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PREDMLUVA

PFi socislistickém budovéni je v primyslové vyrod® velmi dlile-
%ité, aby se podobnd, nebo dokonce stejné vyrobky a souddsti nevyrd-
b&ly podlie potfeby v jednotlivych szédvodech, nydrZ hromadn® v jediném
2évod¥ a asby se hotové virobky predévaly viem sévoddm a dflném, kterd
Je potfebujf. Hlavnd se t{mto hromadnym zplsobsm majf{ vyrébdt norma-
lisované souddsti, protoZe ufelnou organisaci se zabrdni velkym ztré-
tém &asu, kterdno pak lze vyufft k plndn{ dalifch ukold.

To pleti v plné mife 1 pro obdobné a zejména stejné vypodty po-
t¥ebné ma rdzngch pracoviltich nebo v rdznfch z4&vodech, jako na pi{-
klad vypracovédni uriitych vyrobnich nsbo kontroinfch podkladd atd. Ta-
kové zhospodérnin{ a usnadhovén{ préce technikim ukazujl téZ Setné
pPi{rulky sovdtské, které ndm jsou vsorem.

Jednfm ¢ Zasto opakovanych v¥poZtd, potiebnych v ka%dé atroji-
renské vyrob& sabjvajici se vyrobou soulésti se zévitem, jsou vypolty
meznfch zévitovich kalibrd podle norem 8SN 25 4103, 25 4105, 25 4106.
Hodnot pro ur¥en{ meznich zdvitovych kalibrd je totiX sspotiedi nejen
pF4 viastni vyrob¥ kalibrd, ale vSude tam, kde se zévitovych kalibrd
pou¥ivéd, a to k Jejich kontrole a pfi sledovédnf jejich opotiebeni.

Z4vitového spojen{ se pouZivé na mnoha vyrobeich v rdznych vy=
robnfch odv&tvich, tekZe vSechny otézky tykajicl se zdvitd a Jejich
kontroly majl velky vyznam nérodohospodéfsky. KaZdé zlepleni nebo
usnadn®ni préce v tomto oboru se projevi ve velkém po&tu zévodi a
prind3{ zna¥né Uspory.

UZelem této pF{rudky je odstranit zbyteiné opskovéni zdlouhavé
prédce a tim usnadnit préce v zdvodsch. Obsshuje krom® hlavnich zésad
a8 pojml g norem o licovdni z4vitd a z norem meznich zévitovyeh ke-
1ibrd i mnohé doplhky a vysvdtlivky, usnadnujfci volbu a vypolet zé-
vitovych kalibrd, které do norem nebylec mo¥no zehrnout. Déle obsahu~
Je podrobn® vy¥islené hodnoty kalibrd a porovndvacich kalibrd pro me-
tice s 3roudy vZech metrickych 24vitd Fady 4, B, C, D, B podle norem
8sn 01 4014 a% O1 4018, pro v3echna uloZenf zdvitové licovaci souste~
vy 63".

PHrudka byla sestavena ve smaze usnadnit préci co nejvEt3{mu
po&tu d¥lnfkd a technikd ve vyrob®, v pripravd vyroby a pfi kontrole.




Gvop

Pocdobn& jako pro vyrobu a kontrolu lf{covanych sou&dsti hladkych,
méme nynf i pro vyrobu licovanych sou¥ésti se zédvitem Uplné technické
podklady pokud se tykd zékladniho tvaru zavitu, licovénf zévitu a
Jeho vyroby i kontroly.

V prvé ¥ad¥ je to tver zdvitu, jeho? norma &SN 1001-1948 byla
r. 1954 revidovéna a nshrazena normami GSN OL 4001 sada. (Viz vysvit-
lenf k revisi normy ESN 1001 str. 310 ).

Normy lfcovén{ zévitu z r. 1951, 8SN Ol 4301 sada, které byly
pouze normemi predb&Znymi, byly ve vztahu k novym normém zévitu Edsted-
né revidovény a prevedeny r. 1955 na stdtn{ normy zévazné.

Zévitové nédstroje pro vyrobu licovanych zdvitd jsou rovn¥%? norme-
lisovény; jsou to normy zé&vitnfkd &SN 22 3000 sada a normy z&vitovych
telist! &SN 22 3200 vydané r. 1953.

Dal3im, velmi ddleXitym ¥ldnkem tohoto souboru zdvitovych norem
nutnym pro sprévnou kontrolu zdvitu jsou meznf chylky funk&nich foz-
m&rd zdvitovych kalibrd 8SN 25 4101 sada z r. 1953.

Poslednf skupinou, kterd prozatim uzaviréd cely tento rozséhly
soubor norem, Jjsou normy konstruk&nich rozm&rd zévitovych kalibrd,
ESN 25 4100 sada, vydané r. 1955.




I. VSEGBECKE O z{VITOV¥CH KALIBRECH

Do roku 1951 nebylo jednotné zdvitové licovaci soustavy. Velké
zévody, na pf. Skodovy zévody nebo Zbrojovka, m¥ly své vlastni zdvie
tové licovaci soustavy:a zdvody s nimi spolupracujici se jimi rovné%
F{dily. V nékterych zévodech se také pou¥fvalo soustavy DIN nebo také
DIN roz¥ifené, podle norem HgN. V&t3inou se oviem vyréb&lo bez lico-
vaci soustavy, podle kalibrd netoleraninich, cof oviem bylo nehospo-
dérné, jak uvddime déle.

Zévitové kalibry normélni

U nds dosud meznf zévitové kalibry nejsou tak vZeobecnd zavedeny
Jjeko meznf kalibry hladké ve vyrobd podle lfcovaci soustavy ISA-GSN,
tfebaZe normy zévitové licovaci. soustavy vySly u¥ v Zervnu 1951, Neby-
1y soulasn¥ vydény predpisy a sm®rnice pro meznf zévitové kalibry a
pro vyrobu zdvitovych ndstrojd. Zdvody si proto v té dob& vypoméhaly
vielijak, pou¥ivaly podobnych svych kalibrd starych nebo t. zves nor-
mélnich zdvitovych kalibri.

Normédlni kaldibdbr Jje kalibr netolerandnf, ktery
v dnednim smyslu snsmend (p#¥ibli%n¥) Jjen dobrou stranu m&Ffidla. Nor-
mélnf zdvitovy kalibr se skl4dd ze zévitového trnu a obyZejn¥ také
z krou’ku nalicovaného na trn; tra Je vyroben co nejbliZe k zdvitu
theoretickému, takZe kontrola t3mito kalibry pouze zaruluje, %e kon-
trolovany Zroub je men3{ ne% zévitovy krou¥ek a kontrolovand matice .
v&t3{ neZ zévitovy &ep.

Tyto kalibry nezarudujf zachovdn{ urditych tolerancf, urdité ve-
likosti vile nebo presshu mezi 3rowbem a maticf, t.j. urdity druh
uloZeni.

Hlavnim nedostatkem normélnfch kalibrd je tedy Jjednsk jedno-
stranné omezen{ toleran¥nfho pole 3roubu a matice a jednak zdvislost
kontroly na individuélnich zkuZenostech a citu d¥lnfka nebo kontrolo-
ra. Nelze proto zarudit, Ze vyrobky vyrébéné riznymi d¥lniky na riz-
nych mistech budou vyhovovat p¥edepsanym podminkém, a proto nemiZe
byt zarufena ani vymZnitelnost vyrobkd.




8etné nesrovnatelnosti vznikaly také tim, Ze se pou¥ivalo normél-
nich kalibrd, které se od sebe zdsadn¥® 1iZily. Normélnf kalibry byly
totiZ vyréény s dvojim zem¥fenim. NEktef{ vyrobei je vyréddli, jek JiE
bylo Feleno, tak, %e na trn se vZdy licoval krouZek, jini v3ak Je vy-
réb&li se zPetelem k opotfebenf Jako skute¥né dobré strany, tak¥e trn
nedel na krouZek na3droub¥vat, dokud jeden = nich nebo oba nsbyly opo-
tiebeny.

Jako kaZdé m&¥idlo podléhaji i normélnf mE¥idla opotiebeni a pii
Jeho zji5%ovéni opst z4le’{ na ocitu a gkudenosti kontrolora, mé-1i
uznat normélnf kelidr za opotfebeny, nebot pro opotiebeni t&chto normdl-
nich kalibrd nen{ ani hodnot urdujfeich mes opotiebenf, ani Zédnych
porovnévacich kalibrde '

Proto pFfi vyrob& a kontrole podle normélnich kalibrd byla snsha
vyréb&t pFesn® na kalibry bez vile, aby se "zaru¥ila® pPesnost, a tim
se oviem vyrcba zbyteénE velmi zdraZovala.

Zévitové kalibry mezn{ {toleranini)

Tato m¥Fidla nemajf nevyhody "normélnich m&Fidel®, uvedené v pie-
de¥lém odstavoi, .

Zaruduji dodrfent rozmdrd zévitu v predepsanych tolerancich, ne-
bot vylufujf vliv subjektivnich chyb kontrolora. Omezeni ur¥ité zévi-
tové vile, dodrZenf Jednotlivych druhd uloZeni a tim zarulené vymdni-
telnosti zdvitovych souddst{ kdekcli vyrobenjch lze proto spolehlivd
doséhnout vidy jen meznimi zévitovymi kalibry.

Zésady s smérnice o pouZit{ meznich zévitovych méfidel obsahuje
norme &SN 25 4101. Funkin{ rozmdry sdvitovych kalidbrd jeou uvedeny
v norméch 8SN 25 4103, 8SN 25 4105 a 8SN 25 4106. Tyto normy byly se-
staveny tak, %e pro ke’dy jednotlivy druh kslibru at dflenského nebo
pejimactho (na pF. dflensky zdvitovy trn dobry, dflensky zévitovy
trn zmetkovy, prejimaci zdvitovy trn dobry atde pro matice i ¥rouby)
Jaou hodnoty pro stanoven{ funk&nich rosmdrd shrnuty vZdy do jedné
tabulky, aby vypolet kalibrd byl co nejsnaz3i. Uvddét v norméch pi{i-
mo vypofet funk&nich rozmdrd pro keZdy jednotlivy primdr zdvitu a
uloZen{ nebylo moZné, protoZe by se tim jejich obsah pI{l1iZ rozd{iil.

Profil metrického zévitu

Profil metrického zévitu, charskterisovany vrcholovym dhlem 60°,
dozndvé ji% po ¥adu let urditych zm3n, které vedou vyvojovd k jJednot-
nému profilu co do tvaru i co do rozm¥ru velkého a malého priméru.

Pokud se tyké samotného tvaru, je moZno Fci, Ze je ji¥ Jednot~-
ny, nebot i zem¥ s mfrou palcovou vydaly normy zévitd s jednotnym
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profilem 60°,

Velikost malého prim&ru zdvitu 3roubu i matice zdvisi Jednak na
velikosti nosné hloubky, jednak na co nejv&tif{m polom&ru zaoblenf u
Jédra Eroubu., Vzhledem k nepFimé jejich zévislosti je nutno volit po-
lomdr zaoblenf co nejv&t3f, avdak tak, aby skute¥né nosné hloubka,
dané tolerancemi velkého priméru zdvitu Sroubu a malého primdru zévi-
tu matice, neklesla pod urdité minimum. S tohoto hlediska se m¥nil
profil metrického zdvitu od pivodnfho; s melym polomdrem zaoblen{ u
Jédra Sroubu (podle normy &SN 1001 - 1936), a? k profilu, ktery byl
pFijat na mezindrodni kenferenci ®ISO/TC 1 z&vity", konané ve dnmech
28. a% 30. %ervna 1949 v Paf{¥i. Profil ISO odstranuje posledn{ nimit-
ky zastdncd Whitworthova zévitu, nebol mé velké zaoblenf u j&dra ¥rou-
bu, podobn¥ jako zévit Whitworthdv.

P¥i provéd¥ni revise normy zé&vitd 8SN 1001-1936 byl Ji% zném ni~
vrh profilu budouciho mezindrodnfho z4vitu a po dikisdném uvéZeni a
se z¥enim na vym¥nitelnost zdvitovych soudédstl byl do normy ésu
1001-1948 prevzat profil zﬁvitu maticevpodle IS0, t.Jj« okoseni malého
prim¥ru zévitu matice je —;h- (misto-gn- podle &SN 1001-1936), u
Sroubu pak, s ohledem na vyménitelnost bylo zvoleno zaoblsni u jédra
Jen o poloméru -ah- {pFibli%n¥ dvekrdt v&t3{ ne% u profilu podle
EsN 1001-1936) , nebot zacblent podle ISO, t.J. ~gfl-, by nezerufovalo
vymdnritelnost staré matice (r. 1936) a nového Zroubu (1948).

Timto rozhodnutim byle prakticky zaruZena naprosté vym&ni tel-
nost pro budouel prechod i na profil 3roubu ISO. Doba platnosti pro-
filu 1948 mé byt takovd, eby b¥hem ni vymizely matice s profilem
1936. Ze $vaha p#i revisi normy zdvitd 8SN 1001-1936 r. 1948, byla
sprévné, potvrzuje nynf to, ¥e se v ostatnfch zemfch o této otdzce
za¥ind rovn¥% jednat a navrhuje se shodny postup s ustanovenim normy
EsN 1001-1948.

Nyn¥j&f hlavnf rozdfl mezi profilem zévitu 8SN 1001-1948 (nové
normy ESN O1 4001 sade) a zévitu podle sovdtskych standardd je pouze
u malého primdru zdvitu matice, kde%to profil Xroubu Je prakticky
shodny. Tento rozdil u matice nenf na zdvadu ani p&i vyrob& nebo kon-
trole zdvitu at ji¥ kalibry dflenskymi nebo p¥ejfmscimi, -ani neméd
vliv na vymEnitelnost souddsti.

Norma &SN 1001-1948 byla r. 1954 revidovéna a nshrazena rorme-
mi ¥SN O1 4001 (sada). Rozdfl proti normé 8SN 1001-1948 je pouze
ten, %e pro metricky zévit byl stanoven zv¥43tni theoreticky profil
zévitu Froubu (shodny se zéklednim profilem z4vitu podle GSN
'1001~1948) a zvléStn{ theoreticky profil zévitu matice, ktery se od
theorefického profilu zévitu Sroubu 1i3f jen v melém priméru zévitu
tim; 2é mezi malym primérem 3roubu a matice Je viile.

Ve skutednosti byla taté¥ vile 1 u zévitu podle &SN 1001-1948,
byla v3ak déna Uchylkemi (ob& dchylky byly kladné) malého primSru
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matice normou &SN 01 4311-1951. V této nynf rovn¥% revidované norms
ESN 01 4311-1955 s ohledem na theoreticky profil zdvitu matice je no-
vé doln{ uchylka rovme O (nula) a nové hornf Uchylka je plus (+),
rovna velikosti tolerance malého prim&ru maticee.

Stanovenim nového thecretického profilu zévitu matice se v 1li-
covéni metrickych zdvitd ve skute¥nosti nic nem®nf{. Proto zistdvaji
mezn{ Uchylky funk&nfch rozmérd meznich zévitovych kalibrd (ESN
25 410l1-sada) beze zmdny a urduji se i-naddle jsk u trnd, tak i
krouZkd stejnym zplsobem jako dosud, t.j. vztshujl se k theoretickému
profilu z4vitu Zroubu podle GSN Ol 4014 a% &SN O1 4018, ktery se sho-
duje s dMv&j¥m zdkladnim profilem metrického z&vitu podle ESN
1001-1948.

P¥{ revisi normy z4vitd 8SN 1001-1948 bylo p¥ihlf¥eno té% k so-
vEtskym standarddm zé4vitd a tim vznikly men3{ odchylky proti norm&
ZSN 1001-1948, u malych prim&rd 3roubd (d) se stoupénim 0,7; 0,83
13 1,253 1,53 1,753 2,53 35 4,53 53 5,5. Rozdily jsou pouze jedna ti-
sicina milimetru (0,001 mm), takZe nemajf praktického vyznamu. Upozor-
hujeme na to proto, aby nedo¥lo k nedorozum¥ni tam, kde by se porovns-
valy vypo&ty kalibrd podle staré normy ESN 1001-1948 a podle novych
norem GSN Ol 4014 aZ Ol 4018, Vypo&ty zdvitovych kalibrd v této knize
Jjsou provedeny podle normy 8SN 1001-1948, nebol revise byla provedena
a% r. 1954, kdy uZ vypodty kalibrd byly hotové. Rovn&Z podle normy
8SN 1001-1948 byly vzaty primiry zdvitd, tak¥e jsou vypo&ty provedeny
i pro primé&ry, které v norméch 8SN 01 4014 a% Ol 4018 jiZ nejsou
(n¥které priméry pres 100 mm) nebo jsou urdeny jen pro néhradn{ sou-
&4sti a staré konstrukce. Smirodatné pro volbu zdvitd pro nové kon-
strukce jsou nyn{ normy z&vitd ESN Ol 4014 e Ol 4018. Ponivad¥ jsou
vypodty provedeny vEt3inou pro skupiny zévitd, nemd tato odchylka vy-
Znamu. -

Meznf kalibry (hladké) pro kontrolu malého priméru zévitu ma-
tice a velkého primEru zdvitu 3roubu jsou vypo¥ftény jiZ podle revi-
dované normy ESN O1 4311-1955.
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11. LfcovANt z4virB

Tato ¥4st je vytahem z norem ESN Ol 4301 a% &SN Ol 4333, doplninym
podrobnymi vysv&tlivkami a dodatky.

Zdkladni pojmy

Zékladnf pojmy a definice tykajfc{ se z&vitd plati podle normy
EsN 01 4001.

Jmenovité rozm¥ry jsou zékladni rozmEry zévitu D, Do, 4, 4, (viz
8SN 01 4001), od nich% se po&ftaj{ predepsané mezn{ uchylky zévitu
‘obroblki,

Licovénf z4vitl je v3eobecné oznadenf pro vzéjemny vztah zdvitd
dvou spojovanych sou¥dsti, te.j. 3roubu a matice, pokud jde o rozméry
‘@ geometricky tvar; tento vztah je urden zAvitovou vil{ nebo zévito-
vym piesahem.

