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1.1 CHARAKTERISTIKA SKRUTIEK A SKRUTKOVYCH SPOJOV

Skrutky su spojovacie Casti. ktoré sa pouzivaju na vytvorenie rozoberatelného spojenia
dvoch alebo viacerych dielov do jedneho celku. Tento celok sa nazyva skrutkovy spoj. Skrutka
moze byt aj sucastou mechanizmu. ktory transformuje rota¢ny pohyb na priamociary a naopak.
Ako priklad mozno uviest’ pohyb suportu sustruhu. resp. skrutkovy zdvihak. Tieto mechanizmy.
vytvarane pomocou pohybovych skrutiek. sa nazyvaju skrutkové mechanizmy a patria do
kapitoly mechanizmov.

1.1.1 HLAVNE CASTI SKRUTKOVEHO SPOJA

Skrutkové spoje maju Siroké pouzitie a su vytvarane v roznych modifikaciach. Skrutkové

spoje su vytvarane najcastejsie:

» pomocou skrutky s hlavou a maticou.

» 50 skrutkami s hlavou bez matice, ked” funkciu matice plni ¢ast’ spojovaneho materialu so
zavitom alebo skrutka,

» skrutkami bez hlavy (napr. zavrtné skrutky) s dvoma alebo jednou maticou, pricom funkciu
jednej matice plni ¢ast’ spojovane] suciastky alebo dielca.

» sucastou skrutkoveho spoja su casto aj podlozky (poistné podlozky, zavlacky a pod.).

Bezmaticove skrutkove spoje patria k spajaniu modernych konstrukcii a su dnes Standardne
pozivane v automobilovom priemysle.

Skrutky. matice apodlozky su prevazne normalizované sucasti. ktoré sa hromadne
objednavaju a nakupuju u vyrobcov. preto sa nekreslia na samostatnych vyrobnych vykresoch.
Prehl'ad najpouzivanejsich skrutiek. matic a podloziek je uvedeny v nasledujucich castiach tejto
kapitoly. Podrobnej$ie zobrazenia vratane potrebnych technickych udajov su uvedené
v prislusnych normach a strojnickych tabul'kach.



1.1.2 SKRUTKY

Skrutky su normalizovane suciastky. ur¢ené pre dany ucel a pouzitie ktoré charakterizuje
obvykle najCastejsie tvar hlavy a driek so zavitovou Castou. pre dany ucel a pouzitie. Podla
charakteru povrchu a presnosti rozmerov a tvarov sa delia na skrutky presné a hrube.

Konce skrutiek maju pre I'ahSie zaskirutkovanie alebo z mych funkénych dovodov rozlicny
tvar, ktory stanovuje norma STN ISO 4753 (STN 02 1031). Zobrazovanie skrutiek stanovuje
norma STN 01 3214 zroku 1995. ktora stanovuje vSeobecné zasady zobrazovania skrutiek
a matic v konstruk¢nej dokumentacii. Normalizovane skrutky s hlavou su zobrazené na obr. 1.1.
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Obr. 1.1 Normalizovane skrutky s hlavou:
a) skrutka so Sesthrannou hlavou, b) licovana skrutka s kratkym zavitom, ¢) skrutka so

Stvorhrannou hlavou. upinacia skrutka, d) skrutka s valcovou hlavou s voutornym
Sesthranom. ¢) skrutka s valcovou hlavou s drazkou. f) skrutka s polgul'ovou hlavou. g)

skrutka so zapustnou hlavou. h) skrutka so zapustnou hlavou s krizovym vybratim, 1)
skrutka so Sesthrannou hlavou s redukovanou hladkou ¢astou drieku. j) skrutka s valcovou
hlavou s krizovym vybranim. k) skrutka s malou valcovou hlavou. 1) skrutka so zapustnou
Sosovkovitou hlavou.



Normalizovane skrutky bez hlavy su zobrazene na obr. 1.2.
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Obr. 1.2 Normalizovane skrutky bez hlavy: a) zavrtna skrutka, b) zavrtna skrutka so
zoslabenym driekom. ¢) stavacia skrutka s drazkou a s plochym koncom. d) stavacia skrutka
s drazkou a kuzel'ovym koncom. €) stavacia skrutka s drazkou a valcovym koncom. f) stavacia
skrutka s vnutornym Sesthranom a kuzel'ovym koncom.



Na dalSom obrazku (obr. 1.3) su zobrazené dalSie zakladné tvary hlav spojovacich
skrutiek.
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Obr. 1.3 Zakladné tvary hlav spojovacich skrutiek: a) Stvorhranna. b) az e) tvaru T. ) hlava
skrutky s prirubou

Obr. 1.4 Zakladne prechody a) kuzel'ovy rozsireny. b) kuzelovy zuzeny, ¢) so zliabkami. d)
s vybranim v hlave skrutky



Konce skrutiek byvaji rozne upravene podla druhu a pouzitia skrutky asu stanovene
normou STN 02 1031. NajcastejSie pouzivane tvary koncov skrutiek su uvedené na obr. 1.5.
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Obr. 1.5 Kreslenie koncov skrutiek: a) az ¢) normalne ukoncenie, d) az f) konce s capikom, g)
konce so zrezanym kuzel'om, h) s kuzelovym vybranim




Zvlastmu skupinu normalizovanych skrutiek tvoria skrutky zavitorezné a skrutky do plechu
(obr. 1.6 az obr. 1.9), pre ktore nie je potrebné zhotovovat maticovy zavit. Skrutky maju ostry
zavit, su cementovane a kalené€ a zavit v spojovacich Castiach si same vyrezu.
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Obr. 1.6 a) Zavitorezné skrutky, b) skrutky do plechu
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Obr. 1.7 Samovrtna skrutka Teks do plechu Obr. 1.8 Skrutka do plastu
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Obr. 1.9 Zavitotvarniaca skrutka Taptite podl'a DIN 7500



TVARY DRAZOK SKRUTIEK PRE SPOSOB VNUTORNEHO UTAHOVANIA

V sucasnosti najrozsirenejsimi typmi su zname inbusové vybrania v tvare Sesthranu
a krizove drazky typu H (Phillips) a Z (pozidriv). pozri obr.1.10. Nevyvhodou drazky H je potreba
relativne vysokej pritlacnej sily. aby sa zabranilo tzv. com-out efektu, t.j. vyskakovaniu
ut'ahovacieho nastavca z drazky posobenim skosenia funk¢nej plochy drazky. Obidve drazky su
konstruované aj ako ,.kombi™, tzn. ze su kombinované s priamou drazkou. Poskytuju tak vyhody
obidvoch typov. ¢ize vhodnost’ pre automatickii montaz a pre servis a udrzbu, kedy sa obvykle
pouziva plochy skrutkovak.

