s velkymi medzerami
04 - - . - == | dlha Ciarka — bodka

07 | ceecuncsacsnmssncnnnsnnnnnnnns bodkovana Ciara

10 CoTTTITTTTETm T bodkociarkovana Ciara
11 - dve Ciarky — bodka

12 o Ciarka — dve bodky
Prvok &iary Cislo typu giary Dizka
bodky 04 az07a10az 15 <0,5d
medzery 02a04az15 3d
kratke Ciarky 08 a 09 6d
Ciarky 02,03a10az 15 12d
dihé Ciarky 04 az 06, 08 a 09 24d
velké medzery 03 18 d
Pozn.: d — hrabka Ciary

Pri kresleni Ciar sa riadime nasledovnymi pravidlami:
- najmensSia medzera medzi dvoma rovnobeznymi Ciarami je najmenej 0,7 mm,
- dlzky prvkov Ciar pri ruénom vyhotovovani vykresov su podfa nasledovnych
tabuliek:

12d
3d 12d__3d

12d

2d

Obr. 1.9 Priklad spdjania, resp. krizovania €iar
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Dizky &iar a dizky prvkov &iar pri ich vyhotovovani systémami CAD stanovuje norma
STN ISO 128-21.

Priklad spajania, resp. krizovania Ciar je na obr. 1.9.

Spojenia €iar
Pre spojenie Ciar existuju nasledovné pravidla (obr. 1.10):
- zakladné typy Ciar sa prednostne dotykaju a pretinaju v Ciarkach,
- Ciary sa musia zacinat' v mieste pripojenia alebo v uplnom, resp. €iastocnom
krizi vytvorenom cCiarkami.

nutné
spojenie

[
|
|
1 I L. '
‘/neimusi byt prienik Ciar ’

Obr. 1.10 Ukazka spojena Ciar

Oznacovanie ¢iar podla normy

Norma stanovuje spdsob vyhotovenia pismenovo-Cislicoveho kédového oznacenia
typu Ciary, jej hrubky a pripadne aj farby. Napriklad oznacenie Ciary typu &. 03
a hrubky 0,25 mm sa uvadza:

CIARA 1SO 128-20 — 03 x 0,25

Odkazové ciary

Norma STN ISO 128-22 urCuje pravidla vyhotovovania odkazovych Ciar, zastavok
odkazovych Ciar a ich sucasti, ako aj usporiadanie pokynov nad odkazovymi Ciarami
alebo pri nich na v8etkych druhoch technickych dokumentov.

Odkazové Ciary sa vyhotovuju:
- tenkou suvislou Ciarou,
- uprednostriuje sa ich odklonené kreslenie o > 15° (od obrysov zobrazenia
alebo od ramceka vykresu),
- dve a viac €iar sa mdzu zbiehat,
- mdzu sa lomit pod ostrym uhlom,
- nemaju sa krizit' s inymi odkazovymi Ciarami a zastavkami odkazovych Ciar.

Odkazoveé Ciary sa zakoncuju (obr. 1.11):
a) Sipkou (otvorenou, uzatvorenou, vyplnenou), ak sa kon&i na Ciare
znazorfujucej obrys alebo hranu, potrubie alebo elektrické vedenie a pod.),
b) bodkou s priemerom d = 5 x hrubka Ciary, ak sa konci v obrysoch (v ploche)
predmetu,
c) bez zakoncenia, ak sa konci na inej Ciare (kotovacej, Ciare symetrie).
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odkazova
Ciara by sa
mala dotykat
kétovacej
Ciary alebo
stredu

mdze byt pouZitych
viac druhov
odkazovych Ciar

a moézu byt
zalomené aj pod
ostrym uhlom

Obr. 1.11 Zakonc&enie odkazovych &iar a, b, ¢ — spésoby zakon€enia odkazovych &iar

Zastavky odkazovych ¢iar
Zastavky sa vyhotovuju tenkou suvislou Cciarou pripojenou horizontalne alebo
vertikalne k odkazovej Ciare (v smeroch Citania udajov na vykrese).

Zastavky maju nasledovny charakter (obr. 1.12):

My

/ =]0.01

pevnu dizku (I = 20 x hrubka &iary), ak sa pokyny (Gdaje) umiestfiuju
vystredene za odkazovou Ciarou alebo nadvazuju na graficku znacku,

dizku prispdésobenut dizke udavanych pokynov, ktoré sa umiestfiuju nad
zastavkou (mdZe sa vynechat, ak je odkazova Ciara nakreslena v jednom
zo smerov Citania a v smere zapisu pokynov — udajov alebo ak sa neda
pouzit).

l

na jednej odkazovej Ciare
modze byt aj viac zastaviek L

Obr. 1.12 Zastavky odkazovych &iar

Krazok — graficky doplnok v spajacom bode odkazovej €iary a zastavky
Pozadovana charakteristika v kruzku sa uvadza len raz a rovnaké poziadavky platia
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pre vSetky povrchy alebo rohy dookola obrysu alebo profilu zobrazenej Casti (obr.
1.13). Znacka kruzku sa nesmie pouzit, ak udaje nie su jednoznacné, alebo sa tykaju
vSetkych povrchov alebo rohov suciastky. V tom pripade sa udaj uvedie v titulnom
bloku alebo v jeho blizkosti.

|-02

N

Obr. 1.13 Priklady pouzitia krizku — grafického doplnku v spajacom bode odkazovej Ciary a zastavky

Ciary na strojnickych vykresoch

Norma STN ISO 128-24 konkretizuje pouzivanie zakladnych typov Cciar na
strojnickych vykresoch. V nasledujucej tabulke je uvedeny prehlad vSetkych
moznych aplikacii typov a hrubok Ciar.

Norma STN ISO 128-24 uz zohladfiuje zmeny v pouzivani niektorych typov a hrubok
Ciar uvadzané v dalSich do sustavy STN zavedenych €astiach normy STN ISO 128.

Tieto zmeny su vyznacené v tabulke 1.3 hrubou c¢ervenou tlacou:

ciary ohybov €. 01.1.11 sa podfa STN ISO 128: 1997 v obrazoch rozvinutého
tvaru vyznacovali tenkou bodkociarkovanou Ciarou s dvoma bodkami,
zakoncenie ciastocnych alebo prerusenych pohladov, rezov a prierezov
suvislou tenkou Ciarou od ruky €. 01.1.18 sa vSeobecne uprednosthuije,
zakoncenie Ciastocnych pohladov suvislou tenkou Ciarou so zalomeniami
(s ,cikcakmi) €. 01.1.19 sa pouziva pri kresleni s podporou pocitaca (na
jednom vykrese sa odporuca pouzivat len jeden typ Ciary),

zakryté hrany €. 02.1.1 a zakryté obrysy €. 02.1.2 sa podla STN ISO 128:
1997 mohli zobrazovat alternativne ciarkovanou hrubou alebo Ciarkovanou
tenkou,

poloha rovin rezov sa podla STN ISO 128: 1997 oznaclovala useCkami
zhotovenymi suvislou hrubou ¢iarou,

ramceky ploch s osobitnym urcéenim (napr. na umiestnenie znacky,
oznacenia a pod.) sa podla STN 01 3109: 1981 zobrazovali tenkou suvislou
Ciarou.
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Tab. 1.3 Pouzitie &iar

Cislo Ciara Pouzivanie
01.1 Suvisla tenka Ciara .1 imaginarne &iary prieniku .10 uhlopriecky rovin
.2 kétovacie Ciary .11 ¢iary ohybov
.3 predlzovacie Ciary .12 oramovanie podrobnosti
.4 zastavky a odkazové Ciary .13 opakujuce sa podrobnosti
.5 Srafovanie .14 prie€ny rez kuzelov
.6 obrysy otocenych prierezov .15 poloha vrstiev
.7 kratke osi .16 premietajuce luce
.8 dna zavitov .17 ciary mriezok
.9 zakoncCenia koétovacich. Ciar
Suvisla tenka od ruky .18 zakoncenie €iast. pohladov
Suvisla tenka so zalomeniami .19 zakoncenie €iast. pohladov
01.2 Suvisla hruba .1 viditeIné hrany .5 hlavné &iary grafov, map, ...
.2 viditeIné obrysy .6 osové dizky prie¢ok
.3 chrbty zavitov .7 deliace €iary vykovkoy, ...
4 hranice uz. dizky zavitov .8 Ciary Sipok rezov a prier.
02.1 Ciarkovana tenka .1 zakryté hrany .2 zakryté obrysy
02.2 Ciarkovana hruba .1 povrchové spracovanie
04.1 Bodkociark. tenké s dlhou Ciarkou .1 osi .3 rozstupové kruzn. ozubenia
.2 Ciary simernosti 4 rozstupové kruznice dier
04.2 Bodkocgiark. hruba s dlhou Ciarkou .1 plochy s tep. a inou Upravou
.2 poloha rovin rezov
05.1 BodKoéiarkovqné .1 obrysy prilahlych ¢asti .6 obrysy altern. vyhotovenia
Le;dklfa?n?lhou Ciarkou a dvoma .2 krajné polohy pohybl. ¢asti .7 obrysy kone¢ného tvaru
.3 taziskové Ciary .8 plochy s osobit. uréenim
.4 vychodiskové obrysy .9 posunuta toleran¢na zéna
.5 Casti pred rovinou rezu

Skupiny hrabok ¢iar

Norma STN ISO 128-24 urcuje skupiny hrubok ¢iar (tab. 1.4), priCom uvadza, Ze na
strojnickych vykresoch sa zvyCajne pouzivaju dve hrubky Ciar: tenké a hrubé. Hrubky
a skupiny Ciar sa maju zvolit podla typu, formatu a mierky vykresu. Vzajomny pomer

medzi dvoma hrabkami tenkych a hrubych €iar ma byt 1 : 2.

Tab. 1.4 Odporucané hrubky &iar

Hrubka Ciary pre Ciaru Cislo
Skupina Ciar
01.2,02.2, 04.2 - hrubé ¢giary 01.1, 02.1, 05.1 - tenké Ciary

0,25 0,25 0,13
0,35 0,35 0,18

1 1 0,5
1,4 1,4 0,7

2 2 1
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1.4

TECHNICKE PiSMO

VSeobecné poziadavky
Norma STN EN ISO 3098-0: 1999 urCuje a definuje vSeobecné poziadavky na kritéria
popisovania technickych vykresov.

Parametre technického pisma su nasledovné:

nominalny rozmer h — vonkajSieho obrysu velkych pismen abecedy. Pre
vSetky druhy pisma (latinska abeceda, grécke znaky, znaky cyriliky, pismo
CAD) je ur€eny normalizovany rad nominalnych hodnét vySok velkych pismen
h:

h=1,8;2,5;3,5;5;7; 10; 14 a 20 mm

hrabka ¢iar pisma d — pomocou hrubky ciar d sa definuju pomerné
rozmeroveé Sirky znakov a rozmery siete (mriezky) na vyhotovenie ich vzorov,
normalizované su dva pomery hrubky Ciar k menovitej vyske pisma d/h, a to:
d/h =1/14 - pre pismo typu A (Uzke)

d/h =1/10 - pre pismo typu B (stredné)

uhol pisma - vSetky typy pisma (latinska abeceda, grécke znaky, znaky

cyriliky) mézu byt vertikalne (kolmé) alebo sklonené (Sikmé) s uhlom sklonu
75°.

Norma odporuca prednostne pouzivat pismo typu B vertikalne. Zakladné rozmery
pisma typu B sa uvadzaju v tabulke 1.5.

Norma obsahuje tiez predpis normalizovaného oznacenia pisma. Napriklad subor
grafickych znakov pisma typu B, vertikalneho, latinska abeceda, nominalny rozmer 5
mm sa oznacuje: Pismo ISO 3098 - BVL -5

Latinska abeceda, cislice a znaky
Tato ¢ast normy urCuje spésob vyhotovenia pisma latinskej abecedy, €islic a znakov
pouzivanych na technickych vykresoch a v pripojenych dokumentoch.

Norma uvéadza vzory pisma latinskej abecedy, Cislic a znakov:

pismo typu A (Uzke), sklonené;

pismo typu A (Uzke), vertikalne;

pismo typu B (stredné), sklonené;

pismo typu B (stredné), vertikadlne — ma sa uprednostnovat’ pri pouzivani.

Pre latinsku abecedu, Cislice a znacky su ,,najvyznamnejSimi" zmenami (oproti STN
ISO 3098-1: 1998):
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- vypustenie jedného z doteraz moznych alternativnych tvarov pismena malej
abecedy ,a“ a Cislice ,,7° (. j. tych, ktoré boli v nahradenej norme odporu¢ané
ako prednostné — obr. 1.14),

- zuzenie vSetkych vzorov pisma typu A — uzke (latinska abeceda, grécke
znaky, znaky cyriliky) o jeden dielik siete d x d.

T T
i

I
i

1]
]
i i
i
|
|5 0L I 0 O O
L

bez hadika
s Giarkou

=TT —rrrrrr b -+t

Obr. 1.14 Vypustenie alternativnych tvarov ,a“, ,7*

Rozmery pisma typu B

Tab. 1.5 Rozmery pisma typu B

Parameter pisma Nasobok h Rozmery (v milimetroch)

Vyska pisma h (10/10)h 1,8 25 | 35 5 7 10 14 20
Vyska pisma malejabecedy (vysSka x) cl (7/10)h 126 | 1,75 | 25 | 3,5 5 7 10 14
Pretah pismen malejabecedy c2 (3/10)h 054075 (105|15]| 21 3 4,2 6
Dotah pismen malejabecedy c3 (3/10)h 0,54

Vyska plochy pre diakritické znaky f (4/10)h 0,72 1 1,4 2 2,8 4 5,6 8
Medzera medzi znakmi a (2/10)h 0,36 | 0,5 0,7 1 14 2 2,8 4

Rozstup medzi zakladnymi €iaramimin. bl (19/10)h 342 475|665 (95| 13319 | 26,6 38
1)

Rozstup medzi zakladnymi Eiaramimin. b2 (15/10)h 2,7 | 375|525 (75| 105 | 15 21 30
2)

Rozstup medzi zakladnymi ¢iarami min. b3 (13/10)h 234 1325|1455 |65 ] 91 (13| 18,2 26
3)

Medzera medzi slovami e (6/10)h 1,08 | 15 2,1 3 4,2 6 8,4 12
Hrabka ciary d (1/10)h 018|025 (035 |05]| 0,7 | 1 1,4 2

1) Riadky pisma s pismenami velkej a malej abecedy s diakritickymi znakmi.
2) Riadky pisma s pismenami velkej a malej abecedy bez diakritickych znakov.
3) Riadky pisma len s pismenami velkej abecedy bez diakritickych znakov.
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Hlavné rozmery pisma typu B podla tabulky 1.5 su zobrazené na obr. 1.14.

g4 93 9,

i
a e d
e
O
O
~ G
‘Q [

Obr. 1.15 Hlavné rozmery pisma typu B
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2 ZOBRAZOVANIE SUCIASTOK

2.1 POHLADY
Zakladné smery vyhotovenia pohladov (obr. 2.1) st nasledovné:
Pohfad v smere:  a — pohlad spredu — hlavny pohlad

b — pohlad zhora

¢ — pohfad zfava

norma uz
d — pohlad sprava neuvadza nazvy
pohladov: narys,

e — pohlad zdola bokorys a pédorys

f — pohfad zozadu

o

|
&
LA

.