Tolerance st¥ednfho prim&ru zévitu zns&f stupen presnosti zévi-
tu; zahrnuje krom& dchylky st¥ednfho primdru také udchylky roztele a
vrcholového thlu zévitu (viz &SN O1 4310).

Ulo’eni je zplsob spojenf{ Zroubu a matice, které zaruluje bud
urdity stupen volnosti JeJiéh vzéjemného pohybu, nebo naopask urdité
dsilf, nutné k jejich se3roubovédnf nebo rozirounovéni.

Licovacf soustava z4vitl je ¥ada ulofenf{ s rozliZnymi vilemi ne-
bo pfesahy, sestavend podle jednotného hlediska. V licovaci soustav®
zévitd se v3echna ulo¥enf pro jmenovity prim¥r zévitu volf jen podle
soustavy jednotné matice.

Soustava jednotné matice stanovi pro vZechns uloZen{ polohu tole-
ranZnfho pole matice tak, %e jeho dolnf meznf profil se kryje vZdy se
Jjmenovitym profilem.

Nulové éra je zékladnf Z4ra, kterd v diagramech, znézornuji-
cfch 1licovac{ soustavu zdvitd, pFislu3f jmenovitému rozméru st¥edntho
priméru zévitu Do. Podobn¥ jJe nulovou Zarou také ta &éra, kterd prislu-
51 jJmenovitému (zdkladnfmu) rozm¥ru velkého’D nebo malého primdru d_
zévitu ¥roubu (viz na p¥. schema kalibr$ na str. 30,31 , teb. 13,14).

Zékladnf m3¥ic{ teplota je 20 °C.
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Zékladn{ hodnoty k li{covénf gdvitd

Zévity jsou rozd¥leny podle velkych primérd D na tyto rozsahy
podle tebulky 1 (viz té% tsb. 25, str.63+65).

Zékladnd tolerance. Licovac{ zévitové soustava atanovi 11 stupnﬁ
presnosti (2 a% 12), které jsou urdeny zédkladnimi tolerancemi {vypodet

Rozs zdvitd

Tabulka 1
Volk§ primir | Velly prindr | Velky primdr| Velky primsr
zdvitu zdvitu sdvitu zdvitu
D D D D

plee do ples do pres do | pies do

od 11,4 5,5 7 23 33 § 110 | 150

1,4 |1,9 7 9 33 45 | 150 | 200

1,9 |2,8 9 11 45 60 | 200 | 270

2,814 11 16 60 80 | 270 | 370

4 5,5 |16 23 80 | 110 | 370 | 500

viz 8SN O 4310). Tolerance jsou zaokrouhleny tek, aby v témie stupni
presnosti bylo odstupnovén{ hodnot pro jednotlivé rozsahy zévitd podle
fady Ra 20 a aby pro ty¥ rozsah zdvitd mezi hodnotami jednotlivych
stupnd bylo odstuphovénf podie Fady Ra 20/2, takZe nésledujfcf hodno~
ta Je vEdy asi o 1/4 v¥t3{ ne% predchézejfci. Zékladn{ tolerance se
oznaluj{ pismenem 8 s ¥fslem stupn® presnosti 2 a¥ 12, Vy&islené hod-
noty zékladnfch tolerancf jsou uvedeny v tsb. 2.

Délky za¥roubovént (definice délky zedroubovéni viz USN O1 4001)
se posuzuji podle jejich pom¥ru k velkému primdru zdvitu D a jsou roz-
d&leny na rozsahy podle- tabs 3s

Obvyklé délky zadroubovéni metrickjch zAvitd, t.J. tekové délky,
v nich? se metrické zévity vEtdinou vyrdb&jf, jsou uvedeny v tabe 6,
na str. 9. Je~1i délka za¥roubovdn! v&t3{ ne¥ délky uvedené v ta-
bulce, musf bt zapséna (v mm) v oznafen{ zévitu za lfcovaci znalkou.




81selné hodnoty zdklasdnich toleranci

a pro stoupdnf 3,5 a% 6 mm (=== =— =) jo vysvi&tleno na str.
Tyké se doporuleného vypo¥tu zkréceného profilu zévitu pevngch zmetko-

1. Vyznam ohranifen{ tolerancf pro stoupdnf 2 a¥ 3 mm (

vych kalibrid.

2. Pro metrické zdvity se zpravidla poufvd toleranc{ do nejhrub¥f-
ho stupn® presnosti S10. Stupeh presnosti S10 a S12 plat{ zejména také
pro lfcovén{ zévitu'lichob¥nfkového, a to pro st¥ednf lfcovénf stupen
presnosti S10, pro 1fcovéni hrubé stupen presnosti S12. (Ndvrhy 1fcovént
1ichob&%nfkového sdvitu, jako¥ 1 zévitu W, G, Rd jsou obsa¥feny v pii-

rudce “Vyb¥r norem"™ techn. minims &. 21, III. vydéni.)

Tolerance v /& (1 M = 0,001 wm) Tabulka 2
al otnh! t » Stupnd pfesnosti & sdkladn{ tolerance

__ym I

plos do 82 83 54 S$ S6 ST s8 9 S10 S11 512.
1 1,4 24| 18 )22 | 28| 3% | 45 | 56| -

1,9 2,8 18| 22 | 28 % | 45 | 56 | | 9

28| 4 | 20| 25 | 32 40 | 50 | 63 | 80 |100 | 125 | -

4 5,5{ 22 | 28 | 36 5| 5 | Tt 90 |112 | 140 | 180 -

5,5 | 7 25 | 32 | 40 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200

] 9 28| 36 | 45 56 | 72 | 90 | 112 |140 | 180 | 224 -
g 1 32 | 40 {50 | 63| 80 100 | 125 {160 | 200 | 250 =
1n 16 3% | 45 | 56 71 | 90 {112 | 140 | 180 | 224 | 280 355
16 23 40| 50 { 63 | 80 {100 |125 | 160 {200 | 250 | 315§ 400
23 33 45 | 56 | N 90 |112 |140 | 180 |224 | 280 | 3551 450
33 45 50 | 63 | 80 | 100 {125 1160 | 200 {250 | 315 | 400 | 500
45 60 56 | 70 ] 90 | 112 |140 |180 | 224 |280 | 355 | 450 | 560
60 (80 | 63 | 80 [100 | 125 |160 |200 | 250 {315 | 400 | 500 | 630 |
feo 110 | 71 | 90 [112 | 140 {180 [224 | 280 |355 | 450 | s60 | 720
110 {150 | 80 |100 [125 | 160 j200 |250 | 315 400 | 500 | 630 | 800
150 f200 | 90 }112 140 | 180 |224 {280 | 355 j4as0 | se0 [ 710 | 900
200 270 | 100 125 {160 | 200 |250 |35 [400 |500 | 630 { 800 {1000
270 370 112 |140 [180 | 224 |280 {355 |4s0 |s60 § 710 | 900 |1120
370 ' |500 .} 125 |160 200 | 250 |315 }400 |[-500 |630 ¥ 800 | 1000 |1250

Poznémky:

)




Licovacl znatky se sklédajf z plsmene 3, jim¥ se rozliduje licovéan!
zévitd od 1fcovénf ISA (8sN), z pifsmen uriujfcfch polohu tolerantniho
pole vzhledem k nulové Zé&Fe, (H pro metici; e, h, J§, n, P, Pro 3rouby)

a z &sla 2 a¥ 12, urdujfciho stupen presnosti (zdkladni tolerance),
viz tab. 2 na str.

Je-11 délka zaSroubovdnf v&t3f ne¥ obvykléd (viz tab. 6 na str.19 ),
pripojf se k licovaci zna¥ce jeXt® délka zadroubovéni v me Toto usta-
novenf neplat{ pro zévity zataZenych koncd zdvrinjch Sroubd (podle no-
rem GSN), kde se délka zaSroubovéni nikdy neuvédi.

Délky zaZroubovéni

Tabulke 3
Délka zedroubovini [
pres do
0,08 D 0,2 D
0,2 D 0,5 D
0,5 D 1,25 D
1,25 D 3,15 D

Pr{klady oznadenf:
matices o ¢ « o o o o o o M2 SH8 3
5rOUDI. o« o o o o o o o o M12 ShB 3 MI2 Se8 - 303 M12 Sn2.

Ulo¥enf. Licovac{ soustava pro zévity Je soustavou jednotné ma-
tice a jednotlivé ulo¥enfi jsou proto vytvd¥ena vhodnou polohou tole-
randnfch poli z&vitd Zroubd k nulové &d¥e. UloZeni jsou bud hybné,
nebo pifechodni.

Hybné uloZen{:

SH/Se, které zaruluje urditou nejmen3f{ zdvitovou vili; pouZije
se ho zpravidla tehdy, upravuje-li se povrch zévitu 3roubu (chromové-
nim, parkerisovdnim a pod.). '

SH/Sh, které dovoluje jedtd vzdjemny pohyb spojenych souldsti,
aviak nejmen3{ z4vitovd vile se rovnd nule. Pou*{v4 se ho tam, kde
z8leZ{ na snmadném seSroubovénf{ i roz3roubovéni.
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Prechodnd uloZeni:

SH/SJ, které miZe mit maly zévitovy presah nebo malou zévitovou
vili.

SH/Sn, SH/Sp, kterd zaruuji urditou pevnost (tuhost) zdvitového
spojenf, tak¥e k se3roubovdni i roz3roubovdni je t¥eba pom&rng znalné-
ho dsilf; pouZivd se jich u zévrtnych 3roubd,

Pi{klady pou¥it{ nkterych uloZeni jsou uvedeny v tab. 18. Polohy
toleran¥nfch polf stiednfch primE#rd jednotlivych uloZenf jsou znézorng-
ny na obrézcich na str. 22 a% 27 .

Zévislost stupnd piesnosti (pro ulo¥eni hybnd) na délce za3roubo-
vént je vyznadena v teb. 4. Ze stupnd presnosti uvedenych v této tabul-
ce se pouZije predeviim (pro vSeobecnou potfebu ve strojirenstvi) stup-
nd pro strednf licovani {_podfrZ#w0 ) = jen ve zvlé3tnfch piipe-
dech stupn& pro lfcovdni presné a hrubé.

Zvoleny stupeﬁ presnosti se v3ak musi prekontrolovat se zietelem
k nosné hloubce zévitu (hlavng u malych prim&rd zdvitd Fady A a B)
podle tab. 5, kterd stanovi nejhrub3f dovolené stupn® p¥esnosti pro mi-
nimélnf{ nosnou hloubku z4vitu.

V teabulce 6 je uveden prehled stupnd presnosti hybnych uloZenf
pro pfesné a stfednf lfcovdnf pii obvyklé délce zadroubovédnl metric-
kych zévitd Fady A a% E. Na tab. 7 je tenty% prehled, av3ek pro délku
zaSroubovdni men3{ ne? obvyklou.

ﬁchylky malého priméru zévitu Sroubu zdvisi na toleranci st¥edni-
ho prim&ru a na toleranci polom&ru zaoblen{ ne malém prim&ru zdvitu.
(Vzorec pro vypolet tolerance viz &SN 01 4312 a vypo&{tané hodnoty
SN 01 4326 pro ulo¥enf Se, &SN OL 4327 pro ulo¥enf Sh, &SN Ol 4330
pro ulo¥en{ Sj, ESN-O1 4332 pro uloZenf Sn a &SN Ol 4333 pro ulo¥ent
Sp).

ﬁchylky velkého primEru zdvitu Sroubu a malého prim&ru zdvitu
matice jsou obsaZeny v tab. 8; jsou stanoveny bez zPetele na toleran-
¢l st¥ednfho prim&ru, a to tak, aby se nejmen3{ nosné hloubka zdvitu
rovnala asi 3/5 nosné hloubky jmenovité (viz normu &SN 01 4311).
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Zévislost stupnd presnosti na délce zaSroubovéni

Tabulka 4
Délka 3
zasroubovéni Stupen piesmosti pro licovéni
pres do presné stfedni hrubé
0,08 D[ 0,2 D 4 6 8
0,2 p[ 0,5 D 5 i 9
0,5 D| 1,25 D 6 8 10
1,25 D| 3,15 D 7 9 11
Nejhrub3{ dovolené stupnd presnosti
Tabulka 5
Velky Metricky zdvit rady
Prﬁgsr A ] B c I D I E
od do Ne jhrubd{ dovoleny stupen presnosti
1 1,2 8
7
1,4 2,3
S
2,6 3,5 8 -
4 5,5 10 9 -
6 7 -
11 10
8 11
9
12 22
11
24 33 9
i
35 52 12 8
10
55 110 12 12 9
112 150 11 9 8

18
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Prehled stupnd pFesnosti hybnfch uloZen{ pro

p¥esné a stPednf lfcovédnf pii obvyklé délce za¥roubovéni

1. Licovénf st¥ednf je doporucene.
2. UloZenf Se se pouwffivé a¥ od. priméru 5 mm.

na dovoleny nejhrubd{ stupen podle tab. 5 platf stupen 7.

v&t3fch prim¥rd jsou jen predpoklédené délky, neb

(Proto%e obvyklé délky zaZroubovéni pro tyto velké primér
byt vSeobecn® platné, doporutuje se pri objednévce kalib
vZdy délku zasroubova

Tabulka 6
é
Stupn¥ presnosti - UloZeni Metrické zdvity Ozm délka
Licovédni :
i Eroud &roub rozssh primdrd
N sh Se fady D
pfesné SH6 Shé - v celém phes 0,5 D
A rozsahu '
st¥edn{ SH8 Sh8 Se8 do 1.25’D
. elém
plesné SH6 Shé & . ;o:aahu
fes 0,5 D
- B 1 a% 2,3 p ’
— il E3) - 3 §LEN P do 1,25 D
SH8 Sh8 Se8 2 2,6 a vyse
res O D
SH6 Shé - do P 33 go s 1:25 4
pFesné
. pfes 0,2 D
SH5 Sh5 - ﬂ_ ;5 a vyde - 0:5 D
c
fes 0,5 D
SH8 Sh8 Se8 do & 33 go 1:25 D
st¥ednt T
' SH7 Sh7 Se7 g 35 a vyde pres 8:5 2
Pesné SH Sh -
pPesn 5 5 ) e " 8,2 g
stfednf SHY? Sh7 Se7 rozsahu do 0,5
0,2 D
SH5 sh5 - do & 80 pies g2 7z
pPesné "
pFes 0,08 D
SH4 Sh4 - 2 82 a vyse " 02 1
. D
SH7 Sh7 SeT7 do # 80 khes 8:3)_ >
stfednf
o SH6 Shé Se6 P 82 a vyse gg‘es 8;28 g
Poznémky

3. Theoreticky by psl byt 8. stupeh presnostj. Avdak se z¥etelem

4. "Obvykld"® délka zaSroubovénf platf predevdim u primird stiednich
velikostf, agi do prdm¥ru 100 mm, pro-n¥% jsou nox%alisovény kalibrg; u
ot u -t&chto primér

100 mm a zejména s jemndjsim stoupénim je &asto délka zadroubovént kratsi.

ni nebo délku dobré strany.) Pro krat3f délky zasrou-
bovéni ne% obvyklé platf stupn¥ pfesnosti podle prehledu. na tabe 7.

pes

zévitd nemust
oznémit yyrobei




Prehled stupnd pPesnosti hybnych ulo¥eni pro

pPesné a stfednf licovédnf{, pro krat3i délku za3droubovéni

ne? obvyklou

1l. Licovdnf stPedni je doporudené.

2. Ulo%enf Se se pou%Ivé a¥ od primiru 5 mm.

3.

Theoreticky by m¥l byt 5. stupen presnosti.
stanoveny udchylky proyﬁ.y o il a0l 2
bem a maticf, vyhovuje i stupen 6.

Pro Se v3ak ne jsou
stupep. Proto¥e uloZeni zaruluje vili mezi Zrou-

Tabulka 7
Stupné piresnosti - UloZeni ketrické zdvity Kratsi délka
: zasroubovani
Licovéni matice Sroub Sroudb 2 rozsah pruméri nei cbvyllé
sH Sh Se tody )
presné SH5 Sh5 - A v celém pres 0,2 D
rozsahu do 0,5 D
st¥edn{ SH7 Sh7 Se7
v celém
presné SHS Sh5 - rozsahu
= pfes 0,2 D
SHT ShT7 B P21 aZ 2,3 o 0:5 D
stfednf
SHY7 Sh7 SeT7 g 2,6 a vyle
= pres 0,2 D
pfesns
SHé She - 2 35 A vyZe -l
c p¥es 0,2 D
SH7 Sn7 Se7 do # 33 do 0,5 D
stfedni
e SH6 Shé Se6 2 35 a vize il ol
presnd Sig SHA ’ 5 v celén pFes 0,08 D
rozsahu do 0,2 D
st¥edni SH6 Shé Seb6
SH. s pres 0,08 D
. SH4 Sh4 do @ 80 % 0:2 D
pPresné p
SH3 Sh3 - g 82 a vyse e %8 D
E
pres 0,08 D
SH6 Shé Seb6 do © 80 do 0:2 D
st¥edn{ 3
3 men3{ neZ
g SHS sSh5 Se6 2) P 82 a vyse 0,08 D
Poznémky
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Ochylky velkého priméru zévitu Zroubd
a malého prim&ru matic

Hodnoty v « (1 4 = 0,001 mm) Tabulka 8
Velky primér Sroubd D Maly primér matice d1
Stoupand hrubych ostatnich dchylka
(rozte&) Selerance
mm ,
dolni tchylka horni dolni

0,2 - + 60 60
0,25 - - 70 + 75 0 75
0,3 - 80 + g8 85
0,35 - 90 +100 100
0,4 - -100 +110 0 110
0,45 -110 +120 120
0,5 -120 +130 130
0,6 - -130 +140 (0] 140
C,7 -140 +150 150
0,75 - =150 +160 160
0,8 =130 -160 +170 (0} 170
0,9 - -170 +180. 180
1 -180 -180 +190 190
1329 -220 ‘=220 +220 (0] 220
1,5 =250 -250 +250 250
1,75 -300 -270 +280 280
2 =400 -270 +315 ¢ 215
2,5 =500 =330 +315 315
3 =600 -350 +350 350
3,5 -520 -400 +400 0 400
4 -620 -400 +480 480
4,5 -450 +480 480
5 = -450 +560 0 560
545 -500 +600 600
6 - 500 +600 600

Pozndmky

1. Dolnf{ udchylky velkého prim&ru D zdvitu 3roubd plat{ pro 3rouby
v3ech ulo¥enf. Horn{ Uchylka se rovnd nule, krom® ulo¥enf Se, které mé
hornf{ dchylku stejnou jako u stfednfho primdru. (Velikost Této hornt
dchylky ulo¥eni Se, kterd je zdpornd, t.j. se znaménkem - (minus), sou-
hlasf s & selnou hodnotou zdkladnf{ tolerance S2.) (Tab. 2.) Kalibry ke
kontrole velkého prim&ru Zroubld viz str.