Kriovd drdizka H KrfZovd drdZka Z Torx

-

Obr. 1.10 Vybrane druhy drazok na vnutorne utahovanie



SKRUTKY S PROFILOM VYBRANIA V HLAVE , TORX*

Najprogresivnejsim sposobom ut'ahovania sa v sucasnosti javi systém Torx (obr. 1.10c).
Uplatiuje sa tak pre skrutky s normalnym metrickym zavitom ako aj pre bezmaticové skrutkove
spoje. Systém Torx ma oproti vautorného Sesthranu (inbus) moznost’ prenasania vyssieho
krutiaceho momentu pri utahovani a mensie opotrebenie.

Obr. 1.11 a) drazka na hlave. b) krizova drazka typu H (Phillips). ¢) krizova drazka typu Z
(Pozidriv). d) drazka Torx. e) drazka Torx s kolikom. f) vybranie inbus (Sesthran)



Obr. 1.12 Prehl'ad hlav skrutiek s roznymi montaznymi vybraniami pre utahovanie pouzivané
v priemysle

utahovacie nastavee

i

Obr. 1.13 Specialne skrutky so $pecialnym vybranim v hlavach s dvojitym profilom typu Torx
pre vnutorny a vonkajdi dotyk pri utahovani utahovacimi nastavcami



1.1.3 MATICE

Matice su suciastky s vmutornym zavitom avspojeni so skrutkami, prip. 1 dalSimi
suciastkami (podlozkami, zavlackami) vytvaraji skrutkovy spoj. Normalizované matice maju
metricke zavity.

Podla charakteru povrchu a presnosti rozmerov rozliSujeme matice na presne a hrube.
Normalizované matice maju podla ucelu a pouzitia rézne tvary. Na obr. 1.14 su znazornené
matice s prirubami. Na obr. 1.14b je znazornena samopoistna matica s prirubou. Jedna z vyhod
samopoistne) matice je vicsia pritlacna plocha a vicsi poistny ekeft.

Najcastejsie pouzivane tvary matic utahovanych pomocou kluca alebo Specialneho nastroja
su zobrazene na obr. 1.15. Na spojovanie suciastok sa najcastejSie pouzivaju Sesthranne matice
s normalnou vyskou (obr. 1.15a). Sesthrann€ matice nizke (obr. 1.15b). korunove matice
normalne (obr. 1.15¢c. d) korunoveé matice nizke (obr. 1.15d. h). Dnes uz menej casto sa
pouzivaju matice Stvorhranné drobne (obr. 1.15d). K ochrane vyc¢nievajuceho zavitu pred

poskodenim je vhodné pouzit’ uzavretu maticu (obr. 1.15f).
)

Obr. 1.14 a) Sesthranna matica s prirubou. b) samopoistna Sesthranna matica s prirubou. c)
model Sesthrannej matice s prirubou

A4 A




a) b) ¢) d) e) f) g h)

Obr. 1.15 Normmalizovane matice: a) Sesthranna, b) sesthranna nizka. c). g) korunova, e)
stvorhranna, f) uzavreta, d). h) korunova matica nizka
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Obr. 1.16 Matice zvlastnych tvarov: a) kridlova matica lisovana za studena. b) rvhovana.
C) zavesna.
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a) b)
Obr. 1.17 Upinacie a stahovacie kruhové matice: a) typ KM, b) kruhova matica s otvormi na
utahovanie po obvode

b)

Obr. 1.18 Poistné (samosvorné) matice : a) samosvorna sesthranna s prstencovou vlozkou
z plastu. b) poistna dvojdielna.



1.1.4 PODLOZKY

Podlozky sa vkladaju v skrutkovych spojoch pod matice a niekedy aj pod hlavy skrutiek
z tyvchto dovodov:

v
v
v
v

v

zmenswju tlak medzi dosadacou plochou matice a povrchom spojovane) suéiastky (presna
podlozka obr. 1.20).

zmensyu tlak matice na dosadaciu plochu.

zamedzuj odieraniu spojovacich sucéiastok. aby sa matica nezatla¢ala do suciastky
z mikkeého materialu.

vyrovnavaju nerovnaky sklon dosadace] plochy matice alebo hlavy skrutky a dosadace]
plochy spojovanych ¢asti (napr. pre valcovane profily I. U) (obr. 1.19a).

poistuju maticu proti uvolneniu (pruzné a poistné podlozky).

Podlozky sa umiestiiuju v spojoch medzi maticu a spojovanu ¢ast. Menej ¢asto sa vkladaju
medzi dosadaciu plochu hlavy skrutky a spojovanu suéiastku.
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Obr. 1.19 Normalizované podlozky: a) pre valcované profily. b) vyduta,
¢) poistna s jazyékom. d) poistna s nosom.
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Obr. 1.20 Normalizovaneé podlozky: a), b) podlozka pre skrutky a matice so Sesthrannou hlavou,
¢) podlozka pre skrutky s valcovou a polgul'ovou hlavou

Obr. 1.21 Normalizovane pruzne a poistneé podlozky: a) pruzna s obdlznikovym a $tvorcovym
prierezom, b) ozubena, c¢) vejarovita s vonkajsim ozubenim, d) vejarovita s vatutornym
ozubenim.



Normalizované podlozky sa podobne ako skrutky a matice rozdeluju na presne (su
obroben€) a hrubé (st vystrihnuté z plechu bez d’'alsieho mechanickeho opracovania). Navzajom
sa odlisuju toleranciami rozmerov a tvaru.

1.1.5 ZAVLACKY

Zavlacky (obr. 1.22) st normalizované suciastky, ktore poist'uju matice, skrutky a capy proti
uvolneniu, neziaducemu posunutiu a strate. Vyrabaju sa z drotu polkiruhového prierezu. Na
zostavnych vykresoch sa zavlacky kreslia v prie¢nom reze a material zavlacky sa srafuje jednym
SIMerom.
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Obr. 1.22 Zavlacka

Priklad oznacenia zavlacky: ocel'ova zavlacka s menovitym priemerom dp = 3.2 mm, a dlzkou /
= 40 mm bez upravy povrchu podl'a rozmerovej normy STN ISO 1234 sa oznaci:

ZAVLACKA 3,2 x 40 ISO 1234 St



1.2 OZNACOVANIE NORMALIZOVANYCH SUCIASTOK

1.2.1 OZNACOVANIE NORMALIZOVANYCH SUCIASTOK PODLA STN
Priklad oznacenia presnej skrutky so Sesthrannou hlavou:
SKRUTKA M10x50 STN 02 11 02.25

velkost zavitu | [ [aprava povrchu

dlzka skrutky mechanické vlastnosti
(trieda vlastnosti)

roZimerova norma

Priklad oznacenia presnej matice so Sesthrannou hlavou:
MATICA M10 STN 02 110.25

velkost’ zavitu uprava povrchu
rozmerova norma mechanicke vlastnosti
(trieda vlastnosti)