Obr. 2.1 Zakladné smery vyhotovenia pohladov

2.2 METODY PREMIETANIA

Metody umiestriovania a zobrazovania pohladov:
- metdda premietania v prvom kvadrante,
- metdda premietania v tretom kvadrante,
- metdda s pouzitim referenénych Sipok,
- zobrazenie pomocou cCiasto¢nych pohladov,
- zjednodu$ené zobrazenie sumernych Casti.
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Metdda premietania v prvom kvadrante
Eurépsky spésob premietania v prvom kvadrante je znazorneny na obr. 2.2.

titulného bloku

znacka, ktoru : ._
umiestiiujeme do .

Obr. 2.2 Metdda premietania v prvom kvadrante

Metoda premietania v tretom kvadrante
Americky sposob premietania v tretom kvadrante je znazorneny na obr. 2.3.

m|
1

Obr. 2.3 Metdda premietania v tretom kvadrante

Metdéda s pouzitim referenénych Sipok
Z priestorového hladiska vyuzivame aj metddu s pouzitim referencnych Sipok (obr.
2.4). Kazdy pohfad musi byt oznageny pismenom smeru pohladu.
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Obr. 2.4 Metdda s vyuzitim referenénych Sipok

Zobrazenie pomocou ¢iastoénych pohladov
Ak nie je potrebné nakreslit cely obraz, vyuzivame Ciasto¢né pohfady (obr. 2.5).

5{!

Sipky na
oznacenie
smeru
pohladu

a oto¢ného
smeru
pohladu su
uzavreté
30° uhlom

Obr. 2.5 Zobrazenie pomocou Ciasto€nych pohladov

Zjednodusené zobrazenie sumernych ¢Casti
Sumerné cCasti maximalne zjednoduSujeme (obr. 2.6). Nesmieme zabudnut na
znacCky sumernosti.

Obr. 2.6 ZjednoduSené zobrazenie sumernych Casti
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2.3 REZY

Norma v sucasnosti nerozliSuje rez a prierez. Zobrazime to, ¢o nam viac vyhovuje,
ale neuvadzame to (REZ ani PRIEREZ).

Musime vSak jednoznacne zobrazit (obr. 2.7):

- smer pohladu — pomocou smerovej Sipky, ktora sa kresli hrubou suvislou
Ciarou (typ 01.2.8) a ktora sa umiestni pri konci €iary oznacenia polohy roviny
rezu alebo prierezu. Velkost pisma h ma byt -1,4 krat vacsia ako popis na
vykrese (koty),

- polohu roviny rezu — oznacuje sa hrubou bodkociarkovanou ciarou s dihou
Ciarkou (typ 04.2.2). Oznacenia roviny rezu mézu byt v pripade potreby
spojené tenkou bodkociarkovanou Ciarou s dlhymi Ciarkami typu 04.1.

A B C

oznacenie sa umiestiuje
V rezovej rovine

Obr. 2.7 Zobrazenie rezov

rezova Ciara musi
pretinat suciastku

VyS&Sie zobrazené rezy zobrazujeme aj pomocou pootoCenych prierezov (obr. 2.8):

pouzitie tenkej
bodkociarkovanej
Ciary v rezovej

rovine

Obr. 2.8 Zobrazenie rezov pomocou pootocenych prierezov
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Obr. 2.9 Mozné rozmery Sipky rezu

30°
90°

Sipka a oznadenie rezu ma svoje presné rozmery (obr. 2.9).

Norma I1SO 128-50 stanovuje Srafovanie (obr. 2.10) tenkymi suvislymi Ciarami (typ
01.1.5) vo vhodnom uhle (pokial mozno 45°) k hlavnym obrysom, osiam sumernosti
obrazov rezov alebo prierezov s najmenSou medzerou medzi Ciarami 0,7 mm alebo
vycCiernenie pri vefmi malych suciastkach.

Srafovanie ma byt 45°
vzhladom na obrysy
suciastky — nie na
polohu vykresu

Obr. 2.10 Srafovanie rezov
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3 KOTOVANIE
3.1 CIARY A SiPKY

Medzinarodna norma uvadza vSeobecné pravidla na kétovanie pre vSetky technicke
oblasti aplikacie (v strojarstve, elektrotechnike, stavebnictve a pod.).

Norma STN ISO 129-1:2006 urcuje, ze predlZzovacie Ciary sa vedu spravidla kolmo
na rozmer a predlZzuju sa za koétovacie Ciary priblizne 8 x d (d — hrubka Cciary).
Zakoncenie kotovacej Ciary (obr. 3.1) ma presné pravidla.

30°

05h

pozor na zmenené pravidla ohfadom druhov a dizky zakon&ovania kétovacej
Ciary, dlzky predlZovacich Ciar a nahrady Sipok

Obr. 3.1 Zakoné&enie kotovacej Ciary

3.2 KOTY

obluk je pred kétou
<> S

n 19,75

%

Obr. 3.2 Dalsie symboly pri kétovani

Okrem symbolov pri kétovani zavedenych v doterajSej norme — priemer @, polomer
R, polomer gule SR, priemer gule S g a Stvorec [J — zavadza navrh normy dalSie
symboly (obr. 3.2): oblik N a hrubka t. Pri kétovani dizky oblika sa oblugik zapisuje
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pred koétu (nie nad kétu), hrubky dosiek mozno koétovat nad odkazovou cCiarou
zapisom, napr. t = 2 (namiesto T2).

Nasledovnym sp6sobom (obr. 3.3) sa uz koty zapisovat nesmu:

35

kétovacia Ciara nesmie byt
prerusena a Sipky nesmu mat’ 15°
uhol zovretia, ako je to tu zobrazené

Obr. 3.3 Zakazany spdsob zapisu kot

Ako prvky koétovania (obr. 3.4) zavadza navrh normy:

kétovacie Ciary,

koty,

zakoncCenie kotovacej Ciary,

odkazové Ciary,

predlzovacie (namiesto ,pomocné®) Ciary,
zaciatok kotovacich Ciar.

OO WNBE

= .

~4

R\m
=V

EEE]

Cislo 0 sa
uz nepise

Obr. 3.4 Prvky kétovania

3.3 TOLEROVANIE ROZMEROV
Norma stanovuje 20 normalizovanych toleran¢nych stupriov (tab. 3.1) — ITO1 aZ IT18:

- ITO1 a ITO — na Specialne pouzitie,
- IT1 az IT18 — na vSeobecné pouzivanie.
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Tab. 3.1 Toleranéné stupne

Menovity Toleranéné stupne

rozmer
mm [mm] | IT1 [ IT2 | IT3 | IT4 [ IT5 | IT6 [ IT7 | IT8 | IT9 | IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18

Tolerancie

nad | do
Mm mm

- 3 08 (12]2 3 4 6 10 |14 [ 25 | 40 60 0,1 0,14 (0,25 |04 |06 1 14

3 6 1 15125 |4 5 8 12 (18 [ 30 | 48 75 0,12 10,18 | 0,3 | 048 | 0,75 | 1,2 1,8

6 10 |1 15125 |4 6 9 15 (22 [ 36 | 58 90 0,15 10,22 | 0,36 | 0,58 | 0,9 1,5 2,2

10 |18 |12 |2 3 5 8 11 (18 |27 |43 | 70 110 (0,18 | 0,27 | 0,43 | 0,7 1,1 1,8 2,7

18 (30 15|25 |4 6 9 13 |21 (33 |52 | 84 130 | 0,21 (0,33 052|084 (13 |21 |33

30 |50 115|125 |4 7 11 |16 (25 |39 |62 (100 | 160 (0,25 | 0,39 | 0,62 |1 16 |25 |39

50 |80 |2 3 5 8 13 (19 (30 (46 | 74 | 120 | 190 | 0,3 0,46 | 0,74 | 1,2 1,9 3 4,6

80 | 120125 | 4 6 10 (15 (22 (35 |54 |87 | 140 | 220 [ 0,35|0,54 | 087 |14 |22 3,5 5,4
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Tolerancéné triedy
V norme STN EN 20286-2 sa uvadza prehlad toleranénych tried dier a hriadelov (tab. 3.2), pre ktoré su spracované tabulky hodnét
medznych odchylok.

Tab. 3.2 Toleran¢né triedy dier a hriadelov

H1 [JS1

H2 [JS2

EF3 [F3 [FG3 |G3 [H3 |JS3 K3 [M3 |N3 |P3 |R3 [S3

EF4 |F4 |FG4 |G4 |H4 |Js4 K4 |M4 |N4 |P4 |R4 |S4

E5 |EF5 |F5 |FG5 |G5 |HS5 |JS5 K5 [M5 N5 |[P5 |R5 |S5 [T5|U5 V5 |X5

CD6 |D6 |E6 [EF6 |F6 [FG6 |G6 [H6 [JS6 |J6(K6 [M6 N6 |P6 |R6 [S6 [T6|U6 |V6 |X6 [Y6 |Z6 |ZA6

CD7 (D7 |E7 |EF7 |F7 |FG7 |G7 |H7 [JS7 |J7|K7 M7 [N7 |P7 |R7 |S7 |T7|U7 |V7 (X7 |Y7 |Z7 |ZA7 |ZB7 |ZC7

B8 [C8 |CD8 |D8 |E8 |EF8 [F8 [FG8 |G8 [H8 |JS8 [J8|K8 (M8 |N8 P8 |R8 |S8 |T8|U8 (V8 |X8 |Y8 (Z8 |ZA8 |ZB8 |ZC8

A9 |B9 (C9 |CD9 (D9 |E9 |EF9 |F9 |FG9 [G9 |H9 [JS9 K9 [M9 |[N9 |P9 [R9 [S9 U9 X9 Y9 |[Z9 |ZA9 |ZB9 |ZC9

A10|B10(C10|CD10|(D10|E10|EF10|F10|FG10{G10|H10|JS10 K10{M10|N10|P10|R10|S10 ui1o0 X10|Y10(Z10 |ZA10|ZB10|ZC10

Al1|B11(C11 D11 H11|JS11 N11 Z11 |ZA11|ZB11|ZC11

Al12|B12(C12 D12 H12|{JS12

Al13|B13(C13 D13 H13|JS13

H14|JS14

H15|JS15

H16|JS16

H17({JS17

H18|JS18
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hl |jsl
h2 |js2
ef3 |f3 |fg3 |g3 |h3 |js3 k3 |m3 |m3 [p3 |r3 |s3
e4d |f4 |fgd |g4 |h4d |jsb kd |m4 |m4 (p4 |r4 |s4
cd5 (d5 |e5 |ef5 |f5 |[fg5 (g5 |h5 |[js5 |[j5 |k5 [m5 |m5 |p5 [r5 [s5 |t5 |u5 [v5 (x5
cd6 |d6 |e6 |ef6 (f6 |fg6b |g6 |h6 |js6 [j6 [k6 [m6 |[m6 |p6 |r6 |[s6 |[t6 |u6 |v6 |x6 [y6 |z6 |[za6
cd7 |d7 |e7 |efr (f7 |fg7 |g7 |h7 |js7 [|j7 |k7 [m7 |m7 |p7 |r7 |s7 |t7 |u7 |v7 |X7 |y7 |z7 |za7 |zb7 |zc7
b8 |c8 |cd8 |[d8 |e8 |ef8 |f8 (fg8 |g8 [h8 [js8 |j8 |k8 |m8 [m8 [p8 |(r8 |s8 |t8 [u8 |v8 |x8 |y8 [z8 |za8 (zb8 |zc8
a9 (b9 |c9 |cd9 (d9 (e9 |ef9 |f9 ([fg9 (g9 |h9 |js9 k9 [m9 |m9 |p9 |r9 (s9 u9 X9 |y9 (z9 |za9 ([zb9 |zc9
al0|b10|cl10 [cd10 |d10 |el0|efl0 |f10 |fgl0 |gl0 |h10 |js10 k10 p10(rl10 |s10 x10 |y10 [z10 |zalO |zbl0 |zc10
all|bll|cl1 di1 h11l|js11 k11 z11 |(zall |zbll |zcll
al2|b12|cl2 di2 h12 |js12 k12
al3|b13 di3 h13]js13 k13
h14 |js14
h15 |js15
h16 |js16
h17 |js17
h18 |js18
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Toleran¢né pole sa oznacuje: Toleranéna zéna (obr. 3.5)
+*

toleran&na zéna diery

\ toleranéna zoéna hriadela

Obr. 3.5 Toleranéna zéna

3.4 ZAPISOVANIE TOLERANCII

Dizkové rozmery
Udaje dIZzkovych rozmerov sa zapisuju priamo za menovitymi rozmermi:

- toleranénymi znackami (obr. 3.6) — ak je to potrebné, mbézu sa uvadzat aj
Ciselnymi hodnotami odchylok alebo medznych rozmerov

(_g_[}z[}xl IH??,‘JEG)
| 30f7 | | _30f7 \-0,041/ | | _30f7 129,959/ |

Obr. 3.6 Zapis dizkovych tolerancii toleranénymi znagkami

- Ciselnymi hodnotami medznych odchylok (obr. 3.7) — pri zapise tolerancie
alebo Ciselnych hodndét medznych odchylok je opat dovolené pouZit' nielen
rovnaku vysku pisma, akou su menovité rozmery, ale rovnako je dovolené
pouzivat pismo mensej vysky ako pismo két, ale nie menSie ako 2,5 mm

+),2 0 +0,2 0
27-01 27-02 27-01 27-02
+),2 40,2
27 0 2740, 1 270 27401

‘ mozné pouzitie oboma spdsobmi

Obr. 3.7 Zapis dizkovych tolerancii &iselnymi hodnotami

- medznymi rozmermi (obr. 3.8)
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32,198
32195 |

Obr. 3.8 Zapis dizkovych tolerancii medznymi rozmermi

- predpisom obmedzenia rozmeru v jednom smere (obr. 3.9) — zapisanim ,min.“
alebo ,max.”

| 30,5min. |

Obr. 3.9 Zapis dizkovych tolerancii predpisom obmedzenia rozmeru v jednom smere

Uhlové rozmery
Zapisovanie medznych odchylok uhlovych rozmerov (obr. 3.9):

- zapisuju sa podobnym spdsobom ako medzné odchylky dizkovych rozmerov,
avSak pri menovite] hodnote uhla a pri hodnotdch medznych odchylok
uhlovych rozmerov sa musia uvadzat’ meracie jednotky

- pri zapisovani medznej uhlovej odchylky v uhlovych minutach alebo
sekundach sa musi pred ich hodnoty uviest 0°, resp. 0°0°

60°10"£0°0"30"

+Un{]r15n
\30:}_:]{:[]:3{]”

V

/\iﬁlﬁ]ﬁw AE,EE

_— | - 115_?5‘“
f i

Obr. 3.10 Zapis uhlovych tolerancii

Vykresy zostav
Na vykresoch zostav zapisujeme tolerancie nasledovne:

- toleranCnymi znaCkami (obr. 3.11) — tolerantna znaCka pre dieru sa
umiestriuje pred znacCkou pre hriadel alebo nad fou; ak je to potrebné, mozu
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2

sa zapisat aj Ciselné hodnoty medznych odchylok v oblych zatvorkach (méze
sa pouzit' len jedna kétovacia Ciara)

@12H1/h6

A

& N
H7
@12h6

Q

7

|#+G,Uf+1

30F7\+0,020/

\

l’ 0
30h61-0,013

jt

1
lll|

Obr. 3.11 Zapis tolerancii zostav toleranénymi znackami

Ciselnymi hodnotami medznych odchylok (obr. 3.12) — pred rozmer kazdej zo
suciastok zostavy sa musi uviest nazov alebo oznacenie polozky, kota diery
musi byt vo vSetkych pripadoch umiestnena nad kétou hriadela

+0,3

DIERA 30+0,1

+0,1
HRIADEL 30-0,2

-
4
-
L
NNN

My

[ —
o
-
- =
“

odkaz na
suciastku je

potrebné
uviest

+0.3

=1 30+0,1
0.1

7 30-02

Obr. 3.12 Zapis tolerancii zostav Ciselnymi hodnotami medznych odchylok
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4 GEOMETRICKE TOLERANCIE

4.1 PRVKY A DRUHY TOLEROVANIA
Prvky geometrického tolerovania su:

- tolerovany prvok — tvarovy prvok telesa, ktory je predmetom geometrického
tolerovania — bod, Ciara, povrch, os sumernosti, rovina sumernosti, rozstupova
plocha a pod.,

- toleran€na zéna — moze byt plocha kruhu, plocha medzikruzia, plocha medzi
rovnobezkami, priestor valca, priestor gule, plocha alebo priestor — zéna,
v ktorej sa musi nachadzat tolerovany prvok,

- zakladna — jeden alebo viac geometrickych prvkov, na ktoré sa vztahuje
tolerovany prvok.