2. ﬁchylki malého prim&ru 4, matic plat{ pro matice vZech stu Y
presnosti. Kalibry ke kontrole whlého primiru matic viz str.77<%24.

3. Tab. 8. je podle &SN 01 4311 revidované 1955.
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Gehylky st¥ednfch primdrd matic a roubd pro ulo%enf hybné a pPechodné.

Vzhledem k tomu, Ze druh uloZen{ je dén toleranc{ stfednfho pri-
m&ru a polohou jeho toleran¥nfho pole, jsou pro p¥ehled ddle uvedeny
hodnoty uchylek st¥ednfch prim&rd Zroubd Se, Sj, Sn, Sp. Hodnoty st¥ed-
nich prim&rd matic SH a §roubﬁ_§g_v1b pozndmky k obr. 1 a 2, v nichZ
Jsou schematicky znédzorn&ny polohy toléranénich poli.

Mgtice SH

Dolnf dchylka st#ednfho prim&ru se rovnéd nule.

Hornf dchylka st¥ednfho primdrt je kladnd, se znaménkem plus (+)j
Jeji &fselnou hodnotu (v mikronech = &« ) 1ze vy¥st z tabulky zéklad-

nich toleranci na str. 15 , tab. 2, podle pi¥fsludného stupnd pres-
nosti.

MATICE SH
HORNI UCHYLKA MATICE

; &\\\\\Q ;oouv/' UCHYLKA MATICE =0

SrouB sh| $ROUB Se

Obrs 1. Tolerandnf pole zdvitu matic SH.
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Pro uloZenf{ hybné

Srouby Sh

Horn{ dchylka st¥ednfhn primsru se rovné nule.
Dolnf Ychylka stP¥ednfho prim¥ru je zépornd, se znaménkem minus

(=)3 Jejf ¥fselnou hodnotu (v mikronech = 4 ) lze vy¥{st z tabulky z4-

kladnfch toleranc! na str. 19 , tabs 2 podle p¥fsludného stupnd
pfesnosti,.

MATICE SH 2
HORNI UCHYLKA

DOLNI UCHYLKA 4/% %

Srousy sh |/ Z

NN

SROUB Sh|  SROUB Se

Obr. 2. Toleran&ni pole z&vitu Sroubd Sh.

§rouby Se

MATICE SH

POSUNUTI TOLERANCNIHO POLE
( ZARUCENA /;ﬂN/m'LN/' VOLE )

o O\ '
SROUB Sh/SROUB SW

DOLNI UCHYLKA SROUBU Se
HORNI UCHYLKA SROUBU Se|

Obr. 3. Tolerandnf. pole zévitu Zroubd Se (viz tabe 9).
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Meznf Uchylky st¥ednich prim&rd - Se

Rozm¥ry v u )1 = 0,001 mm)

Tabulka 9
Rozsehy primérd J Primér D, Sroubl S.e
z4vitd v mm
Seb6 a%
Seb Se6 Se7 Se8
horni
pres do tchylica dolni \chylks
4 5,5 ] - 22 - 78 - 93 - 112
5,5 7 -25 | -88 | =105 | - 125
T 9 - 28 - 99 -118 - 140
9 11 - 32 =112 -132 - 157
11 16 - 36 -126 -148 - 176
16 23 - 40 -140 -165 - 200
23 33 - 45 -157 -185 - 225
33 45 - 50 =175 =210 - 250
45 60 - 56 -196 -5236 - 280
60 80 - 63 -223 -263 - 313
80 110 - 71 =251 -295 - 351
110 150 | - 80 -280 -330 | - 395
150 200 - 90 -314 -370 - 445

Poznémky

UloZenf_Se je urleno predeviim pro zévity s ochrannym povlakem.
Podle normy 8SN 01 4326 Je toto ulo¥eni stanoveno aZ od primiru 5 mm
(pro rozsah pfes 4 a% 5,5 mm), proto¥e zé&vity men3fch primiri s jem-
n&j3im stoupédnim se nedaji dob¥e chrénit stejnom&rnim ochrannym povla-
kem (profil z4vitu by se zandZel).

V praxi se v3ak uloZenf{ Se md%e pou¥fit i pro men3f z4vity. Hodno-
ty pro tyto zévity se stenovf posunutim toleran¥nfho pole zévitu Sh o
hodnotu rovnajic{ se ¥fselné hodnot¥ zékladnfch toleranc{ stupnd pres-
nosti S2, se znaménkem - (minus). Hornf{ dchylka velkého (D), stiedniho
(D) i malého prim&ru (d) se tedy rovnéd hodnotd S2 se znsménkem minus,
dolnt uchylka velkého prim&ru D zlstdvéd stejnéd jako u SH (neposouvd
se) a dolnf dchylka st¥ednfho D, i malého priméru d, je op&t posunuta
o hodnotu stupné presnosti S2 ve sm&ru zdporném (wifus) (obr. 3).

Zévitové kalibry jsou vypodftény rovn&* a¥ od rozsshu nad 4 a¥
5,5 mn. Pro men3{ priméry zévitu s ulo¥enim Se se hodnoty kalibrd urdu-
J1 podle kalibrd Sh op&t tek, %e hodnoty kalibru Sh se zmen¥{ o hodnoty
posunut{ toleranénfho pole, t.j. o hodnoty druhého stupn& presnosti S2.
Posunut{ se vztahuge u uplného profilu na v3echny priméry Dy, Doy, dy
a u zkrécencho profilu jen na stfednf primér Do,. -
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Pro ulo%*enf{ prechodnd

§roub;i SJ
vieznf Uchylky stPednfich primird - Sj
Rozm&ry-v M (L = 0,001 mm) Tabulka 10
—— Primér Do 3roubd Sj
Rozsahy priméri D
zdvitd v mm Sj2 533
tichylke. tchylke.
pres do horni dolni horni dolni
od 1 1,4 (+7) (-17) +9 -9
1,4 1,9 (+8) (- 8) +10 -10
1,9 2,8 (+9) (-9) +11 -11
2,8 4 (+10) (-10) +13 -12
4 595 (+11) (-11) +14 -14
5,5 7 (+13) (-12) +16 -16
T 9 (+14) (-14) +18 -18
9 11 (+16) (-16) +20 -2C
11 16 (+18) (=18) +23 =22
16 23 (+20) (-20) +25 =25
23 33 (+23) (-22) +28 -28
33 45 +25 =25 - -
45 60 +28 -28 - _
50 80 +32 <31 - -
Poznémka

. UloZen{ §,;|’2r do priméru ¥33 se nedoporuduje, nebol rozd{ly proti
Sj3 Jjsou pom3rn¥ nepatrné. Proto tagé normy Uchylek kalibrd pro ulo-
:eni Sj, CSN 25 4105 1list 15 a2 19, CSN 25 4106 1list 16 a 20, neuvddd-
J1 dchylky na kalibry pro %gg do priméru 33. Tyto kalibry teké nejsou
obsaZeny ani ve vypodtové Tadsti této knihy,

MATIC SROUBY

HORNI UCHYLKY

%
<IN Y%

SH 3 SH 4 _Sj_é S; 3| Obre 4. ToleranZn{ pole
DOLNI _UcHyLKy AR
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§roubx Sn
Meznf dchylky st¥ednfch prim#rd - Sn

Rozm¥ry v 4 (1« = 0,001 mm) Tabulka 11
Rozsahy prim$rd D primdr Do Sroubd Sn
zdvitd v mo Sn2 sn3
uchylka Gchylke
ples do horni doln{ horni dolni
od 1 1,4 + 24 + 10 + 28 + 10
1,4 1,9 + 26 + 10 + 30 + 10
1,9 2,8 + 30 + 12 + 34 + 12
2,8 4 + 34 + 14 + 39 + 14
4 5,5 + 38 + 16 + 44 +16
555 yf + 43 +18 + 50 + 18
i 9 + 48 + 20 + 56 + 20
9 1 + 55 + 23 + 63 + 23
11 16 + 63 + 27 + 72 + 27
16 23 + 70 + 30 + 80 + 30
23 33 + 75 + 30 + 86 + 30
33 45 + 82 + 32 - %
45 60 + 88 + 32 . "
60 80 + 95 + 32 - -

Poznémky
1, Obvykle se pou¥{vé §% pro védlené a Sn3 pro Pezané zdvity za-
taZenych koned zévrtnych Zroubd.

2. Sroubd se zéyitem do priméru 33 mm se pouZivé do matic SH4,
Eroubl s primérem zévitu pres 33 mm do matic S¥3.

MATICE SRouBY
HORNI UCHYLKY

- 7. 27
0 k\\\\\ &N\\ : I

SH 3 SH 4 Sﬂ 2 i’l_ll Obr. 5. Tolerann{ pole
S\\_DOLNi _UCHYLKY zévitu Sroubd Sn.




Srouby Sp

Meznf dchylky st¥ednich prim¥rd - Sp

Rozméry v « (1 = 0,001 mm) Tabulka 12
Rozsahy primrd D Primdr Do Sroubd Sp
zév 0 v mm Epe 5p3
dchylke dchylks
pres do horat dolni horni dolni
od 1l 1,4 * 92 + 18 + 36 + 18
1,4 1,9 + 36 + 20 + 40 + 20
1,9 2,8 + 41 + 23 + 45 + 23
2,8 4 + 45 + 25 + 50 + 25
4 5,5 + 50 + 28 + 56 + 28
5,5 7 + 57 + 32 + 64 + 32
7 9 + 63 | +35 * 7l + 35
9 11 + T2 + 40 + 80 + 40
11 16 + 81 | + 45 + 90 + 45
16 23 + 90 + 50 + 100 + 50
23 33 + 98 + 53 + 109 + 53
33 45 + 108 + 58 ~ =
45 52 + 118 + 62 &
52 60 + 120 + 64 -
60 80 + 129 + 66 -
Poznémky

1. Obvykle se pou¥fivé Sp2 pro vélené a%%ipro Yezane zév..y zata-
i

%enych koncd zdvrtnych 3roubd do slitin

ni{ mens{ neZ 2D.

ku 8 délkou za3roubové=

2. Sroubd se zdvitem do priméru 33 mm se obvykle pou¥{vé do matic
SH4¢, 3roubd s primErem zévitu p¥es 33 mm do matic SH3.

SROUBY

HORNI UCHYLKY

MATI

2/

NN ]
sH3 su4l |2 3

N\\_DOLNI UCHYLKY

Obr. 6. Toleran&ni pole
zévitu Zroubd Spe.
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III. MEZNT 'ZAVITOVE KALIBRY

Tato &4st je vytehem z norem 8SN 25 4103, CSN 25 4105 a &SN 25 4106,
obsahuje v3ak &etné dodatky, vysvitlujfci podrobn&ji zésady, podle nichZ
se stanovi meznf zdvitové kalibry.

Zékladni poJjmy

Zékladnf pojmy a zé&sady tykajici se zévitd a lfcovédnf zdvitd
(jsou uvedeny na stre. 13 ) viz té% normy 8SN Ol 4001 sada, 8sN 01 4301
a% 01 4333.

Meznf rozm&ry zAvitd, urdené dchylkami uvedenymi v normé& Esn
Ol 4311 a¥ &SN Ol 4333, zna¥f mezn{ rozmdry theoretické (idedlnf), které
omezuj{ theoretické (idedlnf) toleran&nf pole zdvitu vyrobku.

Meznf z4vitové kalibry jsou pevnéd m&ridla s dobrou a zmetkovou
stranou, s p¥esnd stanovenymi funk&nimi rozmdry se zfetelem na mezni
rozméry zévitd. Dobré a zmetkové strana urdujf skutené rozmdry, které
omezuji skute’né toleran&nf pole z4vitu matice nebo Zroubu. Mezi t&mi-
to skutednymi meznimi rozm¥ry le¥f skutedny rozm&r zdvitu hotového vy-
robku.

Z4kladnf rozmdry zévitu kalibrd (D, Do, d, s, & ) jsou shodné
s theoretickymi (z4kladnfmi) rozm&ry zévitd stanovenymi normami
8SN 01 4001 (sada) a od nich se po¥ftajl predepsané meznf uchylky pro
zévity kalibri. (Viz vysvétlenf k revisi normy ESN 1001-1948, na
stro§d. )

Mez dovoleného opot¥ebenf je urdena hodnotou udédvajici{ rozdfl me-
zi krajnim dovolenym rozm¥rem opot¥ebovaného kalibru a mezi rozm&rem
zékladnim.

Opot¥ebeny kalibr Jje kalibr, JjehoZ opot¥ebenf prekrolilo mez do-
voleného opot¥ebent.

Druhy kalibrd

Podle funkce rozezndvéme zévitové kalibry ke kontrole matic, t.Jj.
meznf zAvitové kalibry vélelkové (trny), a kalibry ke kontrole 3roubd,
teJo meznf zdvitové krou’ky nebo meznf t¥menové kalibry.
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Podle zpisobu pou¥itf se kalibry d&l{ na:
dflenské, pouZfvané ke kontrole p#i vyrobé&,

pfejfmaci, pou¥fvané prejimacim orgdnem ke kontrole vyrobkd pii
prejiméni a

orovndvaci, pou¥*fvané ke kontrole dflenskych a piejimacich ke-
1librd.

Vzéjemny vztah mezi dflenskymi, pFejimacimi a porovnivacimi kalibry
Je uveden v tab. 13 a 14, pro metrické zévity s prim&rem pres 1l mm.
Profily zévitd kalibrd a porovndvacich kalibrd jsou uvedeny v plehledu
na tab. 15.

Kontrola meznimi zdvitovymi kalibry

Kontrola matice

Dobry zévitovy trn (dobréd strana meznfho zdvitového védlelkového ka-
libru) se musf d4t lehce pro3roubovat kontrolovanou matici. Pro3roubo-
vénf kalibru matic{ zaruduje, %e st¥edni prim¥r zdvitu matice neprekro-
¢il dolnf meznf rozmér a Ze chyby ve stoupdnf a v udhlu bokd profilu zé-
vitu matice jsou vyrovnédny zv&tdenim stfednfho prim&ru. Kontrola timto
kalibrem z&roven zaruduje, %e velky primdr zdvitu matice nenf men3{ ne%
velky prim&r zdvitu Sroubu.

Zmetkovy zévitovy trn (zmetkovéd strana mezniho z4vitového véledko-
vého kalibru) se nesmf{ dét pro3roubovat kontrolovanou maticf, avZak
miZe se ddt zadroubovat bez ndsilf nejvy3e do pdldruhého zévitu kontro-
lované matice se stupn¥m presnosti SH5 a hrub3f{m a do t¥f z4vitd kontro-
lované matice se stupn¥m pFesnosti SH3 a SH4 (u prichoziho zdvitu s li-
bovolné strany). Kontrola zmetkovym zdvitovym trnem zaruduje, %e st¥ed-
n{ prim&r zévitu matice nenf v&t3{ neZ horni mezni rozmir.