Priklad oznacenia presnej podlozky:

PODLOZKA 21 STN 02 1702.12
rozmer podlozky Tflprawu povrchu

(priemer otvorn)

rozmerova norma material




Priklad oznacenia zavlacky:

ZAVLACKA 5x50STN 02 1781. 02
priemer [pozinkované

dizka

ocel 11 343

rozmerova norma




1.2.2 OZNACOVANIE NORMALIZOVANYCH PODLOZIEK, SKRUTIEK, MATIC,
ZAVLACIEK PODI’A NORIEM STN, EN A ISO

OZNACOVANIE SKRUTIEK

Priklad oznacovania skrutiek je ilustrovany na nasledujucom priklade: Skrutky so
Sesthrannou hlavovou a redukovanou hladkou ¢ast'ou drieku. vyrobenych podla:

» Vyrobnej triedy A: STN EN 24014
» Vyrobnej triedy B: STN EN 24015 (STN 02 1101)
» Vyrobnej triedy C: STN EN 24016 (STN 02 1301)
Priklad ozna¢ovania skrutky so $esthrannou hlavou. so zavitom M10, dizkou 80 mm triedy
vlastnosti 8.8, bez upravy povrchu, vyrobnej triedy A:

STKRUTKA SO SESTHRANNOU HLAVOU ISO 4014 — M10 x 80 - 8.8
Norma pripusta (navodnou poznamkou) v beznej podnikovej praxi pouzivat’ skratene slovne
oznacenie:
STKRUTKA ISO 4014 — M10 x 80 - 8.8.

Analogicke je oznacovanie skrutiek vyrobnej triedy B a C, resp. vinych obdobnych
prikladoch.
Pozn.: Zakladom uvadzanej normy skrutiek vyrobnej triedy A STN EN 24014 je prebrata norma
tychto skrutiek ISO 4014. Teda ¢islo 4014 ISO normy je sucastou ¢isla 24014 normy STN EN.



~ Priklad oznacovania skrutky so Sesthrannou hlavou, so zavitom MI12 k hlave, menovitou
dlzkou 80 mm. triedy vlastnosti 8.8. podl'a STN EN ISO 4017 (STN 02 1103):

STKRUTKA SO SESTHRANNOU HLAVOU ISO 4017 — M12 x 80 - 8.8

Norma pripusta (navodnou poznamkou) v beznej podnikovej praxi pouzivat’ skratené slovne
oznacenie:

STKRUTKA ISO 4017 —M10 x 80 - 8.8.

Pozn.: Pokial norma zahima v oznaceni napr. dve vyrobné triedy spolocne, ako je to uvedeneé
vyssie pri norme skrutky, aak vyrobné triedy AaB su vtejto norme rozlisené, potom
poziadavku na Specifikaciu skrutky vyrobne) triedy A a B je potrebné uviest v technickych
poziadavkach na vykrese. resp. v dokumentacii alebo je mozné vhodne doplnit k oznaceniu
skrutky.

DALSIE OZNACOVANIE SKRUTIEK PODI’A EN

Oznacovanie skrutky s valcovou hlavou so Sest'cipovym oblym vnitornym vybranim (Torx)
so zavitom MS5. menovitou dlzkou / =20 mm a triedou vlastnosti 4.8, podl'a STN EN ISO 14 580
(STN 02 1148):

SKRUTKA S VALCOVOU HLAVOU SO SESTCIiPOVYM OBLYM
VNUTORNYM VYBRANIM ISO 14580 — M5 x 20— 4.8

alebo so skratenym slovnym oznacenim:

SKRUTKA ISO 14580 - M5x20-4.8



Oznacovanie skrutky s vnutornym Sesthranom s polgulovou hlavou so zavitom MS,
menovitou dlzkou /=20 mm a triedou vlastnosti 12.9. podl'a STN EN ISO 7380 (STN 02 1147):

SKRUTKA ISO 7380 -M5x20-12.9

Oznacovanie skrutky s plochou valcovou hlavou a krizovou drazkou typu Z so zavitom M5,
menovitou dlzkou /= 20 mm a triedou vlastnosti 4.8, podl'a STN EN ISO 7048 (STN 02 1145):

SKRUTKA S PLOCHOU VALCOVOU HLAVOU ISO 7048 -M5x20-48-Z
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
SKRUTKA ISO 7048 - M5x20-48-Z

Oznacovanie skrutky s nizkou zaoblenou velkou hlavou a Stvorhranom so zavitom MI12.
menovitou dlzkou /= 80 mm a triedou vlastnosti 8.8, podl'a STN ISO 8677 (STN 02 1319):

SKRUTKA SO ZAOBLENOU HLAVOU A STVORHRANOM
ISO 8677 —M12 x 80 —- 8.8

alebo so skratenym slovnym oznacenim:
SKRUTKA ISO 8677 — M12 x 80 — 8.8

Oznacovanie skrutky do plechu so Sesthrannou hlavou s nakiruzkom tvaru C. so zavitom ST
3.5 s menovitou dlzkou / = 16 mm podl'a STN EN ISO 7053 (STN 02 1234):

SKRUTKA DO PLECHU ISO 7053 -ST3.5x16-C

Oznacovanie vyvitavace] zavitorezne] skrutky so SoSovkovitou zapustenou hlavou

s krizovou drazkou typu H so zavitom ST 3.5 s menovitou dizkou / = 16 mm podl'a STN EN ISO
15483 (STN 02 1253):

ZAVITOREZNA SKRUTKA ISO 15483 - ST3,5x16-H



DALSIE OZNACOVANIE MATIC PODI’A EN

Oznacovanie matice typ 1. vyrobnej triedy A.B. so zavitom M12 a triedy vlastnosti 8 podla
STN EN ISO 4032 (STN 02 1401):

SESTHRANNA MATICA ISO 4032 — M12 -8
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
MATICA ISO 4032 —M12 -8

Oznacovanie matice typ 1. vyrobnej triedy A.B. s jemnym zavitom M16 x 1.5 atriedy
vlastnosti 8 podl'a STN EN ISO 8673 (STN 02 1404):

SESTHRANNA MATICA ISO 8763 -M16x 1,58
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
MATICA ISO 8763 —M16x1,5-8

Oznacovanie matice vyrobnej triedy C. so zavitom M12 a triedy vlastosti 5 podla STN EN
ISO 4043 (STN 02 1401):