Tab. 4.1 Geometrické tolerancie

Tolerancie Tolerované charakteristiky |Znacky |Poziadavka zakladne
Priamost S nie
Rovinnost 5 nie
Tvar Kruhovitost O nie
Valcovitost /C)/ nie
_ Profil daného obrysu N\ mozna
Profilu
Profil daného povrchu 7 mozna
Rovnobeznost / / ano
Smeru Kolmost e ano
Sklon 4 ano
Umiestnenie 4 mozna
Polohy Sustrednost a stiosovost © ano
Sumernost E ano
] _ Kruhové hadzanie yz ano
Hadzania Celkové hadzanie 7 ano

Toleranéna zéna

Sirku toleranénej zény uréuju dve roviny (obr. 4.1), a to v smere uréenom kétovanim
alebo dve ekvidistan¢né plochy v smere kolmom ku konkrétnemu geometrickému
tvaru, ak sa neuvadza inac¢, napriklad predpisom uhla a.
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Obr. 4.1 Toleranéna zoéna uréena rovinami

Toleran¢na zona je kruhova alebo valcova vtedy (obr. 4.2), ked sa pred hodnotou
tolerancie uvadza &, alebo gulova, ak sa uvadza So.

Obr. 4.2 Valcova toleranéna zéna

Zakladna

Zakladna, ktora sa vztahuje na tolerovany prvok, sa oznacuje pismenom velkej
abecedy v ramceku spojenom priamkou s vyplnenym alebo prazdnym
trojuholnikom urcéujucim zakladnu.

Trojuholnik oznacenia zékladne s pismenovym oznacenim v raméeku sa umiestriuje:

- na obrys alebo na prediZenie obrysu pomocnou &iarou alebo na odkazovej
Ciare, ak zakladnym prvkom je povrch,

- na predizeni kétovacej giary, ak zakladnym prvkom je kétovanim definovana
os alebo rovina sumernosti alebo bod — ak na kétovacej Ciare nie je dostatok
miesta pre vnutorné Sipky a pouziju sa vonkajSie Sipky, jedna vonkajSia Sipka
sa nahradi zakladnovym trojuholnikom.
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4.2 DOPLNKOVE ZNACKY

DoplInkové znacky nam dopifiaju informéacie o spdsobe geometrického tolerovania,
bez ktorych by bolo potrebné zvySovat poCet geometrickych tolerancii.

Priklady doplnkovych znaciek su uvedené v tabulke 4.2.

Tab. 4.2 Doplnkové znacky geometrického tolerovania

Opis vyznamu doplnkovej znacky Znacky
priame l
Oznacenie tolerovaného prvku
A
pomocou pismena
Al |A

Oznacenie zakladného prvku !.
7 4

Oznacenie Ciastkovej zakladne

Teoreticky presny rozmer 50

Podmienka obalovej plochy

Podmienka maxima materialu

Podmienka minima materialu ®

Dookola (profil)

Oznacenie Ciastkovej zakladne

Nahradzuju zakladné prvky (obr. 4.3), ktoré tvoria plochy — povrchy. Ich skutoCny tvar
sa vzdy liSi od idealneho — rézne vysledky pri merani, vyrobe a pod.

37



zakladna
na usecke

zakladna v
bode

zakladna na kruhovej
alebo Stvorcovej pl6Ske

Obr. 4.3 Oznacenie Ciastkovej zakladne

Priklad predpisovania Ciastkovych zakladni je na obr. 4.4.

|

“0,05(A

1
R &{o01 [A[B[C] |
Fa

Obr. 4.4 Predpisovanie &iastkovych zakladni

Teoreticky presny rozmer
Teoreticky presny rozmer (obr. 4.5) je najCastejSie vyuzivany pri tolerancii
umiestnenia.
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6 x
T [&]03
© 6x
N

— 40,1

rozstup umiestnenia jednotlivych
tvarov uz nemusi byt tolerovany,
—  +— ] lebo je tolerovany geometrickou
toleranciou a teoreticky presnym

30 30 éwmerom

Obr. 4.5 Teoreticky presny rozmer

U T T

Podmienka obalovej plochy

Podmienka obalovej plochy mbéze byt uplatnena na jednotlivy prvok suciastky, napr.
povrch valca alebo prvok tvoreny dvoma rovnobeznymi rovinami. Tato podmienka
zZznamena, ze obalka menovitého tvaru s rozmerom na maxime materialu nesmie byt
prekroCena.

Podmienka je vhodna na predpis u suciastok, ktoré tvoria uloZenie. Predpis
podmienky umoznuje uskutoCfiovat kontrolu vyrobkov jednoducho meranim
pomocou obalového prvku — kontrolného kalibra.

Podmienka obalovej plochy sa predpisuje znackou E v kruzku umiestnenou za
toleranciou dlzkového rozmeru alebo odkazom na normu ISO 8015 (v titulnom bloku
alebo v jeho blizkosti).

Ak je podmienka obalovej plochy valcového prvku predpisana podlfa nasledovného
obr. 4.6, je dané:

- cely hriadel musi lezat vo vnutri obalovej plochy spravneho geometrického
tvaru s rozmerom maxima materialu — t. j. 150,

- kazdy skutoény miestny rozmer hriadela musi lezat v rozmerovej tolerancii
0,04 a mbze sa menit od 150 do &149,96.

To znamena, Zze ak ma hriadel skutoéné miestne priemery na maxime materialu
@150 mm, musi byt presne valcovy.
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valcovy prvok —

predpis podmienky
tjbalovej plochy na

vykrese

@15h7(-%,04)®

OBALKA PRESNEHO TVARU
NA MEDZI MAXIMA MATERIALU ﬁ:drzanie odchylky

geometrického tvaru pri tzv.

O ) — sudkovitosti hriadefa (DMR
ol| o S a HMR hriadela)
@ o 4 Q_______
Q| I S
Q
MIESTNE
SKUTOCNE PRIEMERY
OBALKA PRESNEHO TVARU
NA MEDZI MAXIMA MATERIALU
- dodrzanie odchylky
=1 geometrického tvaru
o o pri prehnuti hriadela
L ———- = ’ (ei a DMR hriadefa)
®

MIESTNE
SKUTOCNE PRIEMERY ©149.96

OBALKA PRESNEHO TVARU
NA MEDZI MAXIMA MATERIALU

hriadel s priemermi na
maxime materidlu musi
byt v tomto pripade
teoreticky presne
geometricky vyrobeny

2150
2150

MIESTNY SKUTOCNY PRIEMER

Obr. 4.6 Podmienka obalovej plochy

Podmienka maxima materialu

Ak sa z funkénych a ekonomickych dévodov poZaduje vzajomna zavislost rozmerov
a smeru alebo polohy prvku (resp. prvkov), mbze sa predpisat podmienka maxima
materialu.
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Norma definuje a popisuje princip maxima materialu a urCuje jeho pouzivanie na
predpis zavislosti medzi toleranciami rozmerov a geometrickymi toleranciami.

Zmontovatelnost sucCiastok zavisi od vztahu medzi skutoCnymi rozmermi
a skutocnymi geometrickymi odchylkami dvoch prvkov, ktoré tvoria uloZenie.

Podmienka maxima materialu sa na vykresoch predpisuje pismenom M v kruzku.
Priklad vyuZitia podmienky maxima materialu na tolerancii kolmosti osi Capu:

- ak mame vyrobit Cap podfa nasledujuceho obr. 4.7, kazdy miestny skutoCny
rozmer ¢apu musi byt v rozmedzi 15,98 az 16,00

0
216 -0,02 I
| 120,04 @] A]
|
|
! predpis podmienky
‘ maxima materidlu na
! vykrese
L N\

Obr. 4.7 Predpis podmienky maxima materialu na vykrese

- ak su priemery €apu na hranici maxima materialu (16,00 — obr. 4.8), potom
tolerancny valec ma priemer rovny zadanej geometrickej tolerancii kolmosti
(T =0,04)

komplexny kaliber

rozmery ¢apu na
hranici maxima
materialu

Obr. 4.8 Priemery €apu na hranici maxima materialu

- ak su priemery €apu na hranici minima materialu (15,98 — obr. 4.9), potom
tolerancny valec ma priemer vacsi o hodnotu tolerancie rozmeru (T = 0,02),
t. . T=0,04 +0,02=0,06
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- Cap musi vzdy lezat vo vnutri virtualneho valca (napr. kalibra) s priemerom
16,04

16,04
20,06

rozmery ¢apu na
hranici minima
materialu

—

Obr. 4.9 Priemery ¢apu na hranici minima materialu

Podmienka minima materialu

Vzajomna zavislost rozmerov a geometrie prvkov sa méze predpisat aj pomocou
poziadavky minima materialu (obr. 4.10). Poziadavka minima materialu sa méze
vyuzit na zabezpeCenie napr. minimalnej hrubky steny ruarky (a jej pevnosti pri
namahani vnutornym pretlakom), minimalnej Sirky dosadacej plochy naliatku atd'.

Ak sa pozaduje dodrzanie predpisanej geometrickej tolerancie, napr. tolerancie
umiestnenia len vtedy, ked bude rozmer prislusného prvku na rozmere minima
materialu, (t. j. pre dieru — horny medzny rozmer, pre hriadel — dolny medzny
rozmer), predpiSe sa tato poziadavka pismenom L v krizku za hodnotu geometrickej
tolerancie do toleran¢ného ramceka.

0
$15-0,3 .
=== | @01 (D |C|[A|B ﬂ”edp's \

poZiadavky
minima materialu

. . uplatfiovany

B < e hlavne na

’ zabezpecenie

minimalnej hrabky
steny rurky pri

’lﬁl“ C < vnutornom

namahani

+0,2 pretlakom

60 @10 0 (predpis musi byt
na oboch

LS = lﬁ-} l @0,1 @ C ‘AJ B‘ &)riemeroch rurky)/

Obr. 4.10 Podmienka minima materialu
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4.3 PRIKLADY SPECIALNEHO TOLEROVANIA A ZMENY V TOLEROVANI

Geometrické tolerovanie zavitov, ozubenia, zliabkovania a pod.

Tolerancie a oznacgenia zakladni udavané k osi sumernosti na zavitovych €astiach
suciastok sa vztahuju na rozstupovy priemer zavitu, ak sa neuvadza inac, napr.
oznacCenim MD pre velky priemer zavitu.

Udaje o toleranciach a zakladniach uvadzané na ozubeniach a zliabkovaniach sa
doplhaju o oznacenie tvarového prvku (obr. 4.11), pre ktory platia, napr. PD pre
rozstupovy priemer, MD pre velky (hlavovy) priemer alebo LD pre maly (patny)

priemer.

©|e201|A| B

MD

o

vztahuje sa na

velky priemer

zavitu

—v
A

vztahuje sa na rozstupovy
priemer zavitu

Obr. 4.11 Geometrické tolerovanie zavitov

Zmeny v tolerovani

Norma priniesla nasledovné zmeny:

- zruSila sa moznost predpisovania geometrickych tolerancii vztahujucich sa na
spolo¢né osi sumernosti (obr. 4.12) a oznaCovania zakladnovych osi

= 4

V/JL@

E \/
7;’ nemozZe byt spolo¢na os
z4kladne s osou
/ / \ tolerovaného prvku

Obr. 4.12 ZruSenie moznosti vyuZitia spolo€nej osi simernosti

- zruSila sa moznost priameho spajania toleranéného ramceka so zakladhami
(obr. 4.13), podfa navrhu ISO/DIS napojenie lavého okienka toleranéného
ramcCeka s tolerovanym prvkom sa ma prednostne urobit z lavej strany
a v smere myslenej osi toleranéného ramceka
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/!

nemoze byt priame
prepojenie zakladne
a tolerovaného prvku

IJ\V)

Obr. 4.13 ZruSenie moznosti priameho spajania toleranéného ramceka

- zruSila sa moznost zapisu pismenového oznacenia viacerych zakladni v
jednom okne (obr. 4.14) toleranéného ramceka

—_ .4:,_ A B nemdze byt v jednom okne
uvedenvych viac zakladni

Obr. 4.14 ZruSenie moznosti zapisu dvoch zakladni do jedného okna

4.4 VSEOBECNE TOLERANCIE

VSeobecné medzné odchylky rozmerov

Norma STN EN ISO 22768-1 a 2 uréuje nepredpisané medzné odchylky diZkovych
a uhlovych rozmerov v Styroch triedach presnosti: jemna (f), stredna (m), hruba (c)
a velmi hruba (v).

V titulnom bloku alebo v jeho blizkosti sa uvadza spolocny predpis, ktory sa sklada:
-z oznacenia normy ,1SO 2768,
- zo znacky triedy presnosti podla STN EN ISO 22768-1.
Napriklad: ISO 2768-m.

Tab. 4.3 Hodnoty véeobecnych medznych odchylok dizkovych rozmerov

Trieda presnosti Medzné odchylky pre zakladny rozsah rozmerov (mm)
Oznacenie | Nazov 0,5 |cez3|cez6| cez30 |cez120| cez 400 | cez 1000 | cez 2000
do3 | do6 [do30| do120 | do 400 | do 1000 | do 2000 | do 4000
f jemna [+0,05(+0,05| +0,1 | %0,15 10,2 10,3 10,5 -
m stredna | £0,1 | +0,1 | +0,2 +0,3 +0,5 40,8 +1,2 12
c hruba | +0,2 | +0,3 | £0,5 +0,8 +1,2 +2 +3 +4
v r\:ﬁig - |+05| +1 | #15 | +25 +4 +6 +8
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Tab. 4.4 Hodnoty vSeobecnych medznych odchylok skosenia a zaoblenia hran

Trieda presnosti Medzné odchylky pre zakladny rozsah rozmerov (mm)
Oznacenie Nazov 0,5do3 cez3do6 cez 6

f jemna

m stredna 0,2 0,5 +1

c hruba

% velmi hruba 0.4 +1 2

Tab. 4.5 Hodnoty v§eobecnych medznych odchylok uhlovych rozmerov

Trieda presnosti Medzné odchylky pre rozsah dizok kratSieho ramena v mm
Oznacenie Nazov do 10 | od 10do 50 od 50 do 120 | od 120 do 400 od 400
f jemna
+1° +0°30’ +0°20’ +0°10’ +0°5'
m stredna
c hruba +1°30’ +1° +0°30’ +0°15’ +0°10’
% velfmi hruba +3° +2° +1° +0°30’ +0°20’

Nepredpisané geometrické tolerancie
Norma STN EN ISO 22768-2 urCuje nepredpisané geometrické tolerancie v troch
triedach presnosti: H, K a L.