Aby se zmen3il vliv, ktery majf chyby ve stoupdnf a v dhlu bokd
profilu na vysledek kontroly, majf zmetkové zdvitové trny maly podet
zdvitd (t.j. asi 2,5 zdvitu), nepodftaje v to odbroudené vyb&hy zévitu,
a zkrdceny profil bokld zévitu (viz str.39 ). Vyjimka je u trnd SH3 a.
SH4, kde délka zmetkové strany je dvojndsobnd (asi 5 z4vitd), rovnd%
se zkricenym profilem zévitu.
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‘Vztah mezi tolerancemi matic ', kalibry a porovndvacimi kalibry
Metricky zévit prim&ru pPes 11 mm

P¥{klad pro matici M20 x 1,5 SH7 Tabulka 13
JImenovity profill________Zdvitovy kalibr valeckovy (trn) 1
metrického Dms_ﬁ:gﬂg ‘ oV n
zdvitu matice :ré S et ] & 5 gg
a_sroubu .E_g‘g g% agi g_g 38
nitové &y g o8| SE(a5h 5L |Toteraed SE3
- D=0, ~§_E"¢ > 8[3.E% ~§§~ 2dvitu 5%5
Do~ Doy, SE§ S NISTSS S ¥ | matice g
dprosrouba |8 o™ TE|RE & '8
kalibry | & o ) A
dgpro matici | Prejimge/ | Dilensky Dilen
" .8 +16
0
0 zkrdceny profil
g Sl | g
-16 -16
Q
| + 135
25 (X
om =
% o e
IS
A| -1
N -26 |22
+200
4 -
Y
7. 0
0 zkrdceny profi
© -51 = %) iw ¥*) w

V obrdzku znad{: vyrobnf{ tolerance zdvitu matice

m vyrobni tolerance kalibru
oseee mez opot¥ebenf kalibru

vyrobnf tolerance porovnévaciho trnu
pro nastaven{ t¥menového kalibru opoti¥ebent




Vztah mezi tolerancemi Sroubiikelibry a porovnivacimi kalibry

Metricky z&vit priméru pfes 11 do 33 mm

V obrézku znal&f:

Poznémka

Pi{klad pro &roub M20 x 1’5 Sh8 ‘ Tabulka 14
Zdvitory kroutsk | Zévitory tFmenovy kalibr WZdvireedek
: Dobrd strana Z :
ol s - &
Jmenovity profil §~E %E ';S\ '§_§
mefrl'ckého g :E.E :k_§ :E 7. 5 ’
2dvitu Sroubu | Bo8| 5| 88|'§ §|orondvaci Tolerance Porovndvaci
FE 280558 & katibry | advita kalibry o
THE S
€ |£qie |£
Prejimaci ||Dilensky Dilen. ilen]
+8
zkrdc, krdd) /10
fil rofil
rvie 52
a2 -168
-330
<2
+} £
% 0
2 "
% -0 |I°
q 150 :
55 163
70108 Liza
+
2krdc, ¥ 10
A |presilyAprofit AIA-150
*) / -160 ~158 -1
* §
S| 1 E2

m vyrobni tolerance z&vitu Sroubu

/| vyrobnt tolerance porovnévactho kalibru

essoo- Mmez opot¥ebeni

opot¥ebent

vyrobn{ tolerance porovndvaciho kalibru

Pro primdry p¥es 33 mm se 1li¥f vzédjemny vztah kalibrd jen tim, Ze

pole vyrobnfch toleranci porovndvacich kalibrd (st¥ednfch prim&rd) pro
dobré strany dflenskych a p¥ejfmacfch t¥menovych kalibrd nenavazuji p¥i-
mo na sebe, nybr¥ je mezi nimi malé pojistné pdsmo.od 2 do 6 mikrond,
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Kontrola Xroubu

Dobry zidvitovy krouXek se musi dét lehce na3roubovat na kontrolo-
vany 3roub. Z4dvitovy tfmenovy kalibr mus{ snadno pPejit, vlastni vahou
nebo s predepsanym zatfZenim, p¥es kontrolovany zévit 3roubu. Kontrola
dobrym zévitovym krouZkem nebo tfmenovym kalibrem zaruduje, %e stiedni
primé&r zévitu Zroubu neprekrodil horni mezni rozmdr a Ze chyby ve stou-
pédni{ a v dhlu bokd& zdvitu 3roubu jsou vyrovnény zmenSenim stfedniho
priméru zévitu.

Tato kontrola zéroven zaruduje, %e u z&vitu ¥roubu jsou zachovény
p¥{mé boky profilu a¥ k prechodu do zaoblenf, jeZ ohranifuje maly primér
zévitu. KrouZek (t¥menovy kalibr) vZak nekontroluje maly primér zévitu
%¥roubu (polomdr zaoblenf). Horn{ mezni rozm3r malého prim&ru zdvitu mi-
%Ze byt i prekroden, je-1li polomdr zaoblenf na malém prim&ru zévitu véi~-
31 (na p¥. vlivem otupenf ndstroje) ne% polom&r zaobleni stanoveny zé-
kladnim profilem, t.j. 1/8 V, (obr. 7).

Je-1i 2ze zvl4d3tnich technickych d%vodd nutno kontrolovat maly
primér %roubu, pouZije se zvldX3tniho tPmenového kalibru (jeden proti
dvima zubdm s men%¥fm dhlem profilu, neZ je dhel profilu zévitu Zroubu).
Tento t¥menovy kalibr miZe byt bud meznf, t.j. pro kontrolu hornf{ a dol-
ni meze malého prim¥ru 3roubu, nebo jen se zmetkovou stranou, t.j. pouze
pro kontrolu dolni meze.

Zmetkovy zdvitovy krouZek se nesmi ddt nadroubovat na zévit'§roubu,
av3ak mi¥e se d4t bez ndsili na¥roubovat nejvySe na pil druhého z4vitu
kontrolovaného 3roubu. Zmetkovéd strana t¥menového zévitového kalibru
nesm{ prejit pPes boky zévitu kontrolovaného 3roubu.

Profil zévitu zmetkového zivitového krouZku i zmetkové strany zévi-

KROUZEK

SROUB

e B /\

HORNI MEZNI ROZMER SRR
\MALEHO PRUMERU SROUBU

Obr. 7, Kontrola malého prim3ru 3roubus.
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tového t¥menového kalibru jsou zkréceny (viz str. 39 ). Zmetkov4 strana
t¥menového kalibru mé dva proti t¥em zubdm profilu. Kontrola zmetkovym
zévitovym krou¥kem nebo zmetkovym t¥menovym kalibrem zaruluje, Ze stied-
n{ primdr zévitu 3roubu nenf men3f{ ne¥ dolnf{ mezn{ rozmér (v teb. 15 je
uveden p¥ehled tvard zévitovych profilt kalibrd a porovndvacich kalibrd).

Zévit se povaZuje za dobry, je-1li p¥l kontrole pfejimacfm kalibrem

uznén za vyhovujfcf,

Délka dobré strany. Dobré strana urdité délky L s dplnym profilem
zévitu zaruduje sedroubovatelnost matice a 3roubu do nejvEt3i délky ze-
frowovant I , podle tab. 16.

Z uvedenych délek dobrych stran jsou podle druhu zévitu stanoveny
pro ka%*dy primér t. zv. délky prednostnf. Prednostnf délky Lp jsou vole-
ny tak, aby obséhly i v&t3{ délky za¥roubovéni. Pro metrické zévity
Jjsou uvedeny prednostnf délky ms tab., 17, stanovené pro cbvyklé délky ze-
Eroubovénf metrickych zévitd podle tab. 6, str.19.

Délky dobrych zdvitovych siran nemajf v3ak vliv na vyrobni dchylky
prom&rd z4vitd kalibrd, takZe dél3fm kalibrem se md¥e kontrolovat i zé-
vit s krat3f délkou zadroubovéni.

S opot¥ebenim stfednich prim3rd se po¥ftd u dobrych zévitovych trnd
a u dobrych z4vitovych kroukd. U z&vitovych t¥menovych kalibrd s otodny-
mi profilovymi véle&ky (které jsou zpravidla vytvoreny jako stavitelné)
se predpoklddd, ¥e opotFebenf nenastévé.

Na opotfebenf zdle%{ také u prejimascich zmetkovych trnd, urienych
pro prejimacf orgény zdkaznfka. Mez opot¥ebenf, kterd je déna normami,
zji%tuje se zde p¥{mjm mE¥enim obyZejnymi mEFidly. (Vypo¥tené hodnoty
jsou uvedeny rma str. V& d aZ 221 o)

VyuZitf kalibrd, Aby se dobrych zévitovych trnd mohlo pln& vyuZit,
smi{ se pouZivat opot¥ebenych dflenskych dobrych zdvitovych trnd jako
pfejimacich, jestliZe opotiFebenf jejich st¥ednfho prim&ru piekro&ilo
mez opotfeben{ stanovenou pro dflenské dobré zévitové trny.

Nejsou-1i vyrobky piejimény prejimacimi orgény zédkaznika, je do=
volenos

a) Pou¥fvat dflenskych dobrych zévitovych trnd a% k mezi opotXebe-
ni p¥ejimacich dobrych zdvitovych trnd.

b) Pou¥fvat zmetkovych trnd p¥ejimacich mfsto vyrobnich. V tomto
p!'fpedé neplat{ mez opot¥ebenf, stanovend pro pFejimacf m&fidla. To
znemend, %e opot¥ebenf t¥chto zmetkovych trnd smf p#ekrodit stanovenou
mez, pokud to nemé vliv na zdraZenf vyroby a kontroly (tim, Ze by se
zi%ila tolerance vyrobku).
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Tvary profild zévitu kalibrd a porovnévacich kalibrd

t¥me novéh_o kalibru

Druh kalibri nebo porovndvaciho kalibru e ap
Pro kontrolu matice
dobry zévitovy trn Uplny
zme tkovy zévitovy trn zkréceny
porovnévac{ t¥menovy kalibr pro kontrolu 5
opotiebeni- dobrého zévitového trnu zkréceny
porovnidvaci kalibr na nastaveni t¥menového dplny
kalibru opotfebent
Pro kontrolu 3roubu
dobry zévitovy kroufek Uplny
porovndvaci (1lfcovacf) trn pro dobry Splng
zévitovy krouZek novy w
porovrévact ‘trn opot¥ebeni pro dobry
zévitovy kroufek 1) Rt
zmetkovy zdvitovy krou¥ek zkréceny
porovnédvaci (licovacf) trn pro zmetkovy ;
zévitovy kroufek uping
dobrd strana dplny
t¥menovy
kalibr
zmetkovd strana zkréceny
porovnévaci kalibr pi'o dobrou stranu ;
t¥menového kalibru zkréceny
porovnévacl kalibr pro zmetkovou stranu dplny

Pozndmky

1. . Platf i pro .porovnivacif kalibr opot¥ebenf{ pro dobrou stranu
t¥menového kalibru s pevnymi hiebenovymi Zelistmi, u n¥ho% se uvafuje
opot¥ebeni, - Tvary (velikost) porovndyaciho trnu opotiebenf a zmetkové-
ho_zévitového trnu byvaji shodné, nebot se zpravidla vyrdbdji ze stejnych

polotévart.

2. V tabulkéch rozmdrd kalibrd (strana 77 a¥ 557 ) Jjsou pro infor-

maci oznaleny Uplné profily pismenem ¥, zkrédcené pismenem z.
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Délky dobrych stran meznfch zivitovych kalibrd

Tabulka 16
Délka dobré strany <
Kelibru L 2 3 4 5 6 8 10| 1z 16 20
Ne jvét3f délka
28 Erotbovant Z 3 4 5 6 8 10 12| 16 20 25
Délka dobré strany z
kalibru L (25 |22 40 | 50 53 80 | 100|125 | 160 | 200
Nejv&t3f délka
s bbbl I |32 |40 50 | 63 | 80 | 100 | 125|160 | 200 | 250
¥ednostnf{ délky dobrych stran meznich zivitovych kalibrﬁ
Tabulka 17
Metricky zdvit Fady
Primér zévitu A B ¢ ] D E
D
prednostni délky L

3% 3,5 5 3 - - -
4 a% 5,5 6 5 - - -
65 7 8 6 - - =
8% 9 10 8 8 - -
10; 11 12 10 8 - -
12 12 12 10 - -
14 a¥% 17 16 12 10 - -
19 a% 22 20 16 12 - -
24 a% 33 25 20 16 12 -
35 a% 45 32 25 20 20 16
48 27 52 40 25 20 20 16
55 a% 62 40 32 25 25 25
54 a2z 75 50 32 32 25 25
76 a% 80 50 40 32 25 25

35



Gchylky meznfch zévitovych dflenskych i piejimacich kalibrd a hod-
noty pro jejich opot¥ebenf jsou obsafeny v norm&ch &SN 25 4103, &SN
25 4105 a 8SN 25 4106. Hodnoty v tZchto tabulkéch jsou sestaveny tak,
aby celéd vyrobnf tolerance sm&¥ovala p¥i obréb&nf vZdy do materidlu, t.Jj.
u trnd se znaménkem minus (-), u krouXkd se znaménkem plus (+). To plati
i v p¥*fpadech, kdy vyrobnl tolerance je theoreticky rozlo%ena soum&rn&
k zékladnim (vychozim) rozmérim kalibru. Toto theoretické soum¥rné roz-
lo¥enf uchylek je viddt z tabulek 13 a 14 na str.30,31. P¥fklad vypoZtu
kalibrd podle uvedenych norem &SN je na str. 47 a2 54 .

Zékladn{ \ida.je pro vypo&et kalibrd

Ozna&ov4n! prim&rd z4vitd v normdch je u v3ech kalibrd a porovnive-
cich kalibrd jednotné pro uplny i zkréceny profil zdvitu, a to (viz téZ
tab. 19 a 20).

Dy o oo o o o oo o velky primér zévitu trnd

Dot e o o 0 s o o o o stPednf primér zdvitu trnd

i oo e e e o maly prim&r zévitu trnd

Dk e o s o s o o o o velky prim&r zévitu krouZkd nebo (velky) roz-
mdr zévitu t¥menovych kalibri

il'mk e s o o o o o o o stFednt primér zdvitu kroufkd nebo t¥menovych
kalibrd

g o o s 0 0 0 o o maly primér zévitu kroufkd nebo (maly) rozmér
zévitu t¥menovych kalibrd.

Rozm&ry kroufkd. V norméch 8SN s meznfmi dchylkami zdvitovych ke-
1ibrd jsou té% uvedeny hodnoty st¥ednfho prim&ru zdvitovych krouZkd
pro p¥{mé m&Fenf. Jsou to Udaje theoretické, nebot b&%n¥ se stiednf pri-
m¥r zévitovych krou¥kd p#fmo nem&¥f, Ty se p¥i obvyklé vyrob¥ dosud vidy
odvozujf lfcovédnim na p¥fsludné porovnévaci trny.

Hodnoty stiednich prim&rd pro porovnivacf (lfcovaci) trny jsou
0dliZné od rozmdrd pro p¥fmé m&Fenf krou¥kd, nebol skutedny stFednf
prim¥r nmalicovaného krouZku je vZdy v&t3f neZli stfedn{ primér trnu. Ty-
to hodnoty jsou stanoveny podle zkuZenosti a podle zkou3ek s lficovanymi
Srouby pro pevné zdvitové spojenf, konanych p¥i vytvédrfeni rdvrhu zdvito-
vé licovaci soustavy v zévodech V.I. Lenina, n.p. v Plzni.

Rozm&ry a v¥robn{ tolerance kalibrd pro velky primZr Zroubd a ma-
1y prim&r matic se urdujf podle rozm&rld a uchylek velkych a malych pri-
m&rd z&vitd danych lfcovacf soustavou z4vitd (8SN Ol 4311) a podle sm¥r-
nic pro vy&islenf hodnot meznich kalibrd ESN-ISA. Ke kontrole velkého




prim&ru zdvitu (D) Zroubd Sh, Sj, Sn, Sp se mi¥e pou¥it té%¥ trmenovych
kalibrd s tolerancf h (ISA) takového stupn® pFesnosti, aby velikost to-
lerance byla rovna nebo mens{ ne’ tolerance velkého priméru Zroubd (D).

Podle tZchto sm¥rnic jsou vypoZitény rozm&ry kalibrd ve vypotové
¥4sti, str. 561 of 584, xde jsou té% uvedeny pouZitelné t¥menové ka-
1ibry h podle lfcovac! soustavy ESN-ISA.

Oznadovéni kalibrd na zdvity je podrobnd popséno v norm¥ SSN
25 4101 i s p¥fklady.

) V tabulce 18 jsou pifklady n&ktergch ulo¥enf lfcovaci zé&vitové
soustavy s p¥ehledem meznfch z4vitovich kalibrd a struénym popisem je-
Jich kontroly. Tabulka obsshuje té% stru®né emirnice a vysvEtlivky.

V dal3{ 24sti budou uvedeny zékladnf hodnoty, pouZité p¥i vypodtu

funk&nich rozm&rd zdvitovych kalibrd a
pot¥ebné pro stanovent £
Jjejich zévitl. profis

1/ Poznémka: V dob¥ tisku normy ESN 25 4101 nebyly je3t¥ normy
s konstruk¥nfmi rozmdry zévitovych kalibrd ofislovénye.

Proto jsou p¥{klady oznalen{ v norm& G8SN 25 4101 min¥ny jen Jako
smérnice pro uspofdddnf jednotlivych znakld; ndkterd %{ala rozmérovych
norem uvedené v pifkladech nesouhlas{ proto se skuteinymi &{sly norem
ddle uvedenymi.

3SN 25 4101 Meznf zévitové kalibry véledkové oboustranné £ 1 a% 30 mm

ESN 25 4111 Meznf zévitové kalibry vélelkové jednostranné s dobrou
stranou,d pies 30 aZ 100 mm

&SN 25 4113 Meznf zévitové kalibry véledkové jednostranné se zmetko-
vou stranouw,@ p¥es 30 a% 100 mm

ESN 25 4120 Meznf zévitové kroufky s dobrou stranow,# 1 a% 100 mm

8SN 25 4121 Porovnévaci kalibry (lfcovaci trny) pro nové krouZky
s dobrou stranou

8SN 25 4123 Porovnévaci kalibry opot¥ebenf pro kroufky s dobrou stra-
nou

BSN 25 4125 Meznf zdvitové krouky se zmetkovou stranou § 1 aZ 100 mm

8SN 25 4126 Porovnivaci kalibry (1lfcovacf trny) pro krouZky se zmet-
kovou stranou

8SN 25 4128 Meznf zévitové timenové kalibry,d 3 af 100 mm

ESN 25 4130 Porovnévaci kalibry pro mezni timenové kalidbry
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Uplny profil zévitu Tabulka 19

s=t

2

wloy
@
3
x|
x 9 ] :
Q Q ! *5‘ h{
Rozméry v mm
Stoupdni mn; z:le- r Stoupéni ‘:_Z;:?é ;:19' # .
-]
s=t dobrych zdve | "X 5=t dobrych zéve max
trad trat
0,2 - 0,01 0,022 1,25 - 0,07 0,135
0,25 - 0,01 0,027 i 1,5 - 0,08 0,162
0,3 - 0,015 0,032 1,75 - 0,09 0,189
0,35 = 0,02 0,038 2 - 0,10 0,216
0)4 - 090.2 00043 295 = 0914 09270
0,45 - 0,02 0,048 3 - 0,1 0,324
0,5 ; - 0,025 0,054 35 - 0,20 0,378
0,6 - 0,03 0,065 . - 0,20 0,432
0,7 - 0,04 0,075 4,5 -0,25 | 0,486
0’75 - 0.04 O,ml 5 - 0’25 0'540
0,8 - 0,05 0 595 - 0,30 0,595
9,9 - 0,05 0,097 6’ - 0,30 0,650
1l - 0,05 0,108
Poznémky

1l, Vyrobni tolerance malého primiru d; dobrych zévitovych trnd platd
pro dflenské i prejimaci kalibry.