SESTHRANNA MATICA ISO 4034 - M12 -5
alebo so skratenym slovnym oznacenim:

MATICA ISO 4034 — M12 -5



Oznacovanie samopoistne] nizkej Sesthrannej matice s nekovovou vlozkou, so zavitom M12
a triedy vlastnosti 4 podl'a STN EN ISO 10511 (STN 02 1495):

SAMOPOISTNA SESTHRANNA NIZKA MATICA ISO 10511 — M12 — 4
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
MATICA ISO 10511 — M12 — 4

Oznacovanie nizkej matice so zrazenim a so zavitom M12 a triedy vlastnosti 5 podl'a STN
EN ISO 4035 (STN 02 1401):

SESTHRANNA NiZKA MATICA ISO 4035 —-M12 -5
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
MATICA ISO 4035 —M12 -5

Oznacovanie Sesthrannej matice s prirubou a so zavitom M12 a triedy vlastnosti 10 podl'a
STN EN 1661 (STN 02 1406):

SESTHRANNA MATICA EN 1661 — M12 - 10
alebo so skratenym slovnym oznacenim:
MATICA EN 1661 - M12 - 10

Oznacovanie kruhovej matice KM26 so zarezmi podl'a STN ISO 2982-2 a z STN 02 3630:
PodlPa STN - MATICA KM26 STN 023630

PodPa ISO - MATICA KM26 ISO 2982



DALSIE OZNACOVANIE PODLOZIEK PODI’A EN

Oznacovanie ploche; kruhovej podlozky so zrazenim bezného radu. vyrobnej triedy
A vyrobenej z ocele, menovite] vel'kosti 8 mm a triedy tvrdosti 200 HV, podla STN EN ISO
7090 (STN 02 1704):

PODLOZKA ISO 7090 — 8 — 200 HV

Oznacovanie plochej kruhovej podlozky maleho radu. vyrobnej triedy A vyrobenej z ocele,
menovitej velkosti 8 mm a triedy tvrdostt 200 HV. podl'a STN EN ISO 7092 (STN 02 1703):

PODLOZKA ISO 7092 — 8 — 200 HV

Oznacovanie plochej kruhovej podlozky malého radu.  vyrobne; triedy A vyrobene)
z korozivzdornej ocele, menovitej vel'kosti 8 mm a triedy tvrdosti 200 HV. podl'a STN EN ISO
7092 (STN 02 1703):

PODLOZKA ISO 7092 — 8 — 200 HV — A2

Oznacovanie plochej kruhovej podlozky pre skrutku s navlecnou podlozkou. typ S (maly
rad). menovite] vel'kostt 10 mm a triedy tvrdosti 200 HV. podl'a STN EN ISO 10673 (STN 02
1701):

PODLOZKA ISO 10673 —-S —4 —200 HV
DALSIE OZNACOVANIE ZAVLACIEK PODI’A EN

Oznacovanie ocelovej zavlacky o priemer 5 mm a dizke 50 mm z automatovej ocele bez
upravy povrchu. podl'a STN EN ISO 1234 (STN 02 1781):

ZAVLACKA 5x 50 ISO 1234 St



1.3 ZOBRAZOVANIE SKRUTKOVYCH SPOJOV

Normalizované skrutky, matice a podlozky na vykresoch zostav sa kreslia vzdy v pohlade
a to, az na vynimky, v priecnej polohe vzhI'adom na polohu hlavy skrutky a matice. Cast skrutky
zakryta maticou alebo podlozkou sa nezobrazuje. Zobrazovanie sa vykonava podla pravidiel
ur¢ovanych normou STN 01 3214 — , Vykresy v strojarstve”. Sesthranné hlavy skrutiek a matic,
ktore maju normalizovany tvar ale su sucastou suciastok (nmapr. s urCitym atypickym tvarom
alebo rozmerom). pre ktoré je potrebne vyhotovit’ vykres suciastky. sa zobrazuju podla obr.
1.23a. Ich tvar ma zodpovedat skutocne; velkosti a tvaru. Zakladné rozmery su odvodeng
z priemeru opisane] kruznice Sesthran ..e”. Na vykresoch zostav mozno pouzit' zjednodusene
zobrazenie Sesthranov podla obr. 1.23b. Zakladné rozmery Sesthranu su odvodene od vel'keho
priemeru zavitu rozmeru ,,d”. Nepodstatne tvarove prvky ako odl'ah¢enia, nakruzky a pod. sa na
vykresoch zostav kreslit nemusia. Na obr. 1.23¢ je priklad zjednodusencho kreslenia skrutky
a matice. Pri tomto zobrazeni sa vynechavaju aj obluky kruznic. Ak nezalezi na polohe
Sesthranu, vzhl'adom na dalSie suciastky, kreslia sa hlavy a matice vo vsetkych polohach
rovnako, a to v zakladnej polohe (vid’. obr. 1.23b.c). Odvodeny priemet sa nakresli len vtedy, ak
nemoze matica alebo hlava zaujat’ Tubovol'nu polohu. prip. je tato poloha jej predpisana.
Priklady zjednoduseného kreslenia skrutiek a matic su uvedené v d'alsej kapitole.
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Obr. 1.23 Zobrazenie Sesthrannych skrutiek a matic



Obr. 1.24 Zobrazenie osemhranne] matice

i

Obr. 1.25 Zobrazenie Stvorhranov Obr. 1.26 Zobrazenie Stvorhrannej
matice a Sesthrannej hlavy skrutky

Stvorhrany kreslime prednostne v zdkladnej polohe (obr. 1.25) vo vsetkych priemetoch.
Odvodené priemety sa nakreslia len v tych pripadoch. ktoré boli uvedené aj pr1 zobrazovani
Sesthrannych matic a skrutiek.



Na nasledujucich obrazkoch su uvedene priklady najviac pouzivanych skrutkovych spojov
s uvedenim poloziek a prikladom oznacenia normalizovanych suciastok. ktoré sa pouziva
v supise poloziek na vykrese zostavy. ktorej sucastou je skrutkovy spoj.