VSeobecné geometrické tolerancie platia pre vSetky geometrické charakteristiky
okrem valcovitosti, tvaru daného profilu, tvaru danej plochy, sklonu, suosovosti,
umiestnenia a celkového hadzania.

V titulnom bloku alebo v jeho blizkosti sa uvadza spolo¢ny predpis, ktory sa sklada:
-z oznacenia normy ,I1SO 2768,
-z oznacenia triedy presnosti podfa STN EN ISO 22768-1,
-z oznacenia triedy presnosti podla STN EN ISO 22768-2.
Napriklad: ISO 2768-mK.

Tab. 4.6 VSeobecné tolerancie priamosti a rovinnosti

Tolerancie pre rozsah menovitych dizok (mm)
Triedapresnosti | | 0d10 | 0d30 | 0d100 | o0d300 | od 1000
do 30 do 100 do 300 do 1000 | do 3000
H 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
K 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,8
L 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 1,6

Hodnoty sa zvolia pri priamosti v zavislosti od dizky prisludnej priamky, pri rovinnosti
od dizky dihSej strany plochy alebo od priemeru kruhovej plochy.
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VSeobecné tolerancie kruhovitosti

VS8eobecna tolerancia kruhovitosti sa rovna Ciselnej hodnote tolerancie priemeru, ale
v Ziadnom pripade nesmie byt vacSia ako vSeobecna tolerancia kruhového
obvodoveého hadzania.

VSeobecné tolerancie rovnobeznosti

VS8eobecna tolerancia rovnobeznosti sa rovna Ciselnej hodnote tolerancie rozmeru
alebo tolerancie priamosti alebo rovinnosti podla toho, ktora z nich je vacSia. Za
zakladnu sa povazuje dlhSi z dvoch prvkov, ktorych rovnobeznost’ sa urcuje.

Tab. 4.7 VSeobecné tolerancie kolmosti

Tolerancie pre rozsah menovitych dizok krat$ej strany (mm)
Trieda presnosti od 100 od 300 od 1000
do 100 do 300 do 1000 do 3000
H 0,2 0,3 0,4 0,5
K 0,4 0,6 0,8 1
L 0,6 1 1,5 2

Za zakladnu sa povazuje dlhSia z obidvoch stran, ktoré tvoria pravy uhol.

Tab. 4.8 VSeobecné tolerancie sumernosti

Tolerancie pre rozsah menovitych dizok (mm)
Trieda presnosti 0d100 | 0d300 | od 1000
do 100 do 300 do 1000 do 3000
H 0,5
K 0,6 0,8 1
0,6 1 15 2

Za zakladfiu sa z dvoch sumernych prvkov povaZzuje ten, ktory ma vaésiu dizku.
Hodnota tolerancie sa urcuje v tabulke pre hodnotu menovitého rozmeru sumerného
prvku.

VsSeobecné tolerancie suosovosti

Hodnoty vSeobecnych tolerancii suosovosti nie su stanovené. Tolerancia suosovosti
méze byt v krajnom pripade taka velka, ako je hodnota vSeobecnej tolerancie
kruhového obvodového hadzania.

Tab. 4.9 VSeobecné tolerancie kruhového hadzania (obvodového, ¢elného a v danom smere)

Trieda presnosti Tolerancia kruhového hadzania (mm)

H 0,1
K 0,2
L 0,5

Za zakladnu sa povazuju plochy pre loziska (ak su ako také oznacené), resp. dlhsi
z oboch prvkov.
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5 PREDPISOVANIE CHARAKTERU POVRCHU

5.1 DRSNOST POVRCHU A ZNACKY DRSNOSTI

Vydanie v poradi tretej normy STN EN ISO 1302: 2004 v kratkom obdobi je
vyustenim zavedenia suboru viacerych novych noriem ISO, ktoré sa vydavali od roku
1996 a ktoré zaviedli nové metddy a postupy na hodnotenie funkénych povrchov
Casti mechanizmov a kons&trukcii a k nim novu terminoldgiu a definicie novych
parametrov.

Normalizovali sa tri zakladné skupiny parametrov charakteru povrchu:
- profilové parametre,
- motivové parametre,

- parametre zaloZzené na krivke materialového podielu.

Definicie tychto parametrov su v normach, napr.: STN EN ISO 4287: 1999, STN EN
ISO 12085: 2000, STN EN ISO 13565-2 a 3: 2003.

DoterajSi parameter Ry — (najvacsia vysSka profilu) sa premenoval na Rz. Stary
parameter Rz- (vySka nerovnosti profilu z desiatich bodov) uz nie je definovany.

Tab. 5.1 Profilové parametre

itd Y Param.
Parametre Amplitudovy parameter Rozstup. | Hybridny vzt'ahujuce sa
drsnosti Vrchol — priehlbina stredna hodnota param. param. na k”Vk.u mater.

podielu

R- parametre
(drsnosti) Rp|Rv|Rz|Rc| Rt |Ra|Rq| Rsk | Rku RSm RDq Rmr(c) | Rdc | Rmr
W parametre | wp wv | wz| we | we | wa|wa | wsk |wka| wsm | wpg | wmre)| wdc | winr
P- parametre
(Strukturne) Pp|Pv|Pz|Pc|Pt|Pa|Pq| Psk | Pku PSm PDq Pmr(c) | Pdc | Pmr

Tab. 5.2 Motivové parametre

Parametre drsnosti Parametre

Profil drsnosti (motivové parametre drsnosti) | R | Rx [ AR -

Profil vinitosti (motivové parametre vinitosti) | W | Wx | AW | Wte

Tab. 5.3 Parametre zaloZzené na krivke materialového podielu

Parametre drsnosti Parametre

Profil drsnosti (R-profil — linearna €ast' krivky) Rk | Rpk | Rvk [ Mrl | Mr2

Profil drsnosti (R-profil — pravdepodob. €ast krivky) | Rpg | Rvg | Rmq

Struktarny profil (P-profil — pravdepod. &ast krivky) | Ppq | Pvg | Pmgq
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Znacky drsnosti

Tab. 5.4 Znacky drsnosti

Zakladn4 graficka znacka \/

Rozsirena graficka znacka v/ 9/

Uplna graficka znacka \/ V/_ g/

lubovolny vyrobny material sa musi material sa nesmie

Vyrobny postup postup odoberat odoberat

Rozmery uplnej znacky (obr. 5.1) a miesta na doplriovacie poZiadavky na charakter
povrchu:

Obr. 5.1 Rozmery uplnej zna¢ky drsnosti povrchu

Tab. 5.5 Uplné rozmery znagky drsnosti

Vyska €islic a pismen, h 25 3,5 5
Hruabka Ciary znacky a pismad =d’ 0,25 0,35 0,5
Vyska znacky H; 3,5 5 7
Vyska znacky H, 7,5 10,5 15

Udaje v mieste ,a“
Napriklad Ra 3,2.

Udaj v mieste ,b*“:
Uvadza sa udaj (obr. 5.2) len v pripadoch, ak su udané dve poziadavky na charakter
povrchu (U — horna medza, L — dolna medza).

URmax 3,1
LRa 09

Obr. 5.2 Udaj v mieste ,b*
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Udaj v mieste ,c*:

Uvadza sa sposob vyroby (obr. 5.3), spracovanie, povrchové upravy alebo iné
poziadavky na vyrobny postup pri vyhotoveni povrchu (ak sa poZadovany charakter
povrchu da dosiahnut' len urcCitym vyrobnym postupom — doplfiujucim textom alebo
oznacenim povlaku podfa normy STN EN ISO 1456).

sustruzené Fe/N15p Cr
Ra 3,2 Q/QRz 0,6

Obr. 5.3 Udaj v mieste ,c*

Udaj v mieste ,d":

Ak je z funkénych dévodov potrebné urcit smer nerovnosti povrchu (obr. 5.4) —
smer morfolégie povrchovej vrstvy, uvedie sa to v uplnej grafickej znacke znackou
podla obrazka.

f) g

a) b) QA
rovnobezne kolmo dva Sikmé viacsmerné priblizne priblizne nijaky
smery kruhovy radialny smer
smer smer

Obr. 5.4 Udaj v mieste ,d*

Udaj v mieste ,e*:
Uvadza sa pozadovany pridavok (obr. 5.5) Ciselnou hodnotou v milimetroch (ak je to
potrebné).

ststruzene

/ Rz 3,1
3

J—— —_
J— —_
— —_

(N

Obr. 5.5 Udaj v mieste ,e*
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Orientacia grafickej znacky
Graficka znacka spolu s dopliovacou informaciou sa musi orientovat tak, aby sa
Citala len zdola alebo z pravej strany vykresu (obr. 5.6).

Znacka platna pre dolné, resp. pravé obrysové hrany sa preto musi umiestnit na
odkazowvu Ciaru.

Graficka znacka, resp. Sipka odkazovej Ciary sa ma dotykat povrchu materialu
obrobku.

Ra 16
@25

puc AN

m

o
iy
WO
o f’Ra 63
o

b

Ra 32

Obr. 5.6 Orientacia grafickej znacky drsnosti

Umiestnenie grafickej znacky
Graficka znacka alebo Sipka odkazovej Ciary sa méze umiestnit’ (obr. 5.7):

- naobrysovej &iare alebo na predizeni obrysovej éiary (miesto 1 a 2);
- na predlzovacej Ciare kotovania (miesto 3);

- na kétovacej Ciare pri udaji rozmeru prvku (miesto 4);

- natoleranénom raméeku geometrickej tolerancie (miesto 5).
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v/_65

>
Ra 3.2

£
@ " /Raip %
X Rz 65
\ Rz 65 , fj;
Y, @ N /R 32

Obr. 5.7 Umiestnenie grafickej znacky drsnosti

. ®
@ 1

5.2 ZAPISOVANIE CHARAKTERU POVRCHU

Rovnaka poziadavka ma charakter povrchu (obr. 5.8) pre vSetky povrchy obrobku
(alebo vacésinu) a umiestniuje sa bezprostredne pri titulnom bloku (velkost znacky je
rovnako velka ako na vykrese):

/Ra 3.2

| T.8.

Obr. 5.8 Predpisanie charakteru povrchu, ak je pre vSetky plochy obrobku rovnaky
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Predpisanie charakteru povrchu zlozitého profilu (obr. 5.9):
A

-
i —

A= /Ra 3.2

‘ TB.

Obr. 5.9 Predpisanie charakteru povrchu zlozitého profilu

Vacsi pocet pléch s rovnakou drsnostou (obr. 5.10) sa mbze oznacit prazdnou
znacCkou. Nad titulny blok napiSeme vyznam tohto oznacenia:

/Ra 0.8
/i/m

"7V

| B

Obr. 5.10 Predpisanie vacsieho poctu pléch s rovnakym charakterom povrchu

Odlisny charakter povrchu na jednej ploche (obr. 5.11):

Ra 16 Ra 0.8

?30h8
|
|
|
$30k6

11

Obr. 5.11 OdliSny charakter povrchu na jednej ploche
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Charakter povrchu viacerych rovnakych pléch (obr. 5.12):

_‘3@\2

bx@12H7

1

Q

Ra 16

Obr. 5.12 Charakter povrchu rovnakych ploch

Predpisanie charakteru povrchu obvodu suciastky (obr. 5.13):

lati I
m
e

Obr. 5.13 Predpisanie charakteru povrchu obvodu suciastky

Predpisanie charakteru povrchu tolerovanych zavitov (obr. 5.14):

/Ra 0.8

T1

Obr. 5.14 Predpisanie charakteru povrchu tolerovanych zavitov

M2L-6(

Predpisanie charakteru povrchu bokov zubov ozubenych kolies (obr. 5.15):

i‘Ra 1.6
—

Obr. 5.15 Predpisanie charakteru povrchu bokov zubov ozubenych kolies



Ak maju mat neoznacCené plochy (obr. 5.16) rovnaky charakter povrchu, napr.
Ra=3,2um, zapis sa uvedie nad titulny blok:

Obr. 5.16 Charakter povrchu neoznacenych pléch

5.3 UPRAVA POVRCHU A TEPELNE SPRACOVANIE POVRCHU
Upravu povrchu mézeme predpisat tromi spésobmi:
- §pecialnym mechanickym spracovanim (obr. 5.17)

LAPOVANE

VRUBKOVANIE 1.6 VRUBKOWVANIE 1.6 Ra 0,1
%' STN 01 4932 % STN 01 4931

o

.
;]
"
oo

L
o

e
22!
|
L r
—

&
5505
e
I
]

2
X
L)
—

[

Obr. 5.17 Uprava povrchu $pecialnym mechanickym spracovanim

- chemickym alebo elektrochemickym spracovanim (obr. 5.18)

+ ] _ ] FOSFATOVAT
Titulng blok /f

Obr. 5.18 Uprava povrchu chemickym alebo elektrochemickym spracovanim

- nana$anim ochrannych vrstiev (obr. 5.19)

EFEINHEE Crr
| ‘Q/ Rz 0.6

=R

Obr. 5.19 Uprava povrchu nanasanim ochrannych vrstiev
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Tepelné spracovanie mbzeme predpisat’ dvoma spésobmi:

- cely povrch suciastky je tepelne spracovany (obr. 5.20)

CEMENTOVAT DO HL. 0.8 mm, KALIT HRC 60+2

Titulny blok /

e

Obr. 5.20 Cely povrch suciastky je tepelne spracovany

len €ast’ povrchu suciastky bude tepelne spracovana (obr. 5.21)

e

 —

LA

— e KALIT HRC 5745

Titulny blok /

Obr. 5.21 Len &ast povrchu suciastky bude tepelne spracovana
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6 NORMALIZOVANE SUCIASTKY

6.1 OZUBENE PREVODY

Norma STN EN ISO 2203 : 1998 stanovuje dohodnuty spdsob znazornovania Casti
ozubenych kolies vratane zavitovkovych a retazovych kolies. Tyka sa vykresov
suciastok a zostav.

Zobrazovanie ozubenych kolies v pohlade

Ak je potrebné vyznacit zmysel sklonu zubov kolesa (tab. 6.1 a obr. 6.1) alebo
ozubeného segmentu (hrebera) v ¢elnom pohlade, sklon sa znazorni troma plnymi
tenkymi Ciarami zodpovedajuceho tvaru a smeru. Ak sa znazornuju ozubené kolesa
v zabere, sklon zubov sa znazorni iba na jednom kolese.