2. ¢ = 1/8 V;, Je hodnota urdujfc{ rozmdr malého priméru & zévitového
krouZku nebo t¥menového kalibru. Pro ulofenf Sh, Sj, Sn a Sp se pfipo¥f-

tévé k zékladnfmu prim¥ru d podle SN Ol 4014 a¥ Ol 4018, pro_uloZenfi Se
k hornfmu meznfmu rozméru ého prém&ru zévitu Sroubu podle 8sSN 01 43286,
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Zkréceny profil zdvitu Tabulka 20
a=60° 3
2 4 2 7/
Py | >
O , //,
_—"_'7 X | // ]
R W/ Ry | Y
Y
%% // 7 iy
W20
- S = | ék
NESTRS . <y
Rozméry v mm
Tolerance priméru
Stoupéni Zkréceni &17ke zépichu
s=t b, | & l & [ Dy b
2 7, se znaménkem
] . = | ¢
0,2 0,025 0,010
0,25 0,030 0,010
0,3 0,035 0,015
0,35 0,040 0,015
. 0,045 " 01020 3; poznémku .
0,45 0,050 0,020
0,5 0,060 0,020
0,6 0,070 0,020
0,7 0,080 0,020
0,75 0,090 1,1 0,020 0,100 0,15 + 0,05
0,8 0,090 1,2 0,020 0,100 0,15 + 0,05
0,9 9,100 1,3 0,020 0,150 0,20 + 0,05 )
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Zkréceny profil zdvitu

Rozméry v mm Pokra&. tab. 20
T Tolcrence pruméru
, Zirdcent ' $ifka
Stoupani oy I 4 l 4y l Dy zdpichu
LE se zneménkem L
% 2
- 1 + - [
)
1 0,11 1,4 0,030 0,150 0,25 + 0,05
1,25 0,15 1,8 0,050 0,150 0,3 =+ 0,05
1,5 0,20 2,1 0,050 0,200 0,35 + 0,1
1,75 0,30 2,5 0,050 0,200 0,45 + 0,1
2’ 0140 218 0,050 0,250 0,5 + 0,15
2,5 0,60 3,5 0,100 0,250 0,7 + 0,15
3 0,80 4,2 0,100 0,300 0,9 + 0,
3,5 1l 5 0,100 0,400 1,1 + 0,15
1,2 5,6 0,150 0,500 1,3. *.0,15
4,5 1,4 6,3 0,150 3 0,500 1,5 + 0,15
5 1.6 7 0,150 0,500 1)7 + 015
5,9 1,8 8 0,200 0,500 1,9 + 0,2
[ 2 8,5 0,200 0,800 2 + 0,2
Vypolet primri: Dy =D~z D, =d+ 2z,
dt =)D - 22 dk =4+ zl
Poznémky

1. Tvar zédpichu je libovolny.

2. Doporuluje se predevdim u zmetkovych stran t¥menovych kalibrd a
zmetkovych krouZkld, avSak nenf-li to z vyrobnfch divodl moZné, nen{ zépich
nutn¢. Ned®lé-1i se zépich, pak primér d¢ a _I_& mé byt pokud mo¥no

dtlnaxid, kain=D

U obou t&chto prim®rd se doporu¥uje udilat co nejmensf zaoblent, pokud
moZno do vrcholu profilu.

3. U menS{ch stoupénf (do 0,75) a hrub3fch toleranc! se nemdZe vidy do-
séhnout toho, ab¥ u zmetkovfch trnd (kroufkd) primér 44 (D) se rovnal pri-
m&ru d (D), nebot ani vrchol profilu zmetkové strany nsdos uje priméru
4 (D). V tomto pFfpad¥ plat{ pozndmka, ¥e zaoblenf mé byt co nejmen3{ (mens{
ne¥ zaoblenf zékladnfho profilu) pokud moZno do vrcholu.

4. PFi vypoZtu prim&ri Dy, 44, Dy» 4, se hodnoty z,, 2, vztahujl vidy
k zékladnim primErim zévitu Sroubu @ a D, podle GSN Ol 4014°a% Ol 4018. Pro
vypoZet priméru D, se bere primér d zaokrouhleny na desetiny mm, p#¥i vy-
po&tu & 8e bere Primér d do stoupdnf 1,25 se zanedbanim tisfein, pro v&ts{
stoupdnl se zanedbdnim tisfcin a setin.

5¢ Zkrécenf profilu na velkém a malém prim&ru zdvitd kalibrd podle
tab. 20, t.j. vztaZené k zékladnim prim&rim D a d, bez zietele na meznf
Uchylky stfednfho prim¥ru zdvitu obrobku D » Platf do stoupédnf 1,75 vie-
obecn& pro v3echny tolerance vyrobku. Pra?%icky se zde toti% nemvSZe vyskyt=
nout tak hrubd tolerance, aby posunutf{ st¥ednfho prim&ru m&lo vliiv na zkré-
cenf{ profilu na primErech Dy trnd a 4 krowtkd. U jemndjsich stoupdnf p¥i
velkych rozmérech zévitu se ‘zpravidla zmenduje délka zasroubovédnf{ a tim i
tolerance wvyrobku. ’
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Zkrécenf profilu podle tab. 20 pro stoupdnf 2 a 3 mm se doporuluje
do tolerance 0,355 mm st¥ednfho prim&ru zdvitu vyrobku a pro stoupéni
3,5 a% 6 do tolersnce 0,630 mm (ohrani¥enf{ pole v tabulce 2 zékladnich
toleranc{ na str. 15 ). Pro tolerance u stoupénf 2 a% 6, které jsou
hrub3{ ne? uvedené, doporuduje se (zejména také pro sprévné dosednuti
m&¥icich drdtkd) posunout velky prim&r u zmetkovych trnl a maly primér
u zmetkovych krou?kd sm&rem do tolerandnfho pole vyrobku, t.j. u zmetko-
vych trnd zvEt3it primér D, 2 u zmetkovych krouZk?t zmen3it prﬁmér_gk.
Velikost posunut{ je urlena rozéflem mezi skute&nou toleranci stfedni-
ho prim&ru vyrobku a nejvdt3f hodnotou, p¥i nf? miZe byt profil zkricen
je¥t& p*{mo podle tebulky 20. Rozdf{l se zaokrouhl{ na desetiny mm. Na
pP. pro stoupédnf{ 4 a toleranci 0,8C0 je rozdil 0,800 - 0,630 = 0,170,
zaokrouhleno na 0,23 to znemend, Ze velky (maly) primé&r zmetkového
trnu (krou¥ku), stanoveny podle tabulky 20, posune se pfi toleranci
st¥edntho prim&ru 0,800 o 0,2 mm sm&rem do toleran&nfho pole, &ili u
zmetkového trnu se velky prﬁmér.gt zvEt3{ o 0,2 mm a u zmetkového
krouZku se maly primér 4 o 0,2 om zmen3i.

U tfmenovych kalibrd se stavitelnymi profilovymi vélelky této
opravy zkrdceného profilu nenf zapotiebi, nebol zmetkové profilové vé-
ledky majf profil zkréceny proti svému vliastnfmu prim&ru (obr. 8), a
nastavuj{ se podle porovnévaciho kalibru.

Zkréceni profilu z4vitu trnd se vztahuje zédsadn¥ k zékladnimu
(theoretickému) velkému prim&ru zévitu D, pondvad? tento primér D Jje
shodny s maximélnfm velkym prim&rem zdvitd 3roubd (krom# 3roubld Se).
Proto je dotyk zkréceného profilu ve stejnych mistech jako dotyk %rou-
bu v matici (zmetkovy trn) nebo %roubu v krou*ku (trn pro opot¥ebeni).
Obdobn& Je tomu p¥i zkréceni{ profilu krouZku, kde se zkréceni vztahu-
Je k zékladnfmu (theoretickému) melému priméru zévitu Zroubu d.
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Vyrobn{ tolerance stoupédni

Rozméry v mm

Tabulka 21
Vyrobni tolerance stoupini na délku L
Stoupéni
s=t a pres 5 pres 32 pres 50 pres 80
o5 . 3
vty | Bvitd
do délky
32 do 50 do 80 do 125
0,2 a% 0,9 + 0,004 | + 0,005 - - -
1 a% 1,5 - -
1,75 2,5 + 0,005 '+ 0,005 | + 0,006 -
+ 0,007
3 a% 6 + 0,008
Poznémka

V§robnl tolerance stoupénf zévitu se vztahuje ke dv&ma libovolnym

profildm zédvitu v dané délce zévitové Zdsti L.

Vyrobni tolerance iuhlu boku 0(72

Tabulka 22

it e 0,2 | 0,25/ 0,3 0,35 0,4| 0,43 0,5 | 0,6 0,7 | 0,75/ 0,8(0,9 | 1

vV mm
Tolerance A . P . . , . 4 . e . . .
dhlu %/2 | +50 45" | #40°) 357|430 (£30" |#25° | #25 20" | #17 | +17"|+15° |+14
v minutéch 7
vy 1,291,5 (1,75 2 [2,5 |3 [3.5] & |45 5 | 55| 6

vV mm
TOIGram’ # o} Ld 4 4 4 L4 L4 " o L 4
dhlu /2 | 1372127 +11°(+10°|210°| 297 | +9° | 48" | 48" |#8° | +8°| #8

v minutéch
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V¥robni tolerance primérd D, a dk dplného profilu a Doy uplného i
zkréceného profilu zdvitu

Rozméry v mm Tabulka 23
Rozsahy Tolerance prum3ru
primsri B
D D Do, (Gplny i zkréceny profil) &
pres do (ﬁp;m'r S (Hplas Py g s Js Akupins (dplny
profil) 52 af 54 [S58% S8 59 af 510 profil)
od 1l 1,4 - 0,008 - 0,006 - 0,008 - + 0,008
1,4 1,9 - 0,010 - 0,006 - 0,008 - 0,010 + 0,010
1,91 2,8 - 0,012 - 0,008 - 0,010 - 0,012 + 0,012
2,81 4 - 0,014 - 0,008 - 0,010 - 0,014 + 0,014
4 555 - 0,014 - 0,008 - 0,010 - 0,014 + 0,014
5,95 7 - 0,014 - 0,008 - 0,010 - 0,014 + 0,014
7 9 - 0,014 - 0,008 - 0,010 - 0,014 + 0,014
9 11 - 0,014 - 0,008 - 0,010 - 0,014 + 0,014
11 16 - 0,016 - 0,008 - 0,010 - 0,016 + 0,016
16 23 - 0,016 - 0,008 - 0,010 - 0,016 + 0,016
23 33 - 0,016 - - 0,008 - 0,010 - 0,016 + 0,016
33 45 - 0,018 - 0,010 - 0,012 - 0,018 + 0,018
45 60 - 0,018 - 0,010 - 0,012 - 0,018 + 0,018
60 80 - 0,018 - 0,010 - 0,012 - 0,018 + 0,018
80 [1l0 - 0,020 - 0,012 - 0,016 - 0,020 + 0,020
110 [150 - 0,022 - 0,012 - 0,016 - 0,022 + 0,022
150 (200 - 0,025 - 0,012 - 0,016 - 0,025 + 0,025
200 270 - 0,028 - 0,016 - 0,020 - 0,028 + 0,028
270 [370 - 0,032 - 0,016 - 0,020 - 0,032 + 0,032
370 |500 - 0,036 - 0,016 - 0,020 - 0,03¢ + 0,036
Poznémky

1, Pro p¥{mé m¥¥en{ st¥ednfho prim&ru Do, krouZkd plat{ t&¥ tolerance
Jeko u stFednfho prim¥ru trnd Do,, avdak se z8eménken + (plus).

2, Tolerance velkého primSru trnd D, ¥plného profilu platf v3eobecns
{1{3 v?echny zévitové trny s Uplmym profilem (kalibry i porovnévaci ka-
ry o
Rozlo¥eni toleranci (theoretické) je vid¥t z tabe. 13 a 14 na str. 30
a » av3ak hodnoty velkych prim3rd trnd jsou stanoveny tak (godobné
Jako u st¥ednich primSrd), aby celd vyrobni tolerance sm¥fovala pri vyrob¥
do materidlu, tej. - (minus).
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loZena k hodnot¥ prim&ru =de + @, kde 4 znad{ theoreticky primér
Eroubu a h, hornl dchylku Sroubu Se nebo Sh. (Hornf udchylku Se viz v tab.
9 na str. 24, hornf dchylka_3roubd Sh se rovnéd nule, t.j. z28kladnfmu ma=
1ému primdru 2roubu d podle CSN O1 4014 a¥ Ol 4018).

Hodnoty malych primErd krouZkd Jsou stanoveny tak, aby celd vyrob-

nf tolerance sm&Fovala pFi vyrob& vidy do materidlu, t.Jj. + (plus).
4. PF¥i¥addnf vyrobnfch tolersnc{ k stfednfmu priméru viz na teb. 24.

3. Tolerance malého priméru g‘h;:ouzkﬂ Jje (theoreticky) soum¥rn® roz-
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P#i¥adéni vyrobnich toleranc{ k st¥ednimu prim&ru

V¥robnl tolerance stiednfho prim¥ru zdvitu kalibrd jsou rozd&leny
podle stupn¥® pfesnosti do t¥{ skupin (tsb. 23) takto:
skupina l. pro zdvity stupn® presnosti S2 a¥ S4
= 2. pro zévity stupn® pFesnosti S5 a% S8

" 3. pro zdvity stupn® presnosti S9 a% S12
Vyrobnf dchylky dobrych stran kelibrd jsou stanoveny hlavns té% se

zFetelem na Jejich opot¥ebenf, t.j. tak, aby byla zaru¥ena jejich uré&itd
Zivotnost, ani% by se pouZitim nového kalibru znateln¥ sniZovala tolé-
rance vyrobku. Velikosti opot¥ebenf jsou stanoveny podle stejnych sku-
Pin jako v¥robni tolerance st¥ednich prim&rd, takZe dobré strany ve
stupnfch presnosti téZe skupiny (na p¥. SH5, SH6, SH7, SHB) jsou shodné
a mohou se navzéjem zaméiovat, nebo se pro vSechny stupn¥ presnosti téZe

skupiny mi%e pou¥fvat jedné“?spolené dobré strany kalibru.
V nékterych p¥{padech, prodlouZf-li se tim %ivotnost m&fidla, mi-

%e se pouZit dobré strany m&¥idla z dalif skupiny (na pf. 9. stupn¥
presnosti se miZe pouXivat pro kontrolu zdvitu 8. stupn® presnosti).
Je to ovem uskutenitelné jen v ur¥itych mezich, aby se vyrobnf tole-
rance vyrobku p¥{li¥ nezmen¥ovalaj nelze na p¥. poufft dobré strany kea-
libru druhé skupiny, t.j. pro 5. a¥ 8. stupen pPesnosti, ke kontrole
zévitu 3. stupnd presnosti (1. skupina), nebol by se tfm ji¥ zna&n&
zi%ilo toleran&nfi pole vyrobku.

Rozd¥leni vyrobnich tolerancf do t¥{ skupin, jak bylo diffve uvede-
no, zdénlivé neplati pro tolerance dobrych stran prejfmacfch m&Fidel.
Vyrobni tolerance (podle druhé skupiny) dobrych stran prejimacfch m&-
Fidel platf pro vIechny stupn® presnosti dobrych stran p¥ejimacfch ka-
librQ. Mez opot¥ebenf dobrych stran dflenskych m&Ffidel, na kterou na-
vazuji m&¥idle prejimacf, je toti% pro v3echny stupn® pPesnosti kon-
trolovaného zévitu stejnd. Obdobné je tomu u porovnévacich trnd pro
opot¥ebeni dflenskych i p¥Fejimacich krouZkd.

Vyrobnf tolerance st¥ednfho prim&ru z4vitd porovnidvacich kalibrd
(k nastavenf{ t¥menovych kalibrd s profilovymi vdleXy) jsou stanoveny
tak, %e pro stupn& piesnosti prvnf skupiny (S2 a% S4) zlstévéd v plat-
nosti vyrobnf tolerance podle l. skupiny, sv3ak pro stupn® presnosti
S5 a% S12 je spole&nd vyrobnf tolerance podle 2. skupiny. Tato vyjimka
Je odivodn¥na tim, %e k opotFeben{ t¥menovych kalibrd s profilovymi
véleZky se nep¥ihlf%f, tak%e i vyrobnf uchylky dobrgch stran kalibrd
pro stejné uloZenf od 5. stupn® presnosti vyZe mohou byt shodné, co¥
mé tu vfhodu, %e je mén& druhd porovnévacich kalibrd. Pro jednotnost
byly tolerance pro zmetkové strany stanoveny obdobn¥ jako u dobrych
stran.

Na tabulce 24 je uveden pFehled p#i¥addnf vyrobnfch toleranci
k stfednfm primérim zévitu zévitovych kalibri.
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PrifadSni vyrobnfch toleranc{ k stFednfmu primdru zé&vitu kalibrd

Tabulka 24
P¥i¥ad¥nl vyrobnich toleranct
Druh kalibou k stupnim p¥esnosti
S2a2s4 | Ss5erss | s9 e s12
pro matice SH
dflensky vyrobni tolerance podle skuﬁiny
dobry 1 | 2 3
zévitovy pFejfmact | SPolednd vyrobn{ tolegance podle skupiny
trn
=k df{lensky vyrobni tolerance podle skupiny
zme tkovy
prejimaci 1 ‘ 3
pro Srouby Sh
dflensky - vyrobn{ toler. podle gkupi
Efoovacty | aovry T :%a tf dl;ksk T
licovac - spole vyre.tol.podle skup.
trn pro pfejimact 2
krouZek
i) dflensky - vyrobni toler. podle skupiny
zmetkovy
pre jimact - 2 l 3
porovnévact ‘d{1ensky - spole&nd vyrobnf tolerance
!f).m;i opot¥e- dobry podle skupiny
en{ pro =
kroufek pfejimact 2
porovnévacl dflensky | vyrobnd
kalibr pro dobry tolerance spole&nd vyrobn{ tolerance
t¥menovy prejimacf | podle podle skupiny
kalibr skupiny
dflensky
zuwe tkovy 1 2
p¥ejimact
pro '§roubx Se
kalibry (3rouby) fen ve v¥robnt
stupnfch p¥esnost - tolerance -
S6 a% S8 podlezskupiny
pro Srouby Sj, Sn, Sp
kalibry (Srouby) jen ve vyrobn{
stupn’fgh pi‘esngeti tolerance
S2 a S3 . podlelskupiny = =
Poznémky
1. Platf i pro samotné kroufky p¥i p¥{fmém mdFent Jejich st¥edntho
prim&ru.