Skrutkovy spoj tvoreny presnou skrutkou volne
prechadzajucou dieranu v spojovanych
suciastkach ., 1" a ..2* so Sesthrannou hlavou.
maticou a podlozkou

1.2 — spojované dielce (atypické)

3 — Skrutka ISO 4014 M20x70

4 — Matica ISO 4032 — M20

5 — Podlozka ISO 7090 — 20

Skrutkovy spoj tvoreny licovanou skrutkou
s korunovou maticou a zavlackou. Ulozenie
drieku skrutky v dierach dielcov je H7/n6
1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 —Skrutka STN 02 111 —M30 x 80

4 —Matica STN 01 1411 —M30

5 — Zavlacka STN EN ISO 1234 6.3 x 35

Skrutkovy spoj tvoreny skrutkou so
sesthrannou hlavou. zaskrutkovanou do zavitu
spojovaného dielca ,.2* a pruznou podlozkou
1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka ISO 4014 M30x80

4 — Podlozka STN 02 1740-24




Skrutkovy spoj tvoreny zavrtnou skrutkou,
zaskrutkovanou do zavitu spojovaneho dielca
.2, Sesthrannou maticou a pruznou podlozkou
1.2 — spojovane dielce (atypicke)

3 — Skrutka STN 02 1174 M24 x 80

4 — Matica ISO 4032 M24

5 —Podlozka STN 02 1740 — 24

Skrutkovy spoj vyhotoveny pomocou presnej
skrutky s valcovou hlavou, vol'ne
prechadzajucoun dieranu dielcov ., 1* a .2,
Sesthrannou maticou a podlozkou

1.2 — spojovane dielce (atypicke)

3 — Skiutka ISO 1207 M30x80

4 — Matica ISO 4032 M30

5 — Podlozka ISO 7090 - 30

Skrutkovy spoj vyhotoveny pomocou skrutky

so zapustnou hlavou, volne prechadzajiucou

dierami dielca ,,1* a zaskrutkovanom do dielca
‘:}I.-.

1.2 — spojovane dielce (atypicke)

3 — Skrutka ISO 2009 — M20 x 60

Skrutkovy spoj pozostavajuci zo spojovanych
dielcov ,,1* a .2, spojenych skrutkou

s valcovou zapustenou hlavou so Sesthrannym
vybranim (inbusom). zaskrutkovanou do dielca
.2 a pruznou podlozkou

1.2 — spojovane dielce (atypicke)

3 — Skrutka ISO 4762 M20x70

4 — Podlozka STN 02 1740-20




Skrutkovy spoj pozostavajuci zo spojovanych
dielcov .,1* a ..2". spojenvch skrutkou

s polgul'atou hlavou s krizovou drazkou tvaru
,H™ s hrotom tvaru ,,F*, zaskrutkovanou do
dielca ,,2*

1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka ISO 7049 ST3.5x 16 —C—-F

Skrutkovy spoj pozostavajuci zo spojovanych
dielcov ..1" a ..2". spojenych skrutkou

s polgulatou hlavou s krizovou drazkou tvaru
.Z"* s hrotom tvaru ,.F, zaskrutkovanou do
dielca ,,.2*

1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka ISO 7049 ST29x 10-Z—-F

Vi
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Skrutkovy spoj pozostavajici zo spojovanych
dielcov .1 a ..2". spojenych $pecialnou
skrutkou samopoistnou (poistenie proti
samouvolneniu) s dosadacou kuzel'ovou
plochou

1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka




Skrutkovy spoj pozostavajici zo spojovanych
dielcov .,1* a ..2". spojenvch $pecialnou
skrutkou samopoistnou (poistenie proti
samouvolneniu) s dosadacou gul'ovou plochou
1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka

////

Skrutkovy spoj pozostavajici zo spojovanych
dielcov .,1* a ..2". spojenych Specialnou
skrutkou samopoistnou (poistenie proti
samouvolneniu) s dosadacou prirubovou
plochou skrutky

1.2 — spojované dielce (atypicke)

3 — Skrutka




Obr. 1.27 Zobrazenie skrutiek a matic: a) pri nedostatku miesta. resp. ak sa ma zabranit’
otacaniu skrutky alebo matice, b) v priemete kolmom k osi je mozné na vykrese zostavy zobrazit
skrutku v reze bez matice a podlozky



1.4 BEZMATICOVE SKRUTKOVE SPOJE

V sucasnosti je trend, tam kde je to mozné a vyhodné, pouzivat’ tzv. bezmaticové skrutkove
spoje, ktore sa javia ako moderné prvky skrutkovych spojov. V automobilovom priemysle su
tieto spoje dnes uz Standardom. Na obr. 1.28 je typicky priklad nahrady maticového spoja
bezmaticovym na prirubovom spoji.

M10-12.9

Obr. 1.28 Priklad nahrady maticového spoja bezmaticovym

Na obr. 1.28 je poukazané tiez na rozdiel potrebnej dimenzie skrutiek pri pouziti materialu
skrutky o vysSe] pevnosti (trieda vlastnosti 10.9. namiesto 5.6). Zaroven je poukazane tiez na
uspory hmotnosti a priestoru konstrukcéneho uzla spojeneho s tymto rieSenim.



Medzi hlavne nevyhody maticoveho spoja oproti bezmaticovému mozno zahrnut':

» VACsi pocet deliacich rovin vytvaranych medzi prvkami skrutkoveho spoja (hlava skrutky,
priruba, matica, prip. podlozka).

» VAcsi pocet konstrukénych prvkov,

» dva montazne smery (zo strany hlavy skrutky a matice), ¢o je nevyhodné pre automaticku
montaz,

» kuspore priestoru sluzi tiez vol'ba skrutky s vnutornym utahovanim (v tomto pripade inbus),
kde nie je potrebny taky velky priestor, ako pri utahovani skrutky alebo matice so
Sesthrannou hlavou.

Urcitou nevvhodou bezmaticovych spojov je potreba vycentrovania otvorov spravnych
dielov (so zavitom a bez zavitu) za ucelom dosiahnutia potrebnych geometrickych tolerancii
spoja (kolmosti osi skrutky voci dosadacej ploche hlavy skrutka a pod.). Dalsou nevyhodou sa
niekedy javi nutnost’ vytvarania zavitov v konstrukcii spajaneho dielu. Napriek vyssie uvedenym
vyhodam a nevyhodam, maticové skrutkoveé spoje maju s sucasnosti (a predpoklada sa, ze aj
v dohl'adnej dobe budi mat) stale Siroke pouzitie v konStrukciach roznych priemyselnych
odvetvi.



1.5 SPOSOBY UTAHOVANIA SKRUTKOVYCH SPOJOV

1. Vonkajsie ut’ahovanie (skrutky a matice so Sesthrannou hlavou. stvorhrannou hlavou a pod.).
Kvoli stale pouzivanym Sesthrannym maticiam a skrutkam. ktore sa doteraz nepodarilo opatrit’
raciondlnejSim tvarom. vzhladom na sposob utahovania. zostavaju vidlicové., ockove,
prstencove kluce aim podobné vyhotovenia, zakladnymi nastrojmi pre utahovanie
Sesthrannych, resp. Stvorhrannych matic a skrutiek. Z tohto dovodu je potrebné brat’ do uivahy
vytvorenie potrebného priestoru pre utahovanie. Okrem toho ma vonkajSie utahovanie
nevvhodu vyplyvajucu z obr. 1.29. spocivajucu v hranovom dotyku medzi maticou (hlavou
skrutky) a klIicom.