Tab. 6.1 Vyznadenie zmyslu sklonu zubov ozubenych kolies

] Ozubenie
Sikmé s pravym a lavym Sipové Spiraloveé
sklonom
/ ] | i v pohlade kolies v zabere
ﬁ g sa obrysové &iary pretinaju

B (rovnako je tomu pri
vSetkych druhoch
ozubenych prevodov

- k

v pohlade mimo zéberu
kolies kreslime len hlavovu
a rozstupovu kruznicu

Obr. 6.1 Zobrazovanie ozubenych kolies v pohlade

Zobrazovanie ozubenych kolies v reze
Obe ozubené kolesa su znazornené v reze v rovine osi, prifom sa predpoklada, Ze
[ubovolne zvolené ozubené koleso je CiastoCne zakryté druhym ozubenym kolesom.
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Vv reze ozubenych kolies v zdbere sa kreslia
zuby jednotlivych kolies tak, akoby zub prvého
kolesa bol pred zubom druhého (a teda akoby
tieto zuby boli zobrazené v pohlade a nie

v reze) — v tomto pripade je jedno, ktoré koleso
zobrazime ako to, ¢o je relativne vpredu

vV reze mimo zaberu ozubenych kolies
kreslime zub kolesa tak, akoby bola rezova
rovina v zubovej medzere

Obr. 6.2 Zobrazovanie ozubenych kolies v reze

Kreslenie ozubenych kolies na vyrobnych vykresoch
Celné ozubené kolesa (obr. 6.3):

- norma neSpecifikuje pravidla kreslenia vykresov a obsah tabulky udajov iba
pre Celné ozubené kolesa s evolventnym ozubenim, ale ma vSeobecnu
platnost,

- nestanovuje pravidla vyznacCenia zmyslu stupania bocCnej krivky zuba (v
pomocnom, resp. hlavhom obraze),

- nepredpisuje uvadzanie znacCiek jednotlivych veli€in v tabulke udajov,

- nedeli tabulku udajov na Casti zakladné, kontrolné a informacné,
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- neuvadza vyobrazenie ozubeného segmentu a vyobrazenie celného
ozubeného kolesa s vnutornym ozubenim,

- vyzaduje uviest v tabulke udajov tolerancie vzdialenosti osi celného
ozubeného sukolesia.

; : ! | ; -

Tabulka Gdajov

10
N

Modul 5
A
Potet zubov 40
Zakladny profil ISO 53-20°
Uhol sklonu botnej 23,5565° alebo |
krivky zuba 23°33'23,4"
0.0.0 vayse.l s.fﬁlpania R
Ral,6 bocnej krivky zuba B
/Ra0,8 v
,,,,,,, N Priemer rozstupovej
kruznice 200
o
o
£ Ralb Sacinitel p’osunufia 0 -
(jednotkové posunutie)
Hribka zuba: 7,853
— 0,04 |¢
1 R by (k=6 :
. \ N ozmer cez zuby (k=6) 8513 006
ol —— H =
2 e Trieda presnosti’ 6
=)
v/m s Vzdialenost' osi 220+0,02
Spoluzaberajlce koleso zf““
vykres 4.12345
2 )
2
1) Podl'a prislusnej normy
~ A 2) Dalie potrebné alebo Gielné idaje.
60 e 40 u
20 [ 7]0025]A
0.040

VZTAZNA ROVINA

Obr. 6.3 Vyrez z vykresu ¢elného ozubeného kolesa

Kuzelové kolesa s priamymi zubami (obr. 6.4):

- norma neSpecifikuje pravidla kreslenia vykresov a obsah tabulky udajov iba
pre kuzelové ozubené kolesa vyluéne s priamkovym zakladnym profilom nad
prechodovou krivkou, ale plati vSeobecne pre kuzelové ozubené kolesa
S priamym ozubenim,

- nestanovuje vysky zuba kuzelového ozubeného kolesa,

- nepredpisuje uvadzanie znaciek jednotlivych veli€in v tabulke udajov,

- nedeli tabulku udajov na Casti zakladné, kontrolné a informacné,

- vyzaduje uviest tolerancie hlavového priemeru, priemeru otvoru, vzdialenosti
vrcholu rozstupového kuzZela a vzdialenosti hlavovej kruznice od vztaznej
roviny,

- v tabulke udajov vyZaduje udanie tolerancie hrubky zuba.
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1 |

10

S 529\ /
%
(a4
0
g o = 50 -0,01
| 8 o -
oy m
S RSy
[A]
0
22 -0,025
+0
27 -0,025
0
87 -0,025

VZTAZNA ROVINA

Tabul'ka Gdajov

Modul 5
Pocet zubov 20
Zakladny profil ISO 677-20°
Priemer rozstupovej 100

kruznice

Uhol rozstupového

38,5565° alebo

kuzela 38°33'23,4"
Dizka povrchovej priamky 8237
rozstupového kuzel'a '
Sadinitel' posunutia

(jednotkové posunutie) +0,33
Hribka zuba: na kons. -0,04

tetive/vyska hlavy zuba

8,52 -0,06 /5,95 c

Trieda presnosti’

Uhol osi

90°

Spoluzaberajice koleso

z=51

vykres 12345 [ |

2)

2)

1) Podla prislusnej normy

2) Dalsie potrebné alebo Gielné Gdaje.

60

40

Obr. 6.4 Vyrez z vykresu kuzelového kolesa s priamymi zubami

Ozubené hrebene (obr. 6.5):

- norma Specifikuje pravidla kreslenia vykresov a obsah tabulky udajov iba pre

ozubené hrebene s priamymi zubami,

- nestanovuje pravidla vyznacenia zmyslu stupania bocCnej krivky zuba (v

pomocnom resp. hlavnom obraze),

- nepredpisuje uvadzanie znaciek jednotlivych veli€in v tabulke udajov,
- nedeli tabulku udajov na Casti zakladné, kontrolné a informacné.
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7 [ B 1

Tabulka Gdajov

10
<=

Modul 2

Pocet zubov - A
Zakladny profil STN IS0 53-20°
Uhol sklonu botnej } I
krivky zuba

Zmysel stipania botnej
krivky zuba

Sacinitel posunutia
(jednotkové posunutie)

Trieda presnosti’ 6

z=25
vykres 12345

Spoluzaberajlice koleso

2)
2)

1) Podla prislusnej normy

2) Dalie potrebné alebo Gtelné Gdaje.

60 40 T
B 134,423 1,5x45° 23 o (/002 A]
. g
pu =
R IAVAY | —— - =
S | | =
. ﬁ@ @
». ! 1T """ — T [e=} (V-3
\ ~ Ra0,8
@
g 8
25 120+0,2 26<—>
160

VZTAZNA ROVINA

Obr. 6.5 Cast vykresu ozubeného hrebena
Zavitovkové sukolesie s valcovou zavitovkou:

- norma Specifikuje pravidla kreslenia vykresov a obsah tabulky udajov iba pre
valcovu zavitovku a zavitovkoveé koleso,

- nestanovuje pravidla vyznacCenia zmyslu stupania boc€nej krivky zuba v
pomocnhom, pripadne hlavhom obraze,

- nepredpisuje uvadzanie znacCiek jednotlivych veli€in v tabulke udajov,

- nedeli tabulku udajov na Casti zakladné, kontrolné a informacné.

Tab. 6.2 Oznalenie typu zavitovky

Typ zavitovky | Tvar profilu bokov zubov

A s priamkovym osovym profilom zavitu

I s evolventnym skrutkovicovym profilom

N s priamkovym profilom bokov zavitov v normalovej rovine k rozstupovej kruznici

C s konkdvnym osovym profilom vytvorenym diskovym typom nastroja s konvexnym

profilom po obvode na oboch stranach

s konvexnym osovym profilom vytvorenym diskovym typom nastroja tvaru dvojitého
kuzela

P
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Priklad zobrazenia valcovej zavitovky (obr. 6.6) s normalizovanym zakladnym
profilom na vykrese a priklad vyplnenia tabulky udajov:

e —

=) ® Tabulka Gdajov
Typ zavitovky A
o . . A
Normalovy modul ozubenia 2,00160
Pocet zubov 1
? 3 Zmysel stdpania bocnej _ —
22 krivky zuba
0,02][A] | = y
[4] R HLAVY ZUBA 3 R
i AV A Uhol stdpania rozstupovej 2°17"33"
,,,,,,,,,,, 609 skrutkovice zavitu alebo 2,2925 |y
e Zakladné Gdaje STN 01 4755
o . < zavitovkového prevodu STN 01 4756
g ° 1x45° Ra08 k5 Sidinitel' posunutia -
] (jednotkové posunutie) -
Trieda presnosti | 6
'*r'*’*'*’} p
. Ral8 .. Spoluzaberajice koleso z=65
Il mas \fms P ) vykres 12345
L6
— 2
1) Podl'a prislusnej normy
2) DalSie potrebné alebo Gielné Gdaje. T
*  Pri zavitovke sa nevyplia
60 40

Obr. 6.6 Priklad zobrazenia valcovej zavitovky a vyplnenia tabulky Gdajov na vykrese valcovej
zavitovky
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Priklad zobrazenia zavitovkového kolesa (obr. 6.7) s normalizovanym zakladnym
profilom na vykrese a priklad vyplnenia tabulky udajov:

: , ; -

Tabul'ka ddajov

10
e

Typ zavitovky A \
Normalovy modul azubenia 2,00160

Pocet zubov 65

Zmysel stipania bocnej R

krivky zuba

Uhol stdpania rozstupovej 2°17"33"
skrutkovice zuba alebo 2,2925 B
Zakladné Gdaje STN 01 4755
zavitovkového prevodu STN 01 4756

Sacinitel posunutia
(jednotkové posunutie)

Trieda presnosti 6

z=1 i

Spoluzaberajice koleso ,
vykres 12345

#134h9
?115
#108
#100

|

|

|

]

1

|
®65H?

2]

1) Podl'a prislusnej normy

2) Dalsie potrebné alebo Gfelné Odaje

60 40

Ra3.2

[:j:444744+/g|0ﬁ2,¢10[ﬁ|

Obr. 6.7 Priklad zobrazenia zavitovkového kolesa a vyplnenia tabulky udajov na vykrese
zavitovkového kolesa

6.2 VALIVE LOZISKA

Normy STN EN ISO 8826-1 a 2: 1998 stanovuju spdsoby vSeobecného
zjednoduSeného zobrazenia a podrobnejSieho zjednoduseného zobrazenia. Aby sa
prediSlo nedorozumeniam, na vykrese sa ma pouzit' len jeden druh zjednoduS$enia.
Pre osobitné pripady, ked sa vyzaduje vacSia prehladnost (napr. v katalégoch, pri
podrobnejSich zobrazeniach uloZzenia) umozfiuje norma pouzit podrobné zobrazenie.

Podla uvedenych noriem mozno pri zobrazovani valivych loZisk na vykresoch zostav
a v inych dokumentoch pouZit nasledovné spésoby (obr. 6.8):

- podrobné zobrazenie (obr. 6.8a),

- v8eobecné zjednodusené zobrazenie (obr. 6.8b),
- podrobnejSie zjednodu$ené zobrazenie (obr. 6.8c, d).
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)} priklady _
zobrazovania
jednotlivych prvkov

1 1 su uvedené
S R T T v tabulkach 6.2 a
6.3
&
>+ I T I T I
a) b) ) 9

Obr. 6.8 Spdsoby zobrazovania valivych lozisk na vykresoch zostav

VSeobecné zjednodusené zobrazenie

Na vSeobecné ucely, napriklad vtedy, ked nie je nutné zobrazit presny tvar
a podrobnosti valivého lozZiska (napr. na vykresoch zostav, kde uZ je zobrazené
podrobné zobrazenie toho istého lozZiska), sa valivé lozisko zobrazuje Stvoruholnikom
a zvislym osovym krizom v strede Stvoruholnika (obr. 6.9a). Ak je nutné ukazat
skuto€né obrysy prie€neho rezu loziska, zobrazi sa podla obr. 6.9b.

(zobrazenie SO
— | | skuto€nymi obrysmi

prieCneho rezu

a) b)

Obr. 6.9 VSeobecné zjednodusené zobrazenie valivého loziska

PodrobnejsSie zjednodusené zobrazenie

Toto zobrazenie sa ma pouzit vtedy, ked nie je nutné zobrazit presny tvar
a podrobnosti réznych druhov valivych lozisk. Priestor na vykrese, v ktorom je
umiestnené valivé loZisko, sa musi ohranicit obrysom — tvorcom alebo obdiznikom
(aj vtedy, ked lozisko nema vnutorny alebo vonkajSi kruzok). V ohraniceni sa
uvadzaju prvky podrobnejSieho zjednoduseného zobrazenia, ktoré sa zobrazuju
hrubou suvislou €iarou (tab. 6.3).

Kratka hruba ciara sa nakresli kolmo na dlhu hrubu &iaru v mieste radialnej osi
sumernosti valivého prvku (tab. 6.4). OhraniCenie priestoru valivého loziska a v3etky
prvky zobrazenia sa kreslia suvislou hrubou €iarou, ktora sa pouZila na vykrese na
viditelné obrysy a hrany.
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Tab. 6.3 Prvky podrobnejsieho zjednoduSeného zobrazenia

Ak sa valivy prvok nemdze naklapat

DIha hruba Ciara predstavujuca
os rotacie valivého prvku Ak sa valivy prvok méze naklapat

V8eobecne na zobrazenie poctu radov a polohy
valivych prvkov

Kratka hruba diara

predstavujuca valivy prvok Zobrazenie gulky
alebo alternativhe nazorné
zobrazenie valivého prvku Zobrazenie valCeka

[oo-D)|

Zobrazenie ihlového valCeka, ihly

Tab. 6.4 Priklady niektorych kombinacii charakteristickych lozZiskovych prvkov na podrobnejSie
zjednoduSené zobrazenie

Podrobnejsie
zjednodusené Vyznam zobrazenia
zobrazenie

—— JEM ﬂH

Jednoradové gulkové
loZisko

Jednoradové valéekové loziska

il

Jednoradové gulkové lozisko

s kosouhlym stykom Jednoradove kuzelikove loZisko
A
Dvojradove ?:;Lak%aCIe gufkove Dvojradové sudkové lozisko
. . S
L )
_|_
Jednoradové ihlové | |hjove oziskové puzdro Ihlova loZiskova klietka
loZisko
I
I | L , | )
: @ | () i E il
na I s B A 5 ) \
Jednosmernevgmalne gulkove Jednosmerné axialne valcekové lozisko
loZisko
(@] O
0o | ] [ |
-+ i |+ {) - ()
L )

Obojsmerné axialne gulkové lozisko
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6.3 TESNENIA

Hriadelové tesnenia vyrabaju Specializovani vyrobcovia a na vykresoch zostav sa
kreslia a oznaCuju ako normalizované alebo typizované podfa noriem STN EN ISO

9222-1, 2:1997.

Podrobné zobrazenie tesnenia

Podrobné zobrazenie (obr. 6.10) sa pouZziva len v tych pripadoch, ked je to nutné,
napr. v katalégoch, priru¢kach, prospektoch.

VSetky obrysy a vnutorné podrobnosti sa kreslia suvislou tenkou ¢iarou. Ak to nie
je nevyhnutné, plochy rezov sa neSrafuju.

2,

| Y

-\.

Obr. 6.10 Podrobné zobrazenie tesnenia

Schematické zobrazenie tesnenia

Ciarou pokial mozno bez

Uhloprie€ny kriz umiestneny v (obr. 6.11):

- strede Stvorca,

- obryse tesniacej sustavy v mierke vykresu.

Zasady pri schematickom zobrazovani tesneni:
- kriz sa nedotyka obrysu tesnenia,
- kreslia sa suvislou hrubou €iarou,
- ak je nutné naznacit smer pdsobenia tesnenia, doplni sa Sipkou.

zakladna
znacka

X
iy

/>

=

Srafovania rezovych pléch

celé tesnenie sa vykresluje tenkou

smer
posobenia
tesnenia

zobrazenie skutocnych obrysov

prierezu miesta pre tesnenie

Obr. 6.11 Schematické zobrazenie tesnenia




PodrobnejsSie schematické zobrazenie
Ak je potrebné v schematickom zobrazeni bliZSie urcit konStrukéné charakteristiky
tesnenia, mozno vyznadit:

- staticky prvok (upevnovaciu ¢ast),
- dynamicky prvok tesnenia (tesniacu manzetu, tesniaci hrot, prachovku a pod.).