2. Velikpst vyrobnf{ tolerance t¥et{ sku
ranc{ prim&rd D, trnd a s vyrobnf to

piny souhlasf s vyrobnf{ tole-
leranci prim&rt 4, krouZkd.
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1v. PRIKIAD V¥PORTU MEZNICH zAVITOVICH KALIBRE

Pro snaz3f{ pochopenf vypodtu kalibrd uvdd{me déle podrobn& p¥fklad
vypo&tu dflenskych kalibrd pro zdvit M 20 x 1,5 (¥ada B) podle normy
ESN 25 4105. V§podet prejimacich kalibrd je obdobny, podle normy TSN
25 4106.

Kalibry pro kontrolu matice M 20 x 1,5 SH7

Zévitovy trn dobry M 20 x 1,5 SH7 - uplny profil

velky & D,
zékledniﬂD(éSN014015) 0’0 o o 4 o o o s oo 80
horn{ dchylka (&SN 25 4105 stre 2) « o o « « « o+ 0,016
20,016

vyrobnl tolerance (&SN 25 4105 str. 2,
viz tab. 23’ str.43 ) - 0,016

teJe D, = 20,016 - 0,016

maly -@ a;
zékladnf @ 4 Sroubu (ESN OL 4015) ¢ o o « o « o 18,051
hornf dchylka (&SN 25 4105 stre 2)e « ¢« o c s o O

vyrobn{ tolerance (SN 25 4103 str. 2,
viz tab. 19 str.38 ) - 0,08

tede a; = 18,051 - 0,08

st¥ednf @ Do, - pfes drétky § 0,895
2z8kladnl rozm3T MDO « o o o o o o o o o o o o o 20,412
hornf dchylka (&SN 25 4105 stre 2)e o o o o o o+ 0,025
20,437

vjrobni tolerance (8SN 25 4105 str. 2,
viz tabe. 23 str. 43 ) - 0,010

tede MDo, = 20,437 - 0,010
vyrobni tolerance stoupédnf{ na délku L

do 32 mm (&SN 25 4103 str. 2, viz tab. 21,

Btl‘-42)or-.---o..ouoooo.lt 0,005
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vztahuje se ke dv&ma libovolnym z&vitim
v délce zévitové Zdsti do 32 mm

vyrobn{ tolerance uhlu %2 (&SN 25 4103 str. 2,

viz tabe 22 8tT¢ 42 ) o o e 0o 0 o s s 0 0 s s o * 12
zaoblen! na malém primdru (ESN 25 4103 str. 2,

viz tabe 19 Stre 38 ) ¢ « ¢ ¢ ¢ 4 ¢ ¢ s ¢ o s o T max = 0,162
Mez opot¥ebenf st¥ednfho prim&ru Dot

zékladnf rozm&r MD, (pres dratky

50,895)0.....o.o........... 20"12
mez opotFebent (ESN 25 4105 stre 2)e o o « o o o_= o
20,412

Z2évitovy trn zmetkovy M 20 x 1,5 SH7 - zkréceny profil

velky # Dy o o o o o Dy = D-zy (SN 25 4103 str. 3,4)

zékladnf @ D (BSN OL 4015) ¢ ¢ ¢ ¢ o o ¢ o ¢ o 20
zkrécenf z, (viz tab. 20, stre 39 ) . . . o o o= 02
19,8
vyrobnf tolerance (viz tab. 20 str. 39 ) - 0,05
£eds D, = 19,8 - 0,05
maly # d, « o o o o dy = Doz, (ESN 25 4103 str. 3,4)
zékladnf @ D (ESN OL 4015) « o o o o o o o« « o o 20
zkrécenf z, (viz tabe 20, stre 39 ) . ¢ o o o o= 2,1
17,9
vyrobnf tolerance (viz tab. 20, str. 39 ) . . . - 0,20
tofs 4 = 17,9 - 0,20

stfedn{ @ Do, - pres drétky § 0,895

2ékladnf TOZMEr MD, « o+ o o s o o 0 o 0o s 0 e 20,412
horn{ dchylka (SN 25 4105 stre 4)e « o« « « « « _* 0,130
20,542
vjrobnf tolerance (&SN 25 4105 str. 4,
viz tabe 23, Stre 43 ) ¢ 4 0c o o o o o . - 0,010
tede MDo, = 20,542 - 0,010

zépich b (&SN 25 4103 str. 4 viz tab. 20 str. 39 ).
b = - 0,35 + 0,1

vyrobnf tolerance stoupéni
%SN 25 4103 str. 4, viz tab. 21, str. 42 ). . =+ 0,005
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o
vyrobnf tolerance uhlu /2 5
?ésn 25 4103 str. 4, tab. 22, stre 42 ) . . ..+ 12°

Kalibry pro kontrolu Zroubu M20 x 1,5 Se8

Zévitovy kroufek dobry M20 x 1,5 Se8 - uplny profil

velky & D
zékladnf @ D (ESN O1 4015) v « o « o o o o o o o 20
dolnf dchylka (ESN 25 4105 8tre 5) « o o o o o « o}
z vyrobnich dtvodd se d%14 @ D, vEts(
0 saoblent, taJs O0p) tU8) v o ¢ 0 0 s s 0 0 o o 20,15
vyrobn{ tolerance nen{ stanovena
tode D, = 20,15 min

maly £ & . . o & = (dve) - 0,048
(8sN 25 4105 str. 5)
zékladnf @ A Sroubu (SSN 01 4015)c o o o o o o » 18,051
s (UM s QIO #s Q) v s vwm m ww s 0w ew W 0,162
- 0,048
18,165
v¥robnt tolerance (8SN 25 4105
stre 5, viz tabe 23, 8tre 43 ) 4 o ¢ o ¢ o o + 0,016
4 = 18,166 + 0,016

athdmﬁmko-on'--oooookmuzekﬂelicudem:

Porovnévaci{ trn pro dobry zévitovy krouek M 20 x 1,5 Se8 -
dplny profil

zékladnf @ D (ESN OL 4015) « o ¢ o o o o o o o o 20
horn{ dchylka (8SN 25 4105 stre 6) « o« o o « « o= 0,032
19,968

vyrobni tolerance (&SN 25 4105
str. 6', viz tab. 2” str. 43 ) e o o o o o - 0'016

toJ. Dt ol 19.968 - 0.016
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maly £ 4, -
zékiadnt @ A Sroubu (8sN o1 4015)¢ o o o o.s o -18,051
hornt dchylka (8sn 25 4105 Btre 6) « o o o o o_=_0,040
18,011
dolnf mez nenf omezena
e ' 4, = 18,011 mex.

—

stFednf § Do, - pres drétky § 0,895
"klﬂdd rozmér MDo . n R T 20,412 -
‘hornt Ychylka (&SN 25 4105 stre 6)e « o o o o__= 0,060

20,352
vyrobni tolerance (ESN 25 4105 ’ S
Dtl‘o GJ, viz t&bo 23 str. 45 ) e o o o o o - 0,010
£ide WDo, = 20,352 = 0,010

v§robnt tolerance stowpénf na délku L do 32 m -
(8SN 25 4103 str. 2, viz tsb. 21, str. 42 ) . .. * 0,005

vyrobnl toleranco dhlu ©/2 (8sN 25 4103 5
: Btro viz tab. 22, str. 4 ) e o 0o o o z 12
em——

zaoblenf na malém priméru (ESN 25 4103 e
str, 2, viz tab. 19, str. 38 )eeoosrmax= 0,162

Zévitovy kroufek smetkovy M20 x 1,5 Se8 = zkréceny profil

zékladnf § 4 3rouby zaokrouhleny na
# “”tiwn( () 4015)0 e o 0o 0.0 0 o 18,1

’mc.‘ni 32 “vi‘ tabo 20' atro 59 )n' e o o c’_‘z_‘;_

20,2
~ vgrobn{ tolerance (vu tab. 20, str. 39 ). . + 0,2
tede -0 D =20,2 +0,2
= =

maly B4 o« & =+ 3, (5SN 25 4103 str.. 3,4)

zékladnf @ 4 ¥roubu (CSN O1 4015) se
* zanedbdnim setin-a tisfcin ¢ o o o o o o 18,0

#krdconf 51 (viz tab.?O, 8tre39 Je o o o o_% Q.z

_ ' 18,2
vrobnf tolerance (viz tab. 20, str. 39. ). . - + 0,05
tedo a4 =18,2 + 0,05

zépich b (Csn 25 4103 str. 4, viz tab. 20,
tro ).oooooo-o'a,--oc'oocb -0935+°'1
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sti‘edniﬁnok......k;ou!ekseucudem!

Porovnévac{ trn pro zmetk gévitovy kroufek M20 x 1,5 Se8
dplny profil

velky & D,
zanadniﬂn(ésnm MY sen s am 20
hornf ¥chylka (8SN 25 4105 stre 8) « o« o + o= 0.102
19,808

vyrobni tolerance (8SN 25 4105
8tr.8, viz tab. 22, stre 42 e o o o . - 0,016

tede D, = 19,808 - 0,016

maly & 4,
zékladnf § 4 Sroubu (ESN O1 4015)e o « o « o 18,051
hornt dchylka (&SN 25 4105 str. 8) « « « + o= 0,198
' 17,853
dolnf{ mez nen{ omezena
tede 4y = 17,853 max.

stfednf § Do, - pres drétky § 0,895
zékladnf rozmEr MDO ¢ o « o o o.0¢ o o o o o 0,412
hornd uchylka (ESN 25 4105 str. 8). « « o o_=_ 0,198
20,214

v§robn! tolerance (&SN 25 4105
str. 8. vig tab. 2"’ str. 43 ) e o o o - 0.010

th. mot = 20'21‘ e 0.010

vyrob tolerance sto énf{ na délku L do 32 mm
25 4103 atr s. viz tabe 21, stre 42 ) ¢+ 0,005

vyrobn{ tolerance dhlu /2 (SN 25 4103 :
att. 2. viz tab. 22. str. 42 )0 e o o o o * 12

zaoblenf na malém prim&ru (ESN 25 4103
stre 2' viz tab. 19, str. 38 )o e o o ¢ s I MAX = 0.162

Porovnévaci trn opot¥ebenf{ pro dobry kroufek M20 x 1,5 Se8 -
zkréceny profil

velky ﬁ Dt e o o o D =D - 21 (CSN 25 4103 str. '4)
zékladniﬂD(CSNO.L4015)......... 20
zh“c‘n‘ 21 (viz tab. 20’ str. 39 ) e o o o - 0.2

19,8
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vyrobni tolerance (viz tab. 20,8tr.39 ) . . . 0,05
to,’o Dt = 19.8 - 0,05

maly 8y « o o oo d =D -z, (ESN 25 4103 str. 3,4)

2ék1adnt @ D (ESN 01 4015) « o o o o o o o « 20
zkréceni 52 (viz tab. 20, str. 39 Y v wie — 2.1

17,9
vyrobnl tolerance (viz tab. 20, str. 39 ) . . - 0,20
£:3s 4, =17,9 - 0,20
st¥ednf @ Do, - pres drétky & 0,895
zékladd rozﬁr mo L] L] . L] L] L] . . L] Ll L] . L] L] 20’412
hornf dchylka (&SN 25 4105 str. 13) & « « « « o= 0,035
20,377
vyrobnf tolerance (&SN 25 4105 str. 13,
viz tab. 23’ str. 43 ) e ® @ o0 o © o o o - 0,010
te o MDot = 20,377 - 0,010

zdpich b (&SN 25 4103 str.4, viz tab. 20, str. 39 )b = 0,35 + 0,1

vyrobni tolerance stoupdnf (ESN 25 4103 str. 4
viz tab. 21' Gtr-42 )oooo..oo.,o'o. * 0.005

vyrobnf tolerance shlu _%/2 (SN 25 4103, str. 4, .
v:lztab.?Z,str.‘f?. Y i s 6% s B o 112

Mezn{ t¥menovy kalibr zdévitovy M20 x 1,5 Se8

Dobré strana s Uplnym profilem, zmetkovd strana se zkrécenym profilem
(viz 8SN 25 4105 str. 14)
se nastavuje podle porovndvacich kalibri:

Porovnévac{ kalibr pro dobrou stranu M20 x 1,5 Se8 - zkréceny
profil

velkf # Dy o « o o Dy =D = 2z, (8SN 25 4103 str. 3,4)
zékladnf © D (ESNOL 4015) « v . & o o o o « o 20
zkrdcen{ 2, (viz tab. 20, str. 39 ) .. . .. =~ 0,2
19,8
vyrobni tolerance (vis tab. 20, str. 39 ) - 0,05
toe D, = 19,8 =~ 0,05




maly By o « o o o 4 = D~ 2, (ESN 25 4103 str. 3,4)
zékladnt @ D (BSN 01 4015) « o o o o o o o 20
zkrécen z, (viz tab. 20, str. 39 ) e o=_2:1
17,9
vyrobni tolerance (viz tab. 20, str. 39 ) - 0,20
tads 4 = 17,9 - 0,20

stfednf @ Do, - pFes drétky g 0,895
zékladnf rozmer MDO « o ¢ o o o o ¢ o o o o 20,412
hornt udchylka (ESN 25 4105 str. 15) . « « o_=__ 0,045
20,367

vyrobn{ tolerance (&SN 25 4105, str. 15
viz tab. 23, str. 43 ) -,‘ o oo ". ° - 0’010

t.dl mot = 20,367 L 0,010

= 0,35 + 0,1

° ..'.I.OC.'.!Q..Cb

zépich b (ESN 25 4103 str. 4, viz tsb. 20,
str. 39 )

vyrobnf tolerance stoupdnf (ESN 25 4103
str. 4, viz tab. 21, stre 42 ). ¢ ¢ . « » * 0,005

vyrobn{ tolerance uhlu Q‘/2 (8sN 25 4103 P
str. 4, viz tab. 22' str. 42 )o e o o o o : 12

Porovndvac{ kalibr pro zmetkovou stranu M20 x 1,5 Se8 =
dplny profil

zékladnf @ D (ESN O1 4015) v o o o o o o o 20
horn{ dchylka (ESN 25 4105 stre 16). o o o« __=_ 0,192

19,808
vyrobni tolerance (ESN 25 4105 str. 16,
viz tabe 23, Stre 43 ) ¢ ¢ ¢ e e o @ - 0,016
tede D, = 19,808 - 0,016
maly @ a,
zékladnf § d Zroubu (ESN 01 4015). « « . . 18,051
horn{ dchylka (8SN 25 4105 str. 16)e « « « _=_ 0,190
17,861
dolnf mez nenf stanovena
tede g = 17,861 max.
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st¥ednf & Do, - pFes drédtky 4 0,895
zékladnf rozm&r MDO « o o o @ s s o9 20’412
hornf Ychylka (ESN 29 4105 str. 16) « « « o_=_0,190
20,222

v§robnt toierance (ESN 25 4105 str. 16,
viz _tabo 23, str. 45 ) e @ ° o o o o o - 0,010

tede MDo = 20,222 - 0,010

vyrobn{ tolerance stoupénf (&SN 25 4103 str. 2,
viztab.Zl,str.42)-.......-.: 0,005

vgrobnf tolerance dhlu %/2 (8sSN 25 4103
str. 2,viz tab. 22, str. 42 )‘ e @ v el

’

zaoblenf na malém primsru (8SN 25 4103 str. 2,
viz tab. 19’ str. 38 ¢ o o o o o s o o .rmax=0,162

Vysvétlivky ke stanoven{ prim&rd D, a dy porovnévacich trnd s Uplnym
profilem (viz té%Z schema na stre 30,31).

l. Porovnédvacf - licovaci - trny pro dflenské i pfejimac{ dobré
krou’ky Se, Sh.

Cely profil je posunut na hornf uchylku st¥ednfho prim&ru Zroubu
Se nebo Sh (u Sh je hornf chylka nula), oviem u st¥ednfho primiru
trou Do, jo posunut se zFetelem k opot¥ebenf a lfcovénf krouZku. Vy-
robnf tolerance velkého prim&ru D4 Je rozloXena soum¥rn®, avdak zakoto-
véna tak, aby celd vyrobnf tolerance sméFovala do materidlu. Maly pri-
mEr d, Je jako maximélnf rozmdr bez vyrobni tolerance (viz pozn. 4).

2. Porovnévacf trny pro zmetkové dflenské i pFejimacf krou¥ky a
zmetkové strany t¥menovych kalibrd Se, Sh.

Profil je posunut na dolnf uchylku stfednfho primdru Zroubu Sh
nebo Se, ov3em u stfednfho primdru Doy je posunut se zPetelem k lico-
vén{ krouZku. Hodnoty posunut{ velkého prim&ru D, se pFesn¥ shodujf
8 hodnotami dolnfch uchylek st¥ednfho prim&ru 3roubd (Se nebo Sh)

8 vyrobn{ toleranc{ soumdrn¥ rozlo%enou, avdak zakotovanou tak, aby
celd vyrobnf{ tolerance smE¥ovala do materidlu. Jsou tedy px-dnn‘éry_lgt
u df{lenskych i prejimacich porovndvacich kalibrd shodné. Hodnoty po-
sunut{ pro maly primér 44 Jjsou shodné s hodnotami st¥ednfho prim&ru
Do,. Primér 44 Je op&t jako nejvEt3f rozmdr bez vyrobni tolerance
(viz pozn. 4).
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3. Porovnévaci kalibry pro dflenské i pFejimaci zmetkové strany
t¥menovych kalibrd SJ, Sn Spe - .