2. Vnutorné ut’ahovanie tj. utahovanie skrutiek. ktoré maji v hlave montazne vybranie
(dutinku) rézneho tvaru, ako je napr. Inbus, Torx, priama drazka a vSetky typy vybrani (obr.
1.29). Najprogresivnejsimi typmi drazok (vnutornych vybrani v hlavach skrutiek) su drazky
typu H a typu Z. Rézni vyrobcovia vyrabaju tiez skrutky s vybranim v tvare Specialnej drazky.
ako to bolo uvedene v predchadzajuce) casti tejto kapitoly. Tieto si vSak vyzaduju Specialne
ucelové montazne nadstavce. resp. naradie. V sucasnosti najprogresivnejSim spoésobom
utahovania sa javi utahovanie hlav so Sest'cipovym oblym vnutornym vybranim, tzv. systém
Torx. Vyhoda prenosu utahovacieho momentu pri tomto systéme je znazornena na obr. 1.29.



g 5

x# 4
- "-.\_:':' - //:"\
r ;‘f\ ‘t‘

Obr. 1.29 Prenos utahovacieho momentu pri hlave so Sestcipovym oblym vnutornym
vybranim (systém Torx)

Vyhody utahovania pri tzv. systéme Torx je mozneé Specifikovat nasledovne:

» plosny styk pri kontaktnej ploche s drazkou na skrutke (obr. 1.29) umoziuje napr.
v porovnani s utahovanim skrutiek so sesthrannou hlavou alebo inbusovych skrutiek
(vnutorny Sesthran) prenasat’ vyssi krutiaci moment.

» vyssia trvanlivost’ utahovaka, ako aj nizke opotrebenie utahovacej dutinky na hlave
skrutky, ¢o umoznuje utahovanie bez preklzu nastavca,

» priestorova nenarocnost oproti skrutkam so Sesthrannou hlavou.

» dobre vedenie nastavca v utahovace) dutinke skrutky.



3.

Hydraulické ut’ahovanie, zalozené na hydraulickom natiahnuti skrutky na urcitu
hodnotu a volnom dotoCeni matice, az po kontakt s dosadacou plochou. Hydraulicke
utahovanie je zalozené na hydraulickom natiahnuti skrutky a naslednom volnom pretoceni
matice ,nadoraz”. Vyhodou tejto metody je nielen nezavislost’ od trenia v zavitoch, ale aj
vyhnutie sa namahaniu skrutky na krut. Vyzaduje si vsak komplikovane a relativne drahe
naradie, preto sa vyuziva iba pri naroénych konstrukénych uzloch. V automobilovom
priemysle sa osvedcila metoda ut'ahovania na medzu klzu, zalozena na elektronickom merani
kvocientu, charakterizujiceho zmenu stupania Hookovej priamky pri prekroceni oblasti
elasticke] deformacie. Utahovanie na medzu klzu umoziuje takmer 100% - né vyuzitie
pevnosti materialu skrutky, nezavisle od trenia.



1.6 SPECIALNE SKRUTKOVE SPOJE

K specialnym skrutkovym spojom je mozne zaradit’ spoje urcene na Specialne ucely a to bud’
s normalizovanym tvarom skrutky, resp. Specialnym tvarom skrutky a matice, prip. podlozky. Na
nasledujucich obr. 1.31 az obr. 1.34 s znazornene niektoré druhy takychto spojov.

a) b) c)
Obr. 1.30 Rozpemeé skrutkové spoje: a) so zvacSenym driekom skrutky, D) s rozpernou
rurkou, c)rozperny skrutkovy spoj zaisteny dvojitou maticou



a) b)
Obr. 1.31 Zakladové skrutkove spoje: a) umiestnenie skrutkove ho spoja v zaklade
s upevnenim konstrukcie . b) iny druh zakladovej skrutky
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Obr. 1.32 Napinacie skrutkové spoje Obr. 1.33 Zavesné skrutkové spoje: a) so
zavesnou skrutkou. b) so zavesnou maticou
a skrutkou
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Obr. 1.34 Specialne skrutkové spoje pre dynamicky namahané spoje: 1.2 — spojované ¢asti. 3 —

Specialny (atypicky) tvar skrutky. 4 — matica (¢asto byva atypického tvaru). 5 — poistna zavlacka.
6 — rozperna rirka



1.7 POISTOVANIE SKRUTKOVYCH SPOJOV
POISTENIE TRENIM

Obr. 1.35 Trecie poistenie skrutkovych spojov: a) s prituznou maticou nizkou.
b) s prituznou maticou normalnou, ¢) so samopoistnou maticou, d) s dvojitou maticou

Pozn.: Priklad samopoistnej prirubove) matice je znazorneny na obr. 1.14b.



MECHANICKE POISTENIE POMOCOU PODLOZIEK

D) c)
Obr. 1.36 Poistenie sesthrannych matic pomocou podloziek: a) poistenie pomocou podlozky
s jazyckom. b) poistenie pomocou podlozKky s nosom, ¢) poistenie podlozky pomocou spolocne]

atypickej podlozky



Mechanické poistenie - na zabranenie uvolnenia. resp. pootocenia matice alebo skrutky
pomocou: - zavlacky (obr. 1.37) - poistn€ho drétu (obr. 1.38).

Obr. 1.38 Mechanické poistenie pomocou poistneého drotu



POISTENIE ZAPUSTENYCH HLAV SKRUTIEK
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Obr. 1.39 Mozné sposoby poistenia zapustenych hlav skrutiek a nastavovacich skrutiek
pomocou: a) Skaroveho kolika, b) poistného krizku. c) zavlacky, d) deformaciou okraja hlavy
skrutky a hrany otvoru, e) deformaciou v oblasti drazky

Na obr. 1.40a je zobrazena poistna podlozka (oznacovana ako ..MB* podlozka). Na obr. 1.40
b.c.d su alternativy mozn€ho poistenia KM matice pomocou MB podlozky. Na obr. 1.40b je
priklad poistenia KM matice so zarezmi pomocou MB podlozky — jazycek ,,MB* sa pri nasuvani
cez zavit ohne a vyrovna sa az v otvore k tomu ucelu navrtanom do suciastky. Na obr. 1.40 ¢ je
priklad poistenia KM matice MB podlozkou v pripadoch. ked nie ie mozné vvfrézovat plmi

hibku zliabku pre jazy¢ek podlozky. Jazy¢ek sa v tomto pripade v Zliabku ohne. Na obr. 1.40¢ je
pripad poistenia, ked zliabok pre jazvcek podlozky je vyfrezovany v plnej hibke.