Prvky podrobnejSieho schematického zobrazenia (obr. 6.12, 13) sa zakreslia do
obrysu zobrazenia tesnenia. VSetky Ciary sa kreslia suvislou hrubou Ciarou ako
viditefné obrysy a hrany na vykrese.

podrobnejSie schematické
zobrazenie
upchavkového tesnenia

podrobnejSie
schematické
zobrazenie
hriadelového tesnenia

schematické
zobrazenie

x

Obr. 6.12 Podrobnej8ie schematické zobrazenie tesneni

podrobné
zobrazenia
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podrobnejsie podrobnejsie

schematické zobrazenie schematické zobrazenie
hriadelového kruzku s radialneho labyrintového
prachovkou tesnenia

Y /
NIRRT rliEs
s=URE U N A SN N O
+ 17 L

podrobné
zobrazenia

Obr. 6.13 Podrobnejsie schematické zobrazenie tesneni

6.4 SKRUTKY A MATICE

Norma STN EN ISO 6410-1 urCuje metody zobrazenia skrutkovych zavitov
a zavitovych Casti na technickych vykresoch. Norma STN EN ISO 6410-2 sa zaobera
vloZzkami so zavitmi a norma STN EN ISO 6410-3 zjednoduSsenym zobrazovanim.

Podrobné zobrazenie

AN
S nemusi byt v mierke (toto
zobrazenie sa pouziva len
7 v publikaciach a priruc¢kach)
gkgé
NN

Obr. 6.14 Podrobné zobrazenie zavitu skrutky a matice

Pri urcitych typoch technickej dokumentacie vyrobku (napr. publikacie, pouzivatelské
prirucky atd.) sa méze pouzit podrobné zobrazenie zavitu (obr. 6.14) v pohlade
alebo reze na znazornenie samostatnych suciastok alebo zostav. Obrys a rozstup
zavitov sa nemusi kreslit presne v mierke. Na technickych vykresoch sa podrobné
zobrazenie pouzije len v odévodnenych pripadoch.
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Dohodnuté zobrazenie

Vzdialenost medzi Ciarami, ktoré zobrazuju chrbat a dno zavitu, by mala zodpovedat
vySke zavitu (obr. 6.16), ale medzera nema byt mensSia ako: dvojnasobok hrubky
suvislej hrubej Ciary alebo 0,7 mm, priCom plati va¢sia hodnota. Odporuca sa volit' pri
d = 8mm vzdialenost' Ciar 1,5 mm a pri d = 6mm volit zjednoduSené zobrazenie
podla ISO 6410-3.

| I
TT T T T
Il ! Il '
Il Il
I ‘ I ‘ A
L ‘ AN
N ‘ N ‘ ’*’\T’+’7T*”*’*’”’ i S ilin
I I No
I ‘ I ‘
Il ! Il |
Ll | Ll !
T |

neuplinu tenku
kruznicu

1 1
| |
. pretiahnut | ! —— i
rovnako cez obe oo w
osi o7 ‘
|

Obr. 6.15 Dohodnuté zobrazenie vnutornych zavitov

Oznacenie zavitu
Oznacenie druhu zavitu (napr.: M, G, Tr, W a pod.), menovity priemer alebo velkost
(napr.: 20; V2" a pod.).

Ak je potrebné, doplni sa oznacCenie druhu zavitu o udaje:

- stupanie zavitu (L) v mm,

- rozstup (P) v mm,

- smer stupania (LH — lavy zavit, RH — pravy zavit — nemusime oznacovat, ale
ak sa na jednej sucCiastke nachadzaju aj pravé, aj lavé zavity, vtedy ich oznacit
musime),

- tolerovanie,

- dizka zaskrutkovania (S, L, N),

- pocet chodov.

Priklady:
- M 20x2 - 6G/6h - LH,
- M20xL3-P15-6H-S,
- G%,
- Tr 40x7,
- M 20x2 - 6G/6h — LH,
- M 20x2 - 6G/6h — RH.
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Vlozky so zavitmi
Vsetky spésoby moznych zobrazeni su na obr. 6.16:

dohodnuté
zobrazenie

podrobné
zobrazenie

zjednoduSené

zobrazenie

)

\

Obr. 6.16 Podrobné, dohodnuté a zjednoduSené zobrazenie vlozky so zavitom

Oznacovanie normalizovanych spojovacich suciastok podla novych noriem
STN EN ISO

Normy ISO vychadzaju z noriem DIN, ale ich nekopiruju. Byvalé normy CSN boli
v oblasti spojovacich suciastok vecne podobné normam DIN. Preto su vteraz
platnych normach STN suciastky vecne aj rovnaké, ale irozdielne oproti normam
ISO. Do sustavy noriem ISO boli zaradené a do sustavy STN prevzaté aj suciastky
nové, u nas netradi¢né. Treba ratat s tym, Ze normy prevzaté do STN z byvalych
noriem CSN su postupne rusené, kedze ilo o normy narodné a nie medzinarodné.

V suvislosti s postupnym prijimanim novych noriem STN EN ISO su t. €. platné aj
stare, dosial nenahradené normy STN. Niektore zo starSich noriem neboli nahradené
uplne, ale iba ich €ast. Struktura ¢lenenia noriem STN a ISO nie je zhodna.

Pri navrhovani novych konstrukcii predpisujeme suciastky podfa noriem STN ISO
EN.



Priklad oznadovania skrutiek:

[T T]

08

dw

M10

50

Skrutka so Sesthrannou hlavou (obr. 6.17):
- s metrickym zavitom M10,

- dizkou 50 mm,
- pevnostna trieda 5.8 (podfa STN mechanickych vlastnosti 5S),
- upravou povrchu pozinkovanim (A3L podla ISO 4042)

sa podla STN EN

Obr. 6.17 Presna skrutka so Sesthrannou hlavou

ISO 4014 (02 1101) Spojovacie suciastky. Skrutky
so Sesthrannou hlavou. Vyrobné triedy A a B oznacuje:

SKRUTKA ISO 4014 - M10x50 - 5.8 — A3L

STN 02 1101 je zrusSena!

Tab. 6.5 Mechanické vlastnosti a Uprava povrchu skrutiek a matic

Mechanické vlastnosti

Uprava povrchu

Prva _ Skrutky _ Me_ltice Druha ]
doplnkova Tneda_ Trieda . Trieda . dovp’ln.kova Uprava podra Uprava podra
&islica pevnosti | vlastnosti | vlastnosti C|sI|<,:a STN 1SO 4042
podla STN podla podfa podla podla
STN ISO 898-1 | ISO 898-2 STN

0 4D 3.6 4.6 4 0 bez Upravy

1 5D 5.6 5 1 Cisty povrch

2 5S 5.8 5 2 Cernenie slovne

3 6G 6.9 6 3 fosfatovanie slovne

4 8E 8 4 kadmiovanie B3L

5 8G 8.8 8 5 zinkovanie A3L

6 10G 10 6 povlak mosadze D3J

7 10K 10.9 7 niklovanie E3J

9 12K 12.9 12 8 chrémovanie F3J




Normy, ktoré urCovali sp6sob oznaCovania mechanickych vlastnosti STN 02 1005 —
Presné skrutky a matice a STN 02 1006 — Hrubé skrutky a matice, su v celom
rozsahu nahradené normou STN EN I1SO 898-1: 2001 (tab. 6.5).

Norma STN 02 1101 zahrriovala $irsi okruh druhov skrutiek ako normy STN EN ISO,
lebo tieto su rozdelené na Casti pre kazdy druh samostatne s vlastnym Cislom, napr.:

- STN EN 24015 Spojovacie suciastky. Skrutky so Sesthrannou hlavou s
redukovanou hladkou Cast'ou drieku. Vyrobna trieda B.

- STN EN ISO 4014 Skrutky so Sesthrannou hlavou. Vyrobné triedy A a B.

- STN EN ISO 4016 Skrutky so Sesthrannou hlavou. Vyrobna trieda C.

- STN EN ISO 8765 Skrutky so Sesthrannou hlavou s jemnym metrickym
zavitom. Vyrobné triedy A a B.

Tab. 6.6 Znagenie mechanickych vlastnosti svornikov, skrutiek a zavftanych skrutiek podlfa STN EN
ISO 898-1

Trieda vlastnosti
Mechanické viastnosti 36 | 46 | 48 |56 | 58] 68 8.8 9.8 | 109 | 129
d<16/d>16
Pevnost v tahu R, [MPa] | 300 400 500 600 800 900 | 1000 | 1220
Medza klzu R [MPa] 180 | 240 | 320 | 300 | 400 | 480 | 640 | 640 | 720 | 900 | 1080

Prva Cislica (tab. 6.6) podfa STN EN ISO 898-1 triedy vlastnosti znamena 1/100
nominalnej tahovej pevnosti Ry[N.mm?] a druh& &islica za bodkou znamena
desatnasobok pomeru hodnoty medze klzu Re. (do triedy 6.8), alebo zmluvného
napatia Rpo. (od triedy 8.8) a menovitej pevnosti v tahu Ry (tzv. pomerna medza
klzu).

Tab. 6.7 Znacenie povrchovych uprav podfa STN EN ISO 4042

Kov povlaku Hrubka Stupen lesku a dodato€né spracovanie
povlaku

Znacka | Kod 0 0 bezfarebny A
Zn A 3 1 matny modrasta az duhova B
Cd B 2+3 2 Zlta az Zltohneda C
Cu C 3+5 3 olivovozelena az olivovohneda D
CuZn D 4+8 4 bezfarebny E
Ni E 5+10 5 , modrasta az duhova F
NiCr | F 8+12 | 6 pololeskly 7lta a2 Zltohneda G
CuNiCr G 10+15 7 olivovozelena aZz olivovohneda H
CuNi H 12+18 8 bezfarebny J
Sn J 4+6 9 lesklv modrasta az duhova K
cusn | K oSkl 7lta az Zitohneda L
Ag L olivovozelena az olivovohneda M
CuAg N vysoko leskly | ako A, B, C alebo D N
lubovolny ako A, C alebo D P
matny hnedocCierna az hneda R
pololeskly hnedocierna az hneda S
leskly hnedocierna az hneda T
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Priklad ozna&ovania matic:

—s g
SR

M12

O

90°/120°

2]

S

e

Obr. 6.18 Presna Sesthranna matica

Presna Sesthranna matica (obr. 6.18):
- s metrickym zavitom M12,
- pevnostna trieda 8 (podlfa STN — triedy pevnosti 8G),
- zinkovana, leskla

sa podla STN EN ISO 4032 Sesthranné matice, typ 1. Vyrobné triedy A a B
oznacuje:

SESTHRANNA MATICA ISO 4032 — M12 — 8 — A3L
Podla STN 02 1401 Presné Sesthranné matice sa oznacuje (oznacovala):
MATICA M12 STN 01 1401.55

MbézZe sa stat, Ze niektoré matice vyrobené podla STN EN ISO budu mat iny rozmer,
ako mali pre rovnaky zavit pri STN.

Navy$e sortiment matic sa upravil (podobnym spésobom ako sortiment skrutiek):
- STNENISO 4032 Sest’hranné matice, typ 1. Vyrobné triedy A a B.
- STN EN ISO 4033 Sesthranné matice, typ 2. Vyrobné triedy A a B.
- STN EN ISO 4034 Sesthranné matice. Vyrobna trieda C.

Tab. 6.8 Znagenie mechanickych vlastnosti matic podfa STN EN 20898-2

Trieda vlastnosti Trieda vlastnosti Velkost matice
matice odpovedajucich skrutiek typ 1 typ 2
4 3.6 46 4.8 >M 16
5 36 46 48 56 5.8
6 6.8 <M 39
8 8.8 <M 39 >M16 <M39
9 9.8 <M 16
10 10.9 <M 39
12 12.9 <M 16 <M 39
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Oznacovanie vlastnosti na skrutkach a maticiach
Na skrutkach a maticiach sa podla STN EN ISO uvadzaju nasledujuce oznacenia
(obr. 6.19):

- znacka vyrobcu,

- znacky mechanickych vlastnosti,

- znacCka favého zavitu skrutky a matice.

na hlave Sesthrannej skrutky

na valcovej hlave skrutky
s vnutornym Sesthranom

na zavftanych
skrutkach

9.8

L

Obr. 6.19 Oznacovanie vilastnosti na skrutkach a maticiach

Tab. 6.9 Znacky nahradného oznacovania vlastnosti na skrutkach a maticiach

Trieda vlastnosti

8.8 | 9.8 | 10.9 | 12.9

Identifikacna znacka

O 1 JAN

Matice s rozmerom zavitu > M5 sa musia oznacit' (obr. 6.20) na nosnom povrchu,
resp. Cele matice podla obr. a, alebo alternativhe pomocou znackovacich symbolov
(jamiek a zarezov) podla obr. b. Na obr. ¢ je uvedeny priklad umiestnenia znacky
vyrobcu.
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nahradenie
znacCkovacej bodky
znakom vyrobcu

nahradné
oznacdenie

Standardné
umiestnenie
oznacenia

Obr. 6.20 Nahradné oznacovanie vlastnosti na skrutkach a maticiach

Hodinovy systém oznacCovania tried vlastnosti na skrutkach podla STN EN ISO 898-1
(obr. 6.21):

slelelele)
OOOOHOT

Obr. 6.21 Hodinovy systém oznacovania tried vlastnosti na skrutkach

Skrutky a matice s lavym zavitom (obr. 6.22) sa oznacuju Sipkou vylisovanou na
hlave skrutky alebo na matici podla obr. a. Alternativhe oznacenie, ktoré je vytvorené
malym ostrym zapichom, je uvedené na obr. b. OznacCenie lavého zavitu na
zavrtnych skrutkach je uvedené na obr. c.
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Standardné
umiestnenie
oznacenia

nahradné
oznadenie

na zavftanych
skrutkach

Obr. 6.22 Oznacenie skrutiek a matic s lFavym zavitom

)
))*
i

Obr. 6.23 Podlozka

Priklad oznaCovania podloziek:

Hdz

Podlozka pre skrutku M12 so Sesthrannou (obr. 6.23) hlavou a pre Sesthrannu
maticu menovitého rozmeru M12 z ocele bez upravy povrchu sa podfa STN EN ISO
7089 Ploché kruhové podlozky. Bezny rad. Vyrobna trieda A oznacuje:

PODLOZKA ISO 7089 — N — 12 - 200HV

Jednotlivé oznalenia znamenaju:
- N —typ N (normainy),
- 12 — menovita velkost — pre skrutku M12,
- 200HV - tvrdost’ podla Vickersa.

Podfa STN 02 1702 Podlozky pre skrutky so Sesthrannou hlavou a pre
Sesthranné matice sa oznaCuje (oznacovala):

PODLOZKA 12 STN 02 1702.11
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Priklad oznaCovania ¢apov:

e O

ed

Obr. 6.24 Cap

Cap bez hlavy (obr. 6.24) s priemerom @20h11 dizky 100 s menovitym priemerom
dier pre zavlacku 6,3 a rozstupom dier 80 z ocele bez povrchovej upravy sa podlfa
STN EN ISO 2340 Capy bez hlavy oznacuje:

CAP 1SO 2340 - B — 20 x 100 x 6,3 x 80 - St

STN 02 2106 je zruSena!

DalSie normy pre spojovacie suéiastky

STN EN 24017 (02 1103) Skrutky so Sesthrannou hlavou (so zavitom k hlave).
Vyrobné triedy A a B.