Priméry D, a d, se rovmaj{ zékladnim primSrim D a d podlo BsN
0l 4014 aZ Ol 4018, U prﬁmﬁru Dy Je v¥robnt tolerance rozlo!ena sou=
m&rnd, aviak kotovéna tsk, aby celé sméfovala do materidlu. Primér
4, zlatédvé op¥t jako ne jv8t5S{ rozm¥r a je bez vyrobni tolerance (viz
pozn. 4). Priméry Dy a d; Jsou tedy u df{lenskych i piejimacich porov-
névacich kalibrd shodné.

4. Maly prim¥r @, porovnévacich trnd s uplrym profilem (urdens
ke kontrole kalibrd se zkrécenym profilem) se stanovi podle stfedni-.
ho primsru Do, tak, aby profil zévitu theoreticky souhlasil se zéklad-
nim profilem. Na malém primZru 4, v téchto p¥fpadech nezélezf, je pro-
to stanoven jako meximdln{ a mi%¥e mit i menﬁ:( zaoblenf nebo miZe jit.
a% do vrcholu profilu zdvitu. '
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Vo POROVNANY NOREM &SN - OST

Je t¥eba té% upozornit na normy CSN, obsahujici porovnéni zévitd
a jejich lfcovéni mezi normami ESN a OST. Jsou to:

8sN 01 4092
8sN 01 4390

porovnédn{ primdru a stoupénf metrickych zévitd a
porovnédni l{covén{ metrickych zdviti.

Pro prvy zplsob se porovndvaly normys:

&SN 1001-1948
8sN 01 4311

OST NKTP 32-37
OST NKTP 94-37
OST NKTP 193=37
OST NKTP 271-37
OST NKTP -272-37
OST NKTP 273-37

OST NKTP 4120-37
OST NKTP 4121-37
OST NKTP 4122-37

Zévity
Uchylky velkého prim&ru 3roubu a malého priméru

, matice

Zévit metricky z#kladnf - Primdry 6 a% 68 mm

Z24vit metricky zéklednf - Priméry 1 aZ 5 mm
Metricky zévit - Primdry 72 aZ 600 mm

Zévit metricky Jjemny l. ¥ada - Prim&ry 1 aZ 400 mm
Z2évit metricky jemny 2. Fada - Prim&ry 6 a%Z 300 mm
Z4vit metricky zdkladnf a Jjemny l.,2.,3.,4. a 5.
Fady - Prehled prim&rd stoupdni

Zévit metricky jemny 3. Fada - Prim¥ry 8 a% 200 mm
Zévit metricky jemny 4. Fada - Priméry 9 aZ 150 mm
Zévit metricky Jemny 5. Fada - Priméry 42 a% 125 mm

PH porovnévénf 1lfcovdn{ z&vitd bylo pouZito tichto norem:

&sN o1 4301
EsN 01 4302
8sN 01 4303
GsN 01 4304
8sN 01 4305
&SN 01 4306
&sK 01 4310
&sN 01 4311

8sn 01 4312
8sN 01 4320

Definice a zékladnf poJjmy

Zna&ky

Rozsahy zévitd

Délky zadroubovén{

Licovac{ zna¥ky

UloZent

V¥podet toleranc{ st¥ednfho priméru

Gohylky velkého prim¥ru z&vitu Zroubu a malého
prim&ru matice

VypoZet toleranci malého primdru zévitu Zroubu
P¥ehled doporudengch ulo¥eni hybmfch




8sN o1 4321 Prehled pFechodnfch uloZent

8sN o1 4325 Mezn{ uchylky zévitu matic SH
EsN 01 4326 Mezn{ dchylky zévitu Zroubld Se
8sN 01 4327 Meznf dchylky zévitu 3roubd Sh
EsN 01 4330 Mezn{ dchylky zévitu Sroubd Sj
8sN o1 4332 Meznf Uchylky zévitu 3roubd Sn
&sN o1 4333 Mezn{ dchylky zévitu 3roubld Sp

OST/NKTM 1250-39 Licovéni metrického zévitu - 1. t¥{da pFesnosti

OST/NKTP 1251-37 Licovén{ metrického zévitu 6 a% 68 mm - 2. t¥fda
presnosti

OST/NKTP 1252-37 Licovénf metrického zdvitu 6 a% 68 mm - 3. t¥{da
pfesnosti

OST/NKTP 1253-38 Licovdn{ metrického zdvitu 72 a% 600 mm

OST/NKTP 1254-37 Licovén{ metrického zdvitu l a¥ 5 mm - 2. t¥{da

presnosti
OST/NKTP 1255-37 Licovénf metrického zévitu l a% 5 mm - 3. t¥{fda
pPesnosti
OST/NKTP 1256-37 Licovédn{ jemnych metrickych zévitd
GOST 1623-46 Zévitové kalibry - uchylky
GOST 2016-43 Zévitové kalibry - Trny a krouZky - Technické
podm{ nky
GOST 3197-46 Licovéni metrického zévitu - Priméryo0,3 e 0,9 mm
GOST 3198-46 Licovén{ metrického zévitu - Préméry 0,3 aZ 0,9 mm,

2. t¥{da pFesnosti

P¥i porovndvdnf lfcovénf &SN proti OST bylo pouZito rozpracovanych
névrhd norem Wchylek meznfch zévitovych kalibrd ESN 25 4105 a 8sN
25 4106.

Tato porovnén{ ukazujf p¥ehledn® vymEnitelnost souldst{ s metric-
kym zévitem podle &s. norem se sou¥dstmi s metrickym zévitem podle no-
rem sov&tskych a opaln¥. Ukazujf, %e zévity jsou vzdjemnd vym&nitelné.
Déle se zjistilo, %e zévity vyrobené podle norem na3f lfcovaci sousta-
vy vyhovuj{ p#i pFejiménf sov&tskymi wdFidly. Ani preveden{ licovén{
podle sov&tskych norem na lfcovénf podle ESN neznamend %4dné obtfZe
8 hlediska hospoddrnosti hotoveni zdvitd.

Hlavnim rozdf{lem, vyplynuv3im z porovnini zévitovych lfcovacich
soustav &SN a OST je to, %e lfcovéni podle OST obsahuje jen ulo¥ent
8 miniméln{ nulovou vilf, t.j. Ychylky matic jsou od nuly plus (+),
dchylky 3roubld od nuly minus (-), kdeZto lfcovénf podle &SN kroms té-
hoZ uloZeni jako maj{ normy OST obsahuje je¥t& ulo¥enf se zarudenou
vil{ mezi Sroubem a maticf (na p¥. pro zévity s ochrannym povlakem),
déle uloZen{ s minimélnf vilf nebo miniméln{m pFesshem a uloZenf pro
zévrtné Zrouby, zarudujfci urdity pFesah.
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L]
V norméch 8SN Ol 4092 a &SN Ol 4390 je uvedeno podrobné porovnéni,
z nZho¥ 1lze zjistit potfebné udaje nebo smErnice pro vyrobu a kontrolu

zévitd bud podle prFedpisu 8SN, nebo OST, jich% se tyk4 vzdjemnd vymEri-
telnost.
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VI. ROZMERY KALIBRG

Vysv&tlivky a poznémky k vypo¥tim kalibrd

Vysvdtlivky a pozndmky pat¥{ k vypodftanfm rozm#rim kalibri, kte-
ré jsou uvedeny na str. 77 a% 584 .

1. Vypolfitédny Jjsou kalibry pro v3echny Fady metrickych zévitd
A,B,C,D,E do priméru 200 mm.

Vypoé:’.taﬁé rozm¥ry kalibrd jsou uspo¥édény podle Fad metrickfch
zévitd, jejich% p¥ehled je uveden v tab. 25 na str. 63 . V tomto pre-
hledu jsou té% vyzna&eny rozsahy z&vitd podle ESN Ol 4303. Tento pie=
hled m4 pFispdt jednak k rychlé orientaci p¥i urlovédnf ¥ady zévitd po-
dle priméru a stoupdnf a tim k rychlejsimu vyhledéni p¥{islusnych roz-
mérd kalibrd (viz pPehled kalibrd na str. (3 ), Jednak k rychlému za-
Ffazenf sbnormdlnich z4dvitd, v tabulce neuvedenych, do p¥{sludného roz-
sahu prim&rd zdvitd, a t{m usnadnit vypolet rozm¥rd abnormélnich ka-
1ibrd (podle kalibrd pro normélnf ji% vypo¥ftané zévity). Zalrazeni
priméru do sprévného rozsshu je #&douci, nebo% ka?dy rozsah prim&rd
mé Jiné mezn{ Uchylky a vyrobn{ tolerance.

2. UvaZovény byly stupn¥ pfesnosti do 9. stupn® (pro Fadu A), po-
kud Jjsou pro n¥j stanoveny hodnoty podle p¥{sludnfch norem a pokud se
Jich v praxi pouffvé. Hrub3{ stupn® ne? 8. stupen se v praxi vyskytuji
Ji% velmi z¥{dka. P¥i vypo¥tu kalibri byl vzat té% zietel na dovolené
nejhrub3{ stupn® pFesnosti podle normy 8SN O1 4320, tabe. 2 (viz tab.5
na str. 18 ).

3. U n¥kterych kalibrd pro zdvity se stejnym stoupénim, zejména
u jemnych zévitd, jsou vypo¥ftané rozm&ry obdobné a 1li3f se jen v ce-
1ych milimetrech (u n¥kterych z4vitd malych prim&rd také i v deseti-
néch milimetrd). V t¥chto pFfpadech plat{ vypoZftané hodnoty pro n&-
kolik z4vitd se stejnym stoupdnfm, tekZe sta¥f vypodfitané rozmdry, uve-
dené v tabulce, jen zv&t3it (ev. zmen3it) o rozdfl jmenovitych primérd,
aby vy&islen{ nebylo obtiZné,

4. U vypodtu kalibrd pro 3rouby Sh nenf{ pro nedostatek mista uve-
dena tolerance ve stoupénf, v dhlu ©¢/2 ani ve velikosti zaoblen{ r.
Tyto hodnoty lze vyhledat bud v pFfsludnych tabulkéch (tab. 19, 20,21,
22 na str.38+42), nebo pro ty* primdr a stoupdnf u kalibrd pro metice
SH nebo u kalibrd pro 3rouby jiného ulo¥enf. Tyto hodnoty se F{af
stoupdnim (rozte¥f) zdvitu a nejsou z4vislé na stupnich pFesnosti.
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5« Aby mohla byt zachovéna jednoduché Uprava a aby se usnadnilo
hleddnf, jsou v zéhlav{ tabulek krom® pojmenovdn{ “velky", "maly" a
"stfedn{” prim&r oznafeny pf{sludné rudbriky je3t& pismeny podle ozna-
Zenf zékladnich prim&rd zévitu, a to (D), (Do), (d). Sprévn& by m&ly
byt oznaleny podle norem jeko D,, Do,, d, nebo D, Do, &, protoZe
se v3ak n&kdy v tém¥e sloupci (¥édce) vyskytuji rozméry trnd i krous-
kd, nedalo by se tohoto oznalenf{ poufit bez sloZit¥j3{ dpravy vypolto-
vé tabulky.

6. K rychlé orientaci p¥i vypisovédn{ rozm3rd kalibrd do dilen-
skych vykresd je u v3ech kalibrd vyznadeno, o jaky profil zévitu jde.
P{smenem u je oznalen uplny profil, pfsmenem z_zkréceny profil.

To U zapisovédn{ vyrobnich tolerancf nenf{ dodrfen piedpis podle
norem technickych vykresd, které stanovi, Ze vyrobn{ tolerance maji
byt vyjéd¥eny vZdy ob¥ma Uchylkami, i kdy? se jedna z nich rovné nule.
0d nulovych dchylek bylo upudt®no, aby vypo¥ty byly piPehledn&js{ a ne-
byly pF{li5 zaplniny ¥{slicemi.

8. Do vypoltd nebylo moZno za¥fadit rozm®ry Selist{ ani profilo-
vych vdle&kld t¥menovych kalibrd, protofe jejich vyroba nenf dosud
sjednocenas Profily mE¥icich vdle¥kd (Zelistf{) se stanovi podle
obre 8 na str. 41 a tab. 19, 20 na str. 38 a 39 .

9 RozmEry D, a 4, dobrych i zmetkovych stran tfmenovgch kalibrd
se theoreticky shodujf s hodnotami prim&rd dobrych a zmetkovyich krouZ-
k33 ve skuteZnosti pak vychdzeji z nastaven{ na st¥edn{ @ Do, podle
porovnévacich kalibri.

Tfmenové kalibry s profilovymi oto¥nymi véle¥ky v3eobecnd a t¥me-
nové kalibry s pevnymi profilovymi Zelistmi do 4. stupn& piesnosti
(S4) se nastavuji podle porovnévacfch kalibrd urenych pro timenové
kalibry (str. 225 a% 557 ). U t¥chto tFfmenovych kalibrl se k opot¥e=
benf{ nep¥ihlf2{.

U tfmenovych kalibrd s pevnymi profilovymi Zelistmi pro stupnd
pfesnosti S5 a hrub3{ se doporuduje pamatovat na opot¥ebenf u dobré
strany, podobn¥ Jako u dobrych zévitovych kroufkd. Funk&nf rozméry
porovnévacich kalibrt pro dobrou stranu novou i opot¥ebenou jsou shod-
né s rozmiry porovn&vacich trnd pro dobré zévitové krouZky. Pro zmet-
kové strany platf rozmiry porovnévac&ch kalibrd jako pro t¥menové
kalibry s profilovymi véle¥ky. Je vZak dovoleno pou¥ft pro timenové
kalibry s profilovymi &elistmi pro stupn® presmosti S5 a hrubdf p¥{mo
1 porovnévacich trnd (pokud je méme), p¥fslusejfcfch k dobrym a zmet~
kovym krouXkim.

10. T¥menové kalibry s profilovymi otodnymi véle¥ky se mohou té%
nastevit pro jinou toleranci tého¥ jmenovitého priméru za pouZitl z4-
kladnfch m&rek takto:
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U t¥menového kalibru, nastaveného podle porovndvaciho kalibru na
uréitou toleranci, se zékladnimi mérkami zm¥¥{ rozm®r & (obr. 9 ).
Tento rozm&r se vhodnym sestavenim m&rek upravi podle %24dané tolerance
stFednfho prim&ru zévitu vyrobku (zékladnf mérky se prestavi o rozdfl
tolerance st¥edniho prim&ru plvodnfho porovndvaciho kalibru a st¥ednfho
prim&ru, ktery by p¥fsludel porovndvacimu kalibru pro novou toleranci

vyrobku).

MYV

“\JVr\/\/\v
Obr. 9. Nastaveni{ timenového kalibru zdkladnfmi mérkemi.
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11l. Pro stoupdnf{ 0,2 nen{ stanoven nejvhodn&j3{ drédtek na m&¥feni
stPfednftho primdru. Proto se k mi¥enf z4vitu se stoupédnim 0,2 pouZivéd
w&ficich drétkd 0,17 mm, které se oviem dotykajf bokd pomErn& vysoke
nad strednim primErem. Je proto t¥eba dbdt, aby se p¥i vyrob& trni se
stoupdnim zévitu 0,2 se zkrécenym profilem‘postupovalo tek, %e se pro-
£11 zkrédt{ na velkém primiru (D,) podle pF{sludnych ddajd a% po zhoto-
ven{ a zm&Fen{ st¥ednfho primé&ru. Tim je zaruleno, Ze st¥edni primdr je
u nového trnu sprdvn® vyroben. Zkrécenf (viz tab. 20) nesmf{ byt pFekro-
teno, nebot by se m&Fic! drdtky pFi kontrole trnu b&hem jeho pou{véni
dotykaly t¥eba ji%¥ hran zkrdceného profilu a stfednf prim3r by se ji%
nemohl m&ficimi drdtky mEFit.

12, K vypo¥tim zévitovych kalibri jsou pFipojeny téZ hodnoty mez-
nich kalibrd pro kontrolu malych primZrd matic a velkych prim&rd Zroubd.
Tyto kalibry jsou vypo¥ftdny podle zdsad licovaci soustavy ISA-ESN, se
z¥etelem k velikostem Uchylek malych prim&rd matic a velkych prim&rd
Sroubd.

a) Rozm&ry vélefkovych kalibrd pro kontrolu malych' primérd matic
Jsou p¥ipojeny vZdy k rozmérim kalibrd zévitovych (viz str. 77 a% 221 ).
ProtoZe dobrd strana vélec‘.kovycﬁ kalibrd se zpravidla kontroluje na
opot¥ebeni p¥fmo obvyklymi kontrolnimi pomdckami, jsou stanoveny Jjen
hodnoty opot¥ebenych kalibry pro p¥{mé mEfenf. Tyto hodnoty Jjsou viak
té% zékladnfmi rozméry p¥{sludnfch porovnévacich mdrek na opot¥ebent,
tak¥e je t¥eba jen stanovit jejich vyrobnf tolerance (tyto tolerance
Jsou rozlo¥eny soumdrné).

b) Rozm¥ry t¥menovych kelibrd pro kontrolu velkych primErd Sroubd
Jsou sestaveny do zvldstnfch tabulek na str. 561 a% 584 . V tabulkédch
Jsou uvedeny i vyrobnf tolerance porovnévacich m¥rek opot¥eben{ pro
dobrou stranu, nebo¥ p¥i kontrole tfmenovych kalibrd ‘na opotFebeni se
Zasto pouZi{v4 porovnévacich m¥rek (viz poznémku na tabulkéch str. 561
a% 584 ),

TFmenové kalibry pro ¥rouby hrubé (viz tab. 8 na str. 24 a SSN
Ol 4311) vypo¥ftény nejsou; u nich se velky primir kontroluje jen vel-
mi z¥{dka. Hrubé tolerance platf jen pro Zrouby se atoupénin 1,75 a¥
43 Jsou tak.velké, %e je lze kontrolovat i posuvnym mEr{tkem. U stoupé-
nt 0,8 13 1,25; 1,5 se lchylky hrubych toleranc{ shodujf s Uchylkemi
ostatnich éroubﬂ.