POISTENIE KRUHOVYCH MATIC

Obr. 1.40 Poistenie kruhovych matic so zarezmi



1.8 ZJEDNODUSENE A SCHEMATICKE ZOBRAZOVANIE
SKRUTKOVYCH SPOJOV

Okrem podrobneho zobrazovania skrutkovych spojov (podla ISO 128). je niekedy vhodné
a potrebné na vykresoch zostav réznych druhov konstrukcie zobrazovat skrutkové spoje
zjednodusene alebo schematicky. Terminom schematické zobrazovanie je oznacovanie
zobrazovania normalizovanych spojovacich suciastok s vacsim stupnom zjednodusenia ako pri
zjednoduienom zobrazeni podla tab. 1.1. Jedna sa vlastne o ¢iarové zobrazovanie spojovacich
suciastok. Zjednodusene. resp. schematicke zobrazovanie spojovacich suciastok na technickych
vykresoch musi zaroven splitat poziadavky na mikrokopirovanie a reprodukeiu.

Podl'a velkosti a zlozitosti strojneho zariadenia alebo ocelove) konstrukcie zobrazene] na
vykresoch zostav alebo podzostav, mozeme zjednodusené (schematické) zobrazovanie
skrutkovych spojov rozdelif na:
~ zjednodusene alebo schematické zobrazovanie pouzZivane najmi na zostavnych vykresoch

strojnych zariadeni.

» zjednodusene zobrazovanie pouzivane prevazne pri kovovych konstrukciach.

1.8.1 ZJEDNODUSENE A SCHEMATICKE ZOBRAZOVANIE SKRUTKOVYCH
SPOJOV NA ZOSTAVNYCH VYKRESOCH STROJNYCH ZARIADENI

Normalizovane suciastky skrutkovych spojov mozno na vykresoch (zostav. montaznych.
obrysovych apod.) zobrazovat zjednodusene alebo schematicky. Zjednodusene zobrazenie
zavitovych suéiastok uréuje norma STN EN 6410-3:1998 Technické vvkresy. Zavity skrutiek
a zavitové casti: Cast 3: Zjednodusené zobrazenie.

Pri zjednodusenom zobrazeni sa nekreslia:

~ skosenia hran matic a hlav skrutiek,

~ vybehy zavitov.,

# tvary koncov skrutiek,

~ zliabky.



Priklady zjednoduseného a vysvetlenie principu schematického zobrazenia skrutiek a matic je
uvedené v tab. 1.1 a obr. 1.41.

Tab.1.1 Priklady schematickeho zobrazenia skrutiek a matic

Cislo Nazov Zjednodusené zobrazenie Cislo Nazov Zjednodusené zobrazenie

1 Skrutka so - 8 Zapustna
Sesthrannou = i _I_ _ skrutka _E_ ]
hlavou s krizovym ’
— zarezom

2 Skrutka 9 Zapustna

10 Zavrtna

skrutka

[FY

Skrutka

s valcovou
hlavon

a vnutornym
sesthranom

licovana = _ skrutka so B
zarezom i '|— :




4 Skrutka — 11 Skrutka
s kuzel'ovou @ \ ] s kridlatou
opornou \ ‘_‘y hlavou

~

hlavou
S0 Zarezom

5 Skrutka , 12 Sesthranna
s valcovou matica
hlavou "]
a krizovym
Zarezom

6 Zapustna 13 Korunova
skrutka so matica
sosovkovitou i '
hlavou
a S0 zarezom

7 Zapustna 14 Stvorhranna
skrutka so matica
soSovkovitou :
hlavou

a s krizovym
Zarezom




Skrutka Matica Podlozka

Obr. 1.41 Schematické oznaéenie skrutick spoloéne s maticou a podlozkou

Podl'a obr. 1.41 d’aléie rovnaké spojenie méze byt znazornené iba osou. Pri pohl'ade s smere
os1 sa skrutkovy spoj oznaéuje osovym krizom hrubou &iarou (01.2).

Na obr. 1.42 =0 znazomené priklady zjednoduieného a schematického zobrazenia
skrutkovych spojov.,

Obr. 1.42 Zjednodusené a schematické zobrazenie skrutkovych spojov: a) skrutka so
Sesthrannou hlavou. podlozka a matica. b) zavrtna skrutka. korunova matica a zavlacka. ¢)
skrutka s valcovou hlavou a vattornym Sesthranom. d) zavitorezna skrutka s valcovou hlavou. ¢)
zapustna skrutka s krizovou drazkou.



PRIKILADY KOTOVANIA SKRUTKOVYCH A NITOVYCH SPOJOV ZJEDNODUSENE
ZOBRAZENYCH NA KOVOVYCH KONSTRUKCIACH

Priemer otvorov sa musi udavat kodkazove; ciare zakoncCene] na priesecniku

zjednoduseného zobrazenia diery (obr. 1.43).
Predlzovacie Ciary v rovine premietania rovnobeznej s osou dier, skrutiek a nitov sa musia

oddelit’ od ich zjednoduseného zobrazenia (obr. 1.44).
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Obr. 1.43 Obr. 1.44

Udaj o charakteristikdch skrutiek a nitov podla prislusnej normy alebo inej $pecifikacie sa
musi uviest na odkazovej Ciare zakoncenej na priesecniku zjednoduseneho zobrazenia (obr.
1.46).

Pr1 skupine rovnakych prvkov sa moze obmedzit oznacovanie dier, skrutiek a nitov ne jeden
krajny prvok. V takom pripade sa musi uviest’ pred oznacenim pocet dier, skrutiek alebo nitov
v skupine (obr. 1.43 a obr. 1.45).