STN EN ISO 8676 (02 1103) Skrutky so Sesthrannou hlavou s jemnym metrickym
zavitom (so zavitom k hlave). Vyrobné triedy A a B

STN EN ISO 4033 (02 1401) Sesthranné matice, typ 2. Vyrobné triedy A a B (ISO
4033:1999)

STN EN ISO 4035 (02 1403) Sesthranné matice nizke (so zrazenim). Viyrobné triedy
A a B (ISO 4035:1999)

STN EN ISO 4762 (02 1143) Spojovacie suciastky. Skrutky s valcovou hlavou
s vnutornym Sesthranom (ISO 4762:1997)

STN EN ISO 8675 (02 1403) Sesthranné matice nizke (so zrazenim) s jemnym
metrickym zavitom. Vyrobné triedy A a B (ISO STN EN ISO 8673 (02 1404)
Sesthranné matice, typ 1, s jemnym metrickym zévitom. Vlyrobné triedy A a B (ISO
8673:1999)

STN EN ISO 8674 (02 1404) Sesthranné matice, typ 2, s jemnym metrickym
zavitom. Vyrobné triedy A a B (ISO 8674:1999)

STN EN ISO 4018 (02 1103) Skrutky so Sesthrannou hlavou (so zavitom k hlave).
Vyrobna trieda C (ISO 4018:1999)

76



STN EN ISO 898-1 (02 1005) Mechanické viastnosti spojovacich stciastok
Z uhlikovej a legovanej ocele. Cast' 1: Skrutky (ISO 898-1:1999)

STN EN ISO 898-5 (02 1005) Mechanické viastnosti spojovacich stciastok
Z uhlikovej a legovanej ocele. Cast’ 5: Nastavovacie skrutky a podobné spojovacie
suciastky so zavitom nenamahané tahom (ISO 898-5:1998)

STN EN ISO 898-6 (02 1005) Mechanické viastnosti spojovacich stciastok. Cast’ 6:
Matice so stanovenymi hodnotami zmluvného zatazZenia. Zavit s jemnym stupanim
(ISO 898-6:1994)

STN EN ISO 898-6 (02 1005) Mechanické viastnosti spojovacich stciastok. Cast’ 6:
Matice so stanovenymi hodnotami zmluvného zataZenia. Zavit s jemnym stupanim
(ISO 898-6:1994)

STN EN 22341 (02 2109) Capy s hlavou

STN EN 26157-1 (02 1016) Spojovacie stdiastky. Porusenia povrchu. Cast 1:
Skrutky na v§eobecné pouZitie

STN 02 1023 Kuzelové osadené zahibenie pre skrutky so zapustnou hlavou
STN 02 1024 Valcové zahibenie pre skrutky s valcovou hlavou
STN EN 20273 (02 1050) Spojovacie suciastky. Diery na skrutky

STN EN ISO 4753 (02 1031) Spojovacie suciastky. ZakonCenie suciastok
s vonkaj$im metrickym zavitom ISO (ISO 4753:1999)

STN EN ISO 4036 (02 1403) Sesthranné matice nizke (bez zrazenia). Viyrobna trieda
B (1SO 4036:1999)

STN EN ISO 3506-3 (02 1007) Mechanicke viastnosti spojovacich suciastok z oceli
odolnych proti korézii. Cast’ 3: Nastavovacie skrutky a podobné spojovacie suciastky
nenamahané tahom (ISO 3506-3:1997)

STN EN ISO 3506-2 (02 1007) Mechanicke viastnosti spojovacich suciastok z oceli
odolnych proti korézii. Cast 2: Matice (ISO 3506-2:1997)

STN EN ISO 3506-1 (02 1007) Mechanicke viastnosti spojovacich suciastok z oceli
odolnych proti korézii. Cast 1: Skrutky (1ISO 3506-1:1997)

STN EN ISO 4014 (02 1101) Skrutky so Sesthrannou hlavou. Vyrobné triedy A a B
(ISO 4014:1999)

a dalSie. Daju sa zaistit na uvedenych adresach:
Slovensky ustav technickej normalizacie, Karloveska 63, 840 00 Bratislava

www.sutn.sk alebo www.sutn.sk/eshop/public/search.aspx
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6.5 KOLIKY A ZAVLACKY

Priklad oznaéovania kolikov:

Kolikov je niekolko druhov, oznaCovanie si ukazeme na valcovom koliku.

Obr. 6.25 Valcovy kolik na vykrese zostavy

Valcovy kolik (obr. 6.25) s priemerom d = 6 mm, diZzkou | = 50 mm z ocele 11 109 sa
podla STN EN I1SO 2338 Koliky oznacuje:

KOLIK ISO 2338 B — 6 — 50 — St

STN 02 2150 je zruSena!

Kreslenie zavlaCiek na vykresoch zostav:

Zavlacku v prie€nom reze zobrazujeme podobne ako kolik (obr. 6.26), len s tym
rozdielom, Ze stredom zavlacky je plna hruba Ciara. Srafovanie je vedené aj cez tuto

Giaru.

vay
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4

%_

72077

Obr. 6.26 Zavlacka na vykrese zostavy
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6.6 NITOVANE A SKRUTKOVE OCELOKONSTRUKCIE

Nity su normalizované suciastky, ktoré na vykresoch kovovych konstrukcii kreslime
zjednoduSene — hrubou suvislou ¢iarou podfa STN 01 3483 Vykresy stavebnych
konstrukcii. Vykresy kovovych konstrukcii — zobrazenie je v nasledujucej tabulke.

Tab. 6.9 Oznacovanie nitov na vykresoch

Spojenie Zobrazenie Oznacenie na vykresoch
nitom s polgulovou hlavou na I 4 T A ) T [
obidvoch koncoch ;(%!((4 \ A |
N —- —
zapustnym nitom so oY f )
zavernou hlavou polgulovou N - J 5 —— (
zapustnym nitom so oo LY
zavernou hlavou zapustenou ANCANNY LA
zapustnym nitom so
zavernou hlavou % IV <K A{ 5 T 2
SoSovkovitou

Ak je v rade viac nitov, zjednoduSene sa zobrazi len jeden nit a ostatné sa zobrazia
tenkymi suvislymi €iarami. V pohlade v smere osi nitov sa nit oznaci krizikom
nakreslenym tenkymi suvislymi ¢iarami (obr. 6.27).

N NN i < —
T yava _[(oveacase
—1- ' e

—+ |+ + +
T

T

Obr. 6.27 Zjednodusené zobrazenie viacradového nitového spoja

A,
y

Ak je na vykrese niekolko réznych druhov alebo velkosti nitov, mozno ich navzajom
odliSit pismenami velkej abecedy umiestnenymi vedla zjednoduSseného zobrazenia
(obr. 6.28a) alebo grafickymi znac¢kami (obr. 6.28b). Vyznam pismen alebo
grafickych znacCiek sa vysvetli na vykrese v poznamke umiestnenej v blizkosti
tituiného bloku.
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a) b)

Obr. 6.28 Zjednodusené zobrazenie niekolkych skupin nitov na vykrese

Norma STN EN ISO 5261 v Casti: ZjednoduSené oznacCovanie nosnikov a profilovych
tyCi uvadza zjednoduSené zobrazenie dier pre nity a skrutky zobrazenych hrubou
suvislou €iarou, ktoré mézu byt doplnené znackami nitov a dalSim technologickym
postupom vyroby tak, ako je to uvedené v nasledujucej tabulke:

Tab. 6.10 Znacky na zobrazenie dier pre nity a skrutky

Pohlad zhora (pohlad v rovine kolmej na os diery) Pohlad zboku

Diera s nitom (s —

polgufovymi hlavami)
bez zahlbenia — vitané

aj nitované v dielni

Diera bez zahibenia
vyhotovena pri
montazi

Diera s nitom (zhora — _/<\
Diera zahibena polgufova a zdola
zapustend hlava) —
zhora AN .
vitané aj nitovane pri
montazi

Diera zahibena zdola

Diera zahibena
z oboch stran

Diera vitana
aj zahlbend (zdola)
pri montazi

Diera s nitom bez
zahibenia
vyhotovena pri
montazi

+o5K K T

Symbolické znaCky na zobrazenie dier, skrutiek a nitov v rovinach premietania
kolmych na ich osi sa kreslia podla obr. 6.29.
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R4S N
13 R45 — nit (celistvy), poloika\
== v 45 v supise poloziek (R -
Rivet = nit)
/ N — hotova hlava nitu je na

blizSej strane
V —100°-ové kuZelové
zahlbenie na blizSej strane

10
20

Obr. 6.29 Symbolické znaCky na zobrazenie dier, skrutiek a nitov v rovinach premietania kolmych
na ich osi

6.7 ZVARANE SPOJE

Zvary sa na vykresoch nevykresluju, ale sa oznacuju znackami umiestnenymi na
odkazovych Ciarach spolu s ostatnymi udajmi potrebnymi na uplné predpisanie zvaru
(obr. 6.30) podlfa STN EN 22553: Zvarané a spajkované spoje. OznaCovanie na
vykresoch.

A B C
ANy
Spoj a5s8 [\ 5x120(80) 131/

Sy

Obr. 6.30 Umiestnenie udajov o zvare na odkazovej Ciare:

A — miesto uréené na uvedenie charakteristického rozmeru zvaru,
B — miesto na umiestnenie znaciek zvaru,

C — miesto na zapis diikov;’lch rozmerov zvaru,

D — ¢iarkovana ¢iara zastavky urcujuca polohu zvaru,

E - vidlica odkazovej €iary na zapis ostatnych udajov o zvarani
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Na uplné oznacCenie zvaru treba spravne pouzit zakladné a dopliujuce znacky.
Zakladné znacky predpisuju dany typ zvaru (tab. 6.11). Doplfiujuce znacky
predpisuju tvar vonkajSieho povrchu zvaru (tab. 6.12). Ak sa tvar vonkajsieho
povrchu zvaru nepredpisuje, dopliujuca znacka sa neuvadza.

Tab. 6.11 Z&kladné znacky zvarov

Nazov zvaru Znacka Nazov zvaru Znacka

Lemovy zvar AN Lemovy zvar

N

o

o}

=
%-ﬁ
H | @
=3

\ (D

N

o

=3

N -~

SN S

! N

] X m
=3

o

—

\

V zvar 1/2V zvar

y

v
X Dvojstranny1/2V

Dvojstranny

\

INYll

N[\

AN
1 | = p=|<|7=|=<

Wk

V zvar —— zvar
| zvar - Y zvar
Dvojstranny Y
U zvar g/ Zvar g/

\
\

Dvojstranny U
zvar

V zvar

Kutovy zvar b Dierovy zvar

O Svovy zvar

Bodovy zvar

Tab. 6.12 Odporucané tvary znaciek zvarov

Tvar zvaru alebo jeho Tvar zvaru alebo jeho

Znacka Znacka
povrchu povrchu
plochy obrobené prechody zvaru | ,
prevyseny 7\ privarena podlozka M
preliaCeny ~— odstranitelna podlozka | MR |

Vyska zakladnych znacCiek (rozmer h) je rovnaka ako vyska kot pouzitych na vykrese.
V tab. 6.13 su uvedené odporucané rozmery niektorych znaciek.

Tab. 6.13 Odporucané rozmery niektorych znadiek

Pk 1,3h

0,45

M
N
L/
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Uréenie polohy zvaru
Poloha zvarov je uréena:

- polohou odkazovej Ciary,
- polohou zastavky odkazovej Ciary,
- polohou zakladnej znacky zvaru.

Poloha odkazovej €iary vo vztahu k zvaru méze byt [ubovolna s vynimkou
polovicnych tupych zvarov (1/2V, 1/2U, 1/2Y), u ktorych musi odkazova Cciara
smerovat na upravenu plochu.

Zastavka odkazovej €iary sa kresli pomocou dvoch tenkych rovnobeznych Ciar —
suvislej a Ciarkovanej. Ciarkovana Ciara moze byt nakreslena nad alebo pod suvislou
Ciarou.

Zakladna znacka zvaru sa umiestriuje nad alebo pod zastavku odkazovej Ciary
podla tychto pravidiel:

- ak sa znaCka umiestni na suvislu Ciaru a Ciarkovana Ciara je na opacnej
strane, povrch zvaru bude na strane odkazovej Ciary.

- ak sa znaCka umiestni na Ciarkovanu Ciaru, potom bude povrch zvaru na
protifahlej strane k odkazovej Ciare.

Na obr. 6.31 su priklady moznych spésobov umiestnenia znacky na zastavke
odkazovej Ciary na urCenie polohy zobrazovaného zvaru. Ak ide o sumerné zvary
(dvojstranné zvary sumerné alebo sumerne kombinované), potom sa Ciarkovana
Ciara nekresli.

zobrazenie

spbsob
oznacenia

I—
‘ a bk a b P
Z ¢ B/’

Obr. 6.31 Umiestnenie znacky vo vztahu k zastavke odkazovej Ciary
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Hlavné rozmery zvarov
Zvary mozno predpisat’ rozmermi, ktoré uréuju:

- prieény prierez zvaru — umiestfiuju sa pred zakladnou znackou zvaru,
- pozdlzne rozmery zvaru — zapisuju sa za zakladnou znackou zvaru.

Rozmery priecneho prierezu zvaru

Rozmery prie€neho prierezu zvaru su definované charakteristickym rozmerom
zvaru.

Pre tupé a lemové zvary je charakteristickym rozmerom zvaru vzdialenost od
povrchu suciastok zvarku po dno zavaru.

Pre kutové zvary (obr. 6.32) je charakteristickym rozmerom zvaru vySka najvacsieho
rovnoramenného trojuholnika vpisaného do prierezu zvaru a alebo odvesna

trojuholnika z, pricom plati z = a.-/2. Preto je potrebné pred &iselni hodnotu
charakteristického rozmeru kutového zvaru napisat' vzdy aj oznaCenie a, resp. z.

s |
— =]

z7 [ 300 a5 N 250

Obr. 6.32 Spbsoby oznagovania velkosti kutovych zvarov

Pozdizne rozmery zvaru

Za znackou zvaru sa podla potreby uvadzaju pozdizne rozmery zvaru, ktorymi su
dizka zvaru, pocet zvarov, dlzka preruseni pri preruSsovanom zvare alebo rozstup
zvarov (napr. u bodovych zvarov).

Za dizku zvaru sa povazuje ,Gista“ dizka zvaru, t. j. dizka bez koncovych kraterov. Ak
za znackou zvaru nie je uvedeny rozmer, znamena to, Zze zvar je vyhotoveny po celej
dizke suciastky zvarku. Ak sa zvar vyhotovuje len na urcitej dizke, treba zadiatok
zvaru na vykrese zakoétovat.

Na obr. 6.33 st uvedené niektoré spdsoby predpisovania prieénych a pozdiznych
rozmerov zvaru pre zvary bodové a kutové. Oznadenie dizkovych rozmerov tupych
zvarov, pozdiznych dierovych zvarov, $vovych zvarov a ostatnych tupych zvarov
a ich kombinacii je rovnaké ako pri zvaroch kutovych.

U zvarov kruhovych a dierovych sa dizka zvaru nevyznaéuje.

84



alk
“r 3x20(30) _
-|___ \
| l e
_$_€_}_$Jr 4. nle) 8 - 4(12)
1=/ A
] B

Obr. 6.33 Priklady predpisovania pozdiznych rozmerov zvarov

Doplnujuce oznacéenia

Na spresnenie dalSich udajov pre zvaranie sa pouzivaju doplhujuce oznacenia.
Patria sem obvodové zvary, ktoré maju byt zhotovené po celom obvode suciastky a
oznacia sa kruzkom umiestnenym v zlome odkazovej Ciary (obr. 6.34a). Montazne
zvary, ktoré sa maju zhotovit az pri montazi zvaranej konstrukcie a nie pri jej vyrobe.
Oznacuju sa zastavkou umiestnenou v zlome odkazovej Ciary (obr. 6.34b).