Diery, skrutky a nity umiestnene sumerne vzhladom na stredovu ¢iaru mozu sa kotovat
sposobom uvedenym na obr. 1.43 az obr. 1.46.
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1.9.1 SYSTEM OZNACOVANIA TRIED VLASTNOSTI

Norma STN EN ISO 20898 — 1:1998 — Mechanickeé vlastnosti spojovacich si¢iastok. Cast’ 1:
Svornik. skrutka a zavrtna skrutka zaviedla povinné oznacovanie skrutiek s priemerom d = 5
mm. Oznacovanie skrutiek so Sesthrannou hlavou s oblym Sestcipim vybranim a vnutornym
Sesthranom na valcovej hlave a zavrtnej skrutke su uvedene na obr. 1.47. Skrutky sa prednostne
oznacuju na hlave znackovacim symbolom triedy vlastnosti a identifikacnou znackou vyrobcu.
Ak nie je mozné takého oznacenie. pouzivaju sa hodinové znacky (vid tab. 1.10).
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Obr. 1.47 Oznacovanie skrutiek a) skrutka so Sesthrannou hlavou, b) skrutka s hlavou so
Sestcipim vnutornym vybranim otvoru, c¢) na valcovej hlave s viitornym Sesthranom

Identifikac¢na znacka vyroben




Tab. 1.10 Hodinove znacky systemu znacenia triedy vlastnosti skrutiek

Trieda vlastnosti

3.6 4.6 ] 4.8 5.6 5.8
Znacka 9. a.__
.'h II'I:J b’ LJ-’
Trieda vlastnosti
3.8 9.8 10.9 10.9 12.9
- — a. b
‘b

“Dvanastkova poloha (referené¢na znacka) je vyznacena bud identifikaciou vyrobeu alebo bodkou.

7] - p T = - ;
Trieda vlastnosti sa vyznacuje ¢iarkou alebo dvojitou ¢iarkou a v pripade 12.9 bodkou.




Skrutky s polgul'ovou hlavou a Stvorcovym driekom s triedami vlastnosti 8.8 a vyssimi sa
oznacuju identifikacnou znackou vyrobcu a znackou triedy vlastnosti. Oznacovanie je povinne
pre skrutky s menovitym priemerom d > 5 mm. Umiestnuje sa na hlave vyrazenim alebo
vypuklym vypracovanim (obr. 1.48).
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Obr. 1.48 Priklad oznacovania Obr. 1.49 Oznacenie zavrtne] skrutky

s polgul'ovou hlavou
a Stvorcovym driekom

Zavrtmeé skrutky s menovitymi priemermi zavitov d = 5 mm s triedou vlastnosti 5.6
a s triedami vlastnosti 8.8 a vyssimi sa oznacuju vyrazenim znacky triedy a identifikacnej znacky
vyrobcu na Casti zavrtnej skrutky, ktora je bez zavitu (obr. 1.49). alebo ak to nie je mozné na
maticovom konci zavrtnej skrutky. Ak nie je mozné oznacit triedu vlastnosti na Casti bez zavitu,
je dovolené ju oznacit na maticovom konci zavrinej skrutky. Pre zavrtné skrutky su povolene
alternativne znacky identifikacie tried vlastnosti (tab. 1.11).

Tab. 1.11 Alternativne znacky pre zavrtne skrutky

Trieda vlastnosti 5.6 8.8 9.8 10.9 12.9

Identifika¢na znacka O _I_ D ‘A




OZNACOVANIE SKRUTIEK S AVYM ZAVITOM

Skrutky s F'avym zavitom sa oznacuju bud’ na vrchu hlavy alebo konci skrutky (obr. 1.50).
OznaCovanie sa vyzaduje pre skrutky s menovitymi priemermi d = 5 mm. Alternativne
oznacovanie zavitov sa moze pouzit pre skrutky so Sesthrannou hranou, ako sa uvadza na obr.

Obr. 1.50 Oznacenie I'avého zavitu Obr. 1.51 Alternativne oznacenie
I'aveho zavitu




SYSTEM OZNACOVANIA TRIED VLASTNOSTI MATIC

Symboly na oznacenie matic su uvedené vtab. 1.12 atab. 1.13. Sesthranné matice so
zavitmi = MS a vsetkych tried vlastnosti sa oznacuju so zarezom na boku. na cele alebo
vyrazenim na skosenej ploche (obr. 1.52 a obr. 1.53).

Znatkovacia bodka mdze byt
nahradena znackou vyrobcu
na tomio mieste

Obr. 1.52 Priklady oznacenia so symbolom Obr. 1.53 Priklady oznacenia
s kodom (pravotocCivy system)



Tab. 1.12 Symboly na oznacenie tried vlastnosti matic s menovitou vyskou = 0.8.d

Trieda vlastnosti
bud’ symbolom
2 o
Z g alebo kodom
= W
R ey
5 2
B S (pravotocivy
< systém)
bud’ symbolom
L
= W
- T -
= alebo kodom
c B
5 B e
= a (pravotoéivy
< : i
systém)

Tab. 1.13 Oznacenie tried vlastnosti matic s menovitou vyskou = 0,5.d ale < 0.8.d

Trieda vlastnosti

Oznacenie




OZNACOVANIE MATIC S CAVYM ZAVITOM

Matice s lavym zavitom sa oznacia ne jednej Celnej ploche matice Sipkou (obr.1.54).
Oznacovanie sa vyzaduje pre matice so zavitmi = MS. Alternativne oznacenie pre l'avy zavit je
uvedene na obr. 1.55,

Obr. 1.54 Oznacenie I'avého zavitu Obr. 1.55 Alternativie oznacenie l'avého zavitu



OZNACOVANIE OCELI ODOLNYCH VOCI KOROZII PRE SKRUTKY A ZAVRINE
SKRUTKY PODI’A DRUHOV A TRIED VLASTNOSTI

Vsetky skrutky so Sesthrannou hlavou s vimitornym Sesthranom s menovitym priemerom
zavitu d = 5 mm musia byt zretelne oznacene podla obr. 1.56. Oznacenie musi obsahovat’ druh
ocele, triedu vlastnosti a identifika¢nu znacku vyrobcu. Iné typy skrutiek sa mozu oznacovat
rovnakym spésobom za predpokladu, ze je to technicky mozneé. ale len na hlave.

Dovoluju sa pridavne oznacenia. ak nesposobia nejasnosti (napr. A4L — blizsia Specifikacia
oznacenia mechanickych vlastnosti A4). Zavrtme skrutky s menovitym priemerom d = 6 mm sa
musia zretelne znacit’ na povrchu, kde nie je zavit alebo na konci skrutky.
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AZ-TL

Obr. 1.56 Znacenie skrutiek z oceli odolnych voc¢i korozii



Oznacovanie oceli odolnych voéi korozii pre matice podl’a druhov a fried viastnosti

Oznacenie je zavizné pre matice s menovitym priemerom zavitu d = 5 mm a oznacuje sa
druhom a triedou vlastnosti ocele podla obr. 1.57 a identifikacnou znackou vyrobcu. Oznacenie
matice moze byt len na jednej opornej ploche. Alternativne je dovolené oznacCenie matice na jej
bocnej strane. Ak sa pouziju na oznacenie zaseky do hrany (obr. 1.57) a neuvadza sa trieda
vlastnosti. plati trieda vlastnosti 50 alebo 025.

b=5

A2

Obr. 1.57 Znacenie matic z oceli odolnych vo¢i korozii