55’“! — znacka pre

obvodovy
zvar

znacka pre
———————— montazny
zvar

Obr. 6.34 Obvodovy a montazny zvar

Spésob zvarania sa v pripade potreby oznaci €islicou umiestnenou do vidlice,
ktorou je ukonCena =zastavka odkazovej Ciary (obr. 6.35a). Pri zlozitejSich
konstrukciach tieto udaje davame do odkazového znaku, ktorého vysvetlenie
uvedieme nad titulny blok.

111 . A odkazova
spésob | jm———= informacia
zvarania

b)

Obr. 6.35 Oznacenie spbsobu zvarania a odkazovych informacii

Na obr. 6.36 je uvedeny priklad na uplné oznaéenie V zvaru, ktory je zhotoveny
ruénym oblukovym zvaranim obalenou elektrédou 111 (ISO 4063), s pripustnym
stupfiom akosti D (ISO 5817), s polohou zvarania vodorovnou z hora — PA (podfa
ISO 6947), s obalenou elektrédou ISO 2560-E 512 PR 22.
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Pri jednoduchSich zvaranych konstrukciach Casto postaci uviest len udaj o pouzitej
technologii zvarania, pripadne len udaj o pouzitom pridavhom materiali, resp.
elektrodach. V tab. 6.14 su Ciselné oznacCenia niektorych technolégii zvarania.

1MUIS0 5817-DJf
IS0 6947-PAS
IS0 2560-E 531 2 PR 22

Obr. 6.36 Uplné oznadenie zvarania

Tab. 6.14 Ciselné oznadenia technoldgii zvarania (vyber z ISO 4063) — oblukové zvaranie

111 obalenou elektrédou
113 holou elektrédou
115 obalenym drétom

11 bez ochrannej
atmosféry

1 Oblukové zvaranie

121 drbtovou elektrédou
122 paskovou elektrédou

12 pod tavidlom

131 v neutralnom plyne
135 v aktivnom plyne

13 v ochrannej atmosfére

Vtab. 6.15 je prehfad odporuéanych pridavnych materidlov a elektréd pre

jednotlivé technoldgie zvarania a ucel ich pouZitia.

Tab. 6.15 Prehlad pridavnych materialov, elekirdéd a ich oznacenia (vyber z STN 05 5010 a STN 05

5310)

Zvaranie plameiom

Oznacenie pridavného
materidlu

podfla

firemné STN

Pouzitie

G -102 G 38

Zvaranie nizkolegovanych a nelegovanych oceli pre naro¢né
zvary potrubi, tenkych plechov.

Zvaranie elektrickym oblikom

Oznacenie elektréd

podfla

firemné STN

Pouzitie

E-K103 | E44.72

Zvaranie nelegovanych oceli pre mostné konstrukcie, tlakové
nadoby, pre materialy 11 373, 11 416...

Zvaranie v ochrannej atmosfére CO,

Oznacenie pridavného

dmtuo — Pouzitie
firemné P
STN
C 113 P 44 13c Zvaranie konstrukcnych oceli s.pevnostou do 440 MPa, zvary
pre normalne teploty a prostredie
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Vykresova dokumentacia zvaranych konstrukcii
Vykresy zvaranych konstrukcii (zvarkov) maju vzdy charakter vykresu zostavy.

Zvarky tvarovo velmi Clenité vyZaduju nakreslenie dvoch samostatnych vykresov:

- vykres zvarku pre zvaranie — kétovana zvaracia zostava,
- vykres zvarku pre obrabanie — vykres obrobeného zvarku.

Pre bezné pripady menej zlozitych zvarkov sa kresli jeden spoloény vykres pre
zvaranie a obrabanie — kétovany vykres zostavy zvaranej konstrukcie — zvarku.

Sucastou technickej vykresovej dokumentacie zvaranej konstrukcie su i vykresy
jednotlivych nenormalizovanych suciastok — prvkov, z ktorych zvarana konstrukcia
pozostava. Pre jednoduché nenormalizované prvky, pokial na nich nie je nutna
Uprava zvarovanych pléoch a ktoré vznikaju len delenim vychodiskového
normalizovaného polotovaru, nie je potrebny vyrobny vykres.

Jednotlivé prvky zvaranej konStrukcie kreslenej v reze sa rozliSuju smerom, resp.

réznou hustotou Srafovania len na vykrese zostavy zvarku. Na vykrese zostavy, kde
zvarok predstavuje samostatnu suciastku, sa Srafuje jednym zmyslom a hustotou.
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7 VYROBNE VYKRESY ZOSTAV A SUCIASTOK

7.1 VYKRES ZOSTAVY

Vykres zostavy je komplex suciastok, ktoré su zostavené do urCitého montazneho
celku alebo jeho Casti (podzostava), napr. prevodovka, kompresor, uloZenie hriadefa
a pod. (obr. 7.1).

Viykresy zostav musia obsahovat:

1. Jednoznacné a uplné zobrazenie montaznej jednotky.

2. Hlavné rozmery — napr. celkova dizka, irka, vyska, pripojovacie rozmery.

3. Cisla odkazu na polozky (sugiastky) na zostave — umiestfiujeme ich v rade za
sebou alebo do stipca. Odkazové &iary odkazu na polozky sa nesmu
vzajomne pretinat. Ak je na zostave viac rovnakych poloZiek (suciastok),
uvedie sa odkazova Ciara iba k jednej z nich. Za¢iname odkazovym cCislom 1
od nenormalizovanych suciastok. Po nich nasleduju normalizované suciastky.

4. Poziadavky a technologické udaje o prvkoch, ktoré sa maju spracovat alebo
kontrolovat podla vykresu zostavy po€as montaze alebo po montazi.

5. Supis poloziek — mdze byt priamo na vykrese zostavy alebo na jednom
i viacerych vykresoch formatu A4 (pri vykresoch zostav s velkym poctom
odkazov na suciastky).

7.2 VYKRES SUCIASTKY

Vykres suciastky musi obsahovat’ vSetky udaje potrebné na jej vyrobenie a kontrolu
v kone¢nom stave (pred montazou) — obr. 7.2,
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Obr. 7.1 Vykres zostavy bez supisu poloZiek (format nenormalizovanych rozmerov)
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Obr. 7.2. Vykres suciastky (format nenormalizovanych rozmerov)
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7.3

SAMOSTATNE ZADANIE VYKRESU ZOSTAVY A VYKRESOV
SUCIASTOK

Tab. 7.1 Tabulka rozmerov suciastok pre jednotlivé zadania vykresu zostavy a vyrobnych vykresov

suciastok
_ Cislo odkazu na suciastku Cisla poloZiek
ol m— SR T M B M A o
A B C D E F G G G H vykresov
1 116 | 60 5 16 | g0 3 | ms | - - 45 1,4
2 46 | 24 2 8 44 | 15 - $2 - $2 4,5
3 65 34 3 10 96 2 M3 - - 92 1,4
4 58 | 30 3 8 | 45 | 2 | m3 | - Y 4,5
5 35 | 18 2 5 43 1 - - 92 | o1 1,4
6 60 32 2,5 9 $5 1,5 M2,5 - - 92 4,5
7 130 | 72 6 19 | g12| 4 - | g | - | 45 1,4
8 93 | 48 4 15 | ¢8 3 M4 - - 43 4,5
9 48 | 25 2 8 44 | 1,6 - 42 - $2 1,4
10 231 112 10 31 920 6 M10 - - 98 4,5
11 124 90 7 24 ¢ 15 6 M8 - - ¢6 1,4
12 66 | 36 3 10 | ¢6 2 - - | g3 | 42 4,5
13 50 | 32 3 8 45 2 | m3 $2 1,4
14 46 26 2 8 o4 1,5 M2 - - 92 4,5
15 130 72 6 19 912 4 M6 - - ¢5 1,4
16 70 | 34 3 10 | ¢6 2 - 43 | - $2 4,5
17 98 | 52 4 15 | 48 3 [ ma | - - 43 1,4
18 80 | 50 4 15 | ¢8 3 - - o4 | 43 4,5
19 49 27 2 8 o4 1,6 - - 92 92 1,4
20 70 | 38 3 10 | ¢6 2 - 43 | - $2 4,5

Rozmery su v mm

Kvéli spravnemu spracovaniu supisu poloziek su v nasledujucich tabulkach 7.2, 7.3
a 7.4 uvedené vybery z jednotlivych noriem.
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Tab. 7.2. Vyber z STN EN ISO 2009 (02 1151) SKRUTKY SO ZAPUSTNOU HLAVOU
Rozmery su v mm

- o
=
Zavit (d) M2 M2,5 M3 M4 M5 M6 M8 M10
P (stupanie zavitu) 0,4 0,45 0,5 0,7 0,8 1 1,25 1,5
a max.| 0,8 0,9 1 14 1,6 2 2,5 3
teoreticky max.| 4,4 55 6,3 9,4 104 | 126 | 17,3 20
dy skuto&ny menovity| 3,8 4,7 5,5 8,4 9,3 11,3 | 158 | 18,3
y mn.| 35 | 44 | 52 | 804 | 894 | 108 | 153 | 17,7
k menovity| 1,2 1,5 1,65 2,7 2,7 3,3 4,65 5
n max.| 0,7 0,8 1 1,51 1,51 191 2,31 2,81
R max.| 0,5 0,6 0,8 1 1,3 15 2 2,5
t max.| 0,6 0,75 | 0,85 13 14 1,6 2,3 2,6
| min. 3 4 5 6 8 8 10 12
max.| 20 25 30 40 50 60 80 80
Dizky : 2,5:3...6 (po 1) .....12 (po 2) .... 20 (po 4) ... 80 (po 5)
Tab. 7.3. Vyber z STN 02 2311 ZAPUSTNE NITY
Rozmery su v mm
e b$
/ =
d 2 2,5 3 4 5 6 8 10
D 3,9 4,5 52 7,0 8,8 10,3 13,9 17,0
k 1,0 1,1 1,2 1,6 2,0 2,4 3,2 4,8
R 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,25 0,3
| min. 3,0 4,0 4,0 6,0 8,0 8,0 10,0 16,0
max. 20,0 24,0 40,0 50,0 60,0 60,0 60,0 75,0

Dizky I: 2 ... 10 (po 1)
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Tab. 7.4 Vyber z STN 02 2301 NITY S POLGULOVOU HLAVOU

Rozmery su v mm

Q ©
K /
=

d 2 2,5 3 4 5 6 8 10
D 3,5 4.4 5,3 7,1 8,8 11,0 14,0 16,0
k 1,2 1,5 1,8 2,4 3,0 3,6 4,8 6,0
R 1,9 2,4 2,9 3,8 4,7 6,0 7,5 9,0
R, 0,2 0,2 0,2 0,4 0,4 0,5 0,5 0,6
| min. 3,0 4,0 4,0 6,0 8,0 8,0 8,0 14,0
max. 14,0 24,0 40,0 45,0 60,0 60,0 60,0 75,0

Dizky I: 2 ... 10 (po 1)

7.4 ULOHA NA DISTANCNE VZDELAVANIE

Kazdy uc€astnik inovaéného kontinualneho vzdelavania (Nové normy STN, EN a ISO
v technickom kresleni pre strojarov) vramci jeho distanénej formy (dizka trvania
distan¢nej formy je 12 hodin) vytvori projekt: vykres zostavy a dva vykresy suciastok
podfla prideleného Cisla zadania z tabulky 7.1, ktora obsahuje rozmerové parametre
jednotlivych poloZiek.

Ugastnici inovaéného kontinualneho vzdeldvania mézu vytvorit projekt ruéne na
vykresy alebo pomocou PC so softvérom AutoCAD, pripadne s inym CAD softvérom,
ak je k dispozicii.

Pri hodnoteni urovne vytvoreného projektu bude zvlast posudzované pouzitie novych
noriem STN EN ISO, ktoré boli prednasané Skolitefom pocas prezencnej formy
inovacného kontinualneho vzdelavania. Cielom tohto vzdelavania je osvojenie si
uvedenych novych noriem, aby boli nasledne implementované jednotlivymi
vyucujucimi do vyu€ovacieho procesu.
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ZAVER

Hlavnym ciefom vzdelavacieho programu je vysvetlit pouzivanie novych STN, EN
alSO noriem vtechnickom kresleni na tvorbu technickej dokumentacie
a implementovat’ tieto poznatky do procesov u€enia sa ziakov.

Specifické ciele programu:

- Vysvetlit nové normy zavadzané na tvorbu technickej dokumentacie
v technickom kresleni.

- Charakterizovat moznosti aplikacie noriem vo vyu€ovacom procese.

- Porovnat moznosti vyucby novych noriem so starymi, ktoré sa v sucCasnosti
v praxi eSte Casto pouZzivaju.

- Pochopit vyznam novej jednotnej normalizacie pre hospodarstvo a jeho
prepojenie so zahrani¢nym trhom.

- Ziskat kompetencie vyuCovat novu normalizaciu v technickom kresleni pri
tvorbe technickej dokumentacie.

- Tvorit ulohy urCené na rozvoj kompetencii Citanie technickej dokumentacie
podfa novej normalizacie.

- Ziskat kompetencie vyucCovat nové pravidla technického zobrazovania
suciastok, kotovania a ich popisovania.

- Tvorit ulohy zamerané na nové pravidla technického zobrazovania suciastok,
kotovania a ich popisovania.

- Aplikovat pouzivanie novych noriem na tvorbu technickej dokumentacie.

- Aplikovat novu normalizaciu potrebnu na tvorbu vykresov a dalSej technickej
dokumentacie.

KedZe prechod z narodnych noriem STN na implementované medzinarodné normy
do noriem narodnych STN EN ISO eSte nie je ukon&eny, je potrebné, aby ucitelia
technického kreslenia neustale sledovali vyvoj novych noriem a nasledne tieto normy
implementovali do vyuCovacieho procesu.

94



ZOZNAM BIBLIOGRAFICKYCH ODKAZOV

FREIWALD, A. Technické kreslenie |, Bratislava : Alfa-press, 2006.105 s. ISBN 80-
89223-05-2.

FREIWALD, A. Technické kreslenie Il, Bratislava : Alfa-press, 2007. 105 s. ISBN
978-80-89223-21-3.

LEINVEBER, J., VESELOVSKY, J. Technické kreslenie. Bratislava : Alfa-press,
2009. 209 s. ISBN 978-80-89223-30-5.

MEDVECKY, L., CILIK, L., ZARNAY, M., KUCERA, L., BRONCEK J. Prezentacné
materialy seminara: Nové normy STN, EN a ISO pre technicku dokumentaciu. Zilina :
Strojnicka fakulta Zilinskej univerzity, Katedra konstruovania a €asti strojov, 2004.

VAVRA, P., LEINVEBER, J., VESELOVSKY, J. Strojnicke tabulky pre SPS
strojnicke. Bratislava : Alfa-press, 2009. 781 s. ISBN 978-80-89223-28-2.

Vynatky z noriem STN EN ISO. Bratislava : Slovensky ustav technickej normalizacie.

95



	obalka
	Obalka A4 Freiwald STN_EN_ISO
	Stránka 5

	A. Freiwald Nové normy STN, EN a ISO v technickom kreslení pre strojárov WEB

	Nové normy STN, EN a ISO v technickom kreslení pre strojárov web