Metrické zdvity

Pfshled a rozsshy prim&rd zédvitd
Rozm&ry v mm’

Metricky zdvit Fady -

Jemné metrické zdvity rady

z B | e |

gD stoupdni gD stoupéni
i 8 0,25 1 0,2

1,2 0,25 1,2 0,2

1,4 0,3 1,4 2,2

1,7 0,35 1,7 0,2

1,9 - 1,9 ®

2 0,4 2 0,25

2,3 0,4 2,3 0,25

2,6 0,45 2,6 0,35

2,8 = 2,8 e

3 0,5 3 0,35

2—L5 0'6 2'_5 0935

4 0,7 4 0,5

4,50 0,75 4,5 0,5

5 0,8 5 0,5

350 0,9 . 395 0,5

6 1 6 0,75

T 1 1 0,75

8 1,25 8 1 0,75
9 1,25 9 1 0,75
10 1,5 10 i | 0,75
1 1,5 b 4 k! 0,75
= 1,75 a2 1,5 1
14 2 14 1,5 1

a " 15 1,5 % 1%
16 2 16 1,5 1

- - a1 1,5% 1%
pE:] 2,5 18 1,5 1
20 2,5 20 1,5. B
22 2,5 22 1,5 1
23 - 23 e, -
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Metrické zdvity

Piehled a rozsahy prim&rd zévitd
Rozm&ry v mm

Pokra&, tab. 25

Metricky zévit rady

Jemné metrické zdvity rady

A B c [ D E

gD stoupén{ gD stoupdn{
24 3 24 2 1,5 o

- - 25 2 = 1,5 = 1 =

- - 26 2 3 1,5 = 1
27 3 27 2 1,5 1

- - 28 2 » 1,5 1 2
30 3,5 30 2 1,5 2

- - 32 2 = 1,5 = 1

33 3,5 33 2 1,5 1

- - 35 3 2 = 1,5 % 1=
36 4 36 3 2 1,5 1

- - 38 3= 2 % 1,5 = 1l 2
39 4 39 3 2 1, 1

- - 40 3= 2 ® 1,5 = 1
42 4,5 42 3 2 1,5 1

45 4,5 45 3 2 1,5 1

48 5 48 3 2 1,5 1

- = 50 3= 2 * 1,5 = 1l
52 5 52 3 2 1,5 1

- - 55 4 3 2 = 1,5
56 545 56 4 3 2 1,5

= - 58 4 = 3= 2 x 1,5
60 5,5 60 4 3 2 1,5

- - 62 4 3 3= 2 %= 1,5 »
64 6 64 4 3 2 1,5

- - 65 4 3 3 % 2 = 1,5
68 6. 68 4 3 2 1,5

- - 70 4 x 3 = 2 % 1,5 »
72 6 72 4 3 2 1,5

- - 75 4 3= 2 1,5 »
76 6 76 4 3 2 1,5

2 - 78 4 3 % 2 = 1,5 *
80 6 80 4 3 2 1,5




Metrické zévity

Prehled a rozsahy prim&rd z4vitd

Rozméry v mm

Pokrad.tab. 25

Metricky zavit rady

Jemnné metrické zavity rady

A B Cc D E
g0 stoupand{ gD stoupdni
= - 82 4 x 3 x 2 x 1,5 %
85 6 85 4 3 2 1,5
- - 88 4 x 3 x 2 % 1,5 %
90 90 4 3 2 1,5
- - 92 4 x 3 x 2 x 1,5 %
95 6 95 4 3 2 1,5
- - 98 4 x 3 x 2 x 1,5 %
1C0 6 100 4 3 2 1,5
azZ a%
110 110 135
a¥ a¥ 0
150 150 150
200 6 200 4 go 200
a% a¥ do 300
270 270 400
aZ aZ
370 370
a¥ aZ
300 500
%
600 .
CsN Esn Esn EsN EsN
01 4014 01 4015 01 4016 01 4017 01 4018

Priméry pres 100 do 300 mm Jjsou odstupﬁovény po 5 mm, déle a% do 600 mm po 10 m&

Zévity oznafené = se dovolujl jen pro néhradnf souldsti (podle ESN Ol 4001 sada)

Zévity oznalené @

Poznémka

Vodorovnym linkovénim (podle sloupcd © D) jsou v

nejsou v norm& &SN O1 4014.

Jen o zlomky mm, pat®{ ji? do Qaléiho rozsahu.

yzna&eny rozsshy zévitd
do 500 mm (viz tab. 1 str. 14 ). Poslednf rozm¥r ka¥dého rozsahu je v%dy
krajnim nejv&ti{m rozmérem p*fsluXného rozsshu; jmenovity rozm&r v&t3l, tiFeba

60319 PH
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MEFen{ z4vitd m&Ficfmi drétky. Vypofet rozm¥rd pfes drétky

Miru p¥es drdtky - MDo - vypo&teme podle vzorce
MDo = Do + 27
(viz obr. 10 , 11 ), kde Do je st¥ednf primdr m&feného zévitu a hodno-
ty 2  jsou uvedeny v tab. 26, 27. Primdry m&¥icfch drétkd a pFirazent
ke stoupénf obsshuje tab. 29. K vypod{tané hodnot® mi{ry ptes drétky MDo
se pripo¥{tévé4 korekce (oprava) na dhel stoupédnf Zroubovice a korekce
(oprava) na m¥¥ic{ tlaek.

Pro v3echny jemné metrické zdvity a pro zévit trubkovy je korekce.
na dhel stoupén{ 3roubovice nepatrné, u vétéiny Jemnych metrickych zévi-
td Jje rovna nule, a proto je Ji mo%no p¥i b&Znych méFenich zanedbat.

V tabulkéch vypo&td kalibrd na str. 77 a% 557 je korekce, pokud pFiché-
z{ v dvehu, v3ude uvaXovéna. Ke korekci na m&¥ic{ tlak (viz tsb. 28) ne-
n{ t¥eba pfi b&¥ném mé¥en zdvitd pFihliZet.

VypoZet rozm&ru MDo pres drétky, pro zédvit metricky (vrcholovy
thel 60°):
bez korekce na uhel stoupdnf{ Zroubovice

MDo = Do + 3 dD - 0,866025s

s korekc{ na dhel stoupdn{ Zroubovice

MDo = Do + ____SL¢7_ + dD - 0,8660258
sin 7

’

dhel bokd s korekct, 3 » se vypo¥te podle vzorce

o(,' cos ¥
o s =

thel ;0 Je dén stoupénim zévitu s a stFednim primdrem Do podle vzorce

8
tgf =/’l’?l)o

VypoZet rozm¥ru MDo pYes drétky, pro zévit s vrcholovym dhlem 55°:

bez korekce na dhel stoupdnf 3roubovice
MDo = Do + 3,1657 .dp - 0,96049s

s korekecf na udhel stoupéni Zroubovice

%

sin 2

MDo = Do +

+ dD - 0,960498

519 25
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X 3
dhel bokd s korekei, 3 » se vypolte podle vzorce

o’ cos ¢
tg 3

= 71,92098
dhel f Je dén stoupdnim zévitu s a stfednim primérem Do podle vzorce

” S
tg}p-]fbo

ve vzorcich zna&l:

MDO « o &+ . o o mira pPes drétky (pro nulovy msfic{ tlak)

DOe o o o o o o st¥ednf primér zdvitu

dD. e ¢ o o o o primé&r mE¥ictho drétku

8(=t) « « « « . stoupdn{ (=rozted) pro zdvit jednochody

O + o o s o o« vrcholovy Uhel zdvitu theoretického profilu

o '+ s+ o s+ o o vrcholovy uthel s korekcf pro thel Zroubovice, teJje
dhel v roving kolmé ke Xroubovici

¥ « ¢ ¢+ o . dhel stoupént Eroubovice

> SR pomocnd hodnota v mm

7

l I - » «;Zi\
Qi&u‘_.g@g@\\

Cbre 1C.

Cb.e 1le
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Hodnoty 2/

» Pro metricky zévit Fedy A

(s korekef na thel 3roubovice)

Tabulka 26
Zavit Stoupéni Primér Zévit Stoupén{ Primér
dratku dratku

i B ap 27 K s 4, 27
b | 0,25 0,17 0,295 1 175 0,895 1,387
1,2 0,25 0,17 0,294 12 1,75 1,1 1,787
1,4 0,3 0,17 0,251 14; 16 2 1,35 2,320
157 0,35 0,22 0,358 18 2,5 1,65 2,788
2 0,4 0,25 0,405 203 22 2,5 1,65 2,787
2,3 0,4 0,25 0,404 24 3 2,05 3,555
2,6 0,45 0,29 0,481 27 3 2,05 3,554
3 0,5 0,29 0,438 30; 33 3,5 2,05 3,121
3,5 0,6 0,335 0,486 36 4 2,55 4,189
4 0,7 0,455 0,760 39 4 2,55 4,188
4,5 0,75 0,455 0,717 4235 45 4,5 2,55 3,755
5 0,8 0,455 0,673 48 5 3,2 5,273
555 0,9 0,53 0,812 52 5 3,2 5,272
6 1 0,62 0,996 563 60 5,5 3,2 4,839
7 1 0,62 0,995 643 68 6 4,0 6,807
8 1,25 0,725 1,094 72 a¥ 85| 6 4,0 6,806
9 1,25 0,725 1,094 90 a% 135 6 4,0 6,805
10 1,5 0,895 1,388 140 a vy3%¢ 6 4,0 6,804

U zdvitu Fady A je uva¥ovéna korekce u v¥ech primdrd, krom& M 1,23
M 2,3; M 1405 M 1455 M 150 (a vy%e), u kterych¥to primsrd je korekce na

dhel 3roubovice rovna nule.
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Hodnoty 2/

pro jemné metrické zdvity

(bez korekce na udhel 3roubovice)

Rozméry v mm Tabulka 27
Stoupani Primér Stoupdni Primdr
dratku drétku
s N 27 s 4 27
0,2 0,17 0,337 1 0,62 0,994
0,25 0,17 0,294 1,25 0,725 1,092
0,3 0,17 0,250 1,5 0,895 1,386
0,35 0,22 0,357 1,75 3 [ B 1,785
0,4 0,25 0,404 2 1,35 2,318
0,45 0,29 0,480 2,5 1,65 2,785
0,5 0,29 . 0,437 3 2,05 3,552
0,6 0,335 0,485 3,5 2,05 3,119
0,7 0,455 0,759 4 2,55 4,186
0,75 0,455 0,716 4,5 2,55 3,753
0,8 0,455 0,672 5 3,2 5,270
0,9 0,53 0,811 5,5 3,2 4,837
6 4,0 6,804
Korekce na méfic{ tlak
Tabulka 28
Pro priméry zdvitd Korekce ymm pro méricd
v mm tlak
pfes do 1 kg 0,20 kg
- 1,4 0,004 0,002
1,4 4 0,003 0,001
4 20 0,002 0,001
20 - 0,001 0,000

Korekce na m#fic{ tlak p¥ichdz{ v dvahu jen pPi presném m3ven{ m&ii-
cimi pFf{stroji, kde Jje mo¥nost &tenf ma tisfciny mm. V tom p¥{pad® se pri-
polftévé k nam&Pené hodnotd pres drétky korekce (oprava) na m&ficf tlak
podle predpcklédané velikosti m&Pictho tleku.

[0}
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MEric{ drdtky a Jejich p¥iFazeni ke stoupdnf zévitu

Tabulka 29
Primér mériciho dritku Pro zdvit
d, v m metricky N trubkovy G lichobéinikovy Tr
stoupédn{ Whitworth W

s=t chodl na 1" stoupdn{ 8 = ¢

v mm v mm
0,17 0,255 0,3 -
0,195 - 85 a%Z 76 -
0,22 0,35 T2 a% 66
0025 op4 64 a% 58
0,29 0,453 0,5 56 a% 50 -
0,335 0,6 48 aZ 40
0,39 - 40 a% 36
0,455 0,73 0,8 34 a¥ 31 -
0,53 0,9 30 aZ 26
0,62 1 25 a% 23
0,725 1,25 22 a% 19 -
0,895 1,5‘ 19 a% 16
1,1 1,715 15 a% 13
1,35 2 123 11 -
1,65 2,5 103 9
2,05 33 3,5 8; 7 4
2,55 4; 4,5 6 5
3,20 985,95 53 4 1/2 6
4 6 4; 3172 7% 8
5,05 - 31/4 a% 2 3/4 93 10
6,35 - 2 5/8; 2 1/2 12

.
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2

3.

4.

5.

6.

8

9.

10.

11.

12,

13.

14.

15.
16.
17.

18.
19.
20,
21.
22,
23

Seznam tabulek textové &Edsti

Rozsahy z&vitd (podle &SN 01 4303).

Efselné hodnoty zékladnfch toleranci stuphd presnosti S2 a¥

S12 (podle &SN 01 4310).

Délky za3roubovédn{ v pomdru k velkému priméru zévitu D (podle
EsN 01 4304).

Zévislost stupnd presnosti na délce za3roubovén{ (podle ESN

01 4320).

Nejhrub3f{ dovolené stupn® presnosti se z¥etelem k nosné hloubce
zévitu (podle &SN Ol 4320).

Prehled stupnd presnosti hybnych uloZenf pro presné a stiednf
licovénf p¥i obvyklé délce zaSroubovén{ metrickych z&vitd Fady

A aZ E.

Pfehled stupnd presnosti hybngch ulofenf pro presné a st¥ednf 1{-
covdnf, pro krat3f{ délku za3roubovdnf ne% obvyklou, metrickych
zévitd) ¥ady A a% E.

Gehylky velkého prim&ru zévitu Zroubd a melého priméru zévitu me-
tic (podle &SN 01 4311). :
Mezn{ Udchylky st¥ednfch prim&rd z4vitu 3roubd Se (podle &SN

Ol 4326).

Meznf Uchylky st¥ednfch prim¥rd zdvitu Zroubd Sj (podle ESN

01 4330).

Meznf Uchylky st¥ednfch primdrd zdvitu Sroubd Sn (podle &SN

01 4332).

Meznf dchylky stfednfch prim&rd zévitu Zroubd Sp (podle 8sN

01 4333).

Vztah mezi tolerancemi matic, kalibry a porovnivacimi kalibry, pro
metricky zévit pro primdr pres 11 mm (p¥fklad pro I 20 x 1,5 SH7
podle &SN 25 4101).

Vztah mezi tolerancemi Xroubld, kalibry a porovnévacimi kalibry, pro
metricky zévit pro primér pfes 11 mm do 33 mm (pifkled pro

1720 x 1,5 Sh8 podle B8N 25 4101).

Tvary profild zdvitu kalibrd a porovndvacich kalibrd.

Délky dobrych stran meznfch zdvitovych kalibrd (podle &SN 25 41C1).
Prednostn{ délky dobrych stran meznfch zévitovych kalibrd (podle
sy 25 4101).

Prfklady uloZXenf Sroubd; prehled meznfch kalibrd; popis kontroly.
Uplny profil zévitu (podle &SN 25 4101).

Zkréceny profil zdvitu (podle &SN 25 4101).

Vyrobnf tolerance stoupénf{ (podle &SN 25 4101).

Vyrobnf tolerance shlu bokd (podle &SN 25 4101).

Vyrobni tolerance prim&rd Dy a ¢ dplného profilu a primérd Doy
dplného i zkréceného profilu zdvitu (podle 83N 25 4105 a &SN

25 4106).
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24,
25,

26,
27,
28,

29,

P¥i¥ad¥nf vyrobnfich tolerancf k stfednfmu prim&ru zévitu kalibri.
Metrické zévity. Prehled a rozsehy prom&rd zdvitd (podle TSN

Ol 4014 a% Ol 4018 a &SN O1 4303).

Hodnoty 2/ pro metricky zévit Fady A.

Hodnoty 2/ pro jemné metrické zévity.

Korekce na m&iecl tlak.

Mirici drétky a jejich prirazenf ke stoupdni zavitue
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MEZNT ZAVITOVE KALIBRY PRO MATICE SH
(do prim&ru 200 mm)

Normy metrickych zévitd :
8SN 01 4009 Prehled (viz str. 63)
ESN 01 4014 Zévit Fady A

8sn o1 4015 * . -
&sn o1 4016 * » B
&sN 01 4017 ™ * D
Esn 01 4018 * LN

Normy licovédn{ metrickych zdvitd :
&SN 01 4301 sada (ESN O1 4301 a% Ol 4333)
ESN O1 4325 Meznf uchylky zévitu .matic SH
ESN 01 4311 Uchylky malého prim&ru zévitu matice

Normy dchylek funkdnich rozm¥rd zdvitovych kalibrl pro matice 3
ESN 25 4105, str. 2 a% 4, Gchylky kalibrd dflenskych
8sN 25 4106, str. 2 a% 5, Gchylky kalibrd prejimacich

Normy konstruk&nfch rozm&rd z4vitovych kalibrld pro matice
ESN 25 4110 a% 25 4114







KALIBRY PRO MATICE 5sH

METRICKY ZAVIT fady A M1(x(25)

. Prameéry kalibru v mm it
ks Matice skt stiedni prumér ! .
ru — elky I Xl s Aty 7 ; aly
Kalibru Stupeﬁ pr\'imér skutecny | ?rcs flratKy Q,l‘? . | prl’]mér
presnosti (D) novy kalibr :opotlebeny' (d)
(Do)') | (MDo ) (MDo) |
; : r
| im 0,846 | 1,141 -0,006 | 1,128 |
i |
—— SiTs ' | 0,676-0,01
E| dilensky aZ 1,008-0,008 | 0,850 ' 1,145 -0,008 | 1,128
> SH8 | !
) :
2 SHY L= - | - ! 7?)
SH3 ! i
prejimaci az 1,004-0,008 | 0,88 . 1,133 -0,008 . 1,118 0 676-0,01
SH9 i | #?)
| SH3 - - - e ‘
i SH4 0,863 | 1,158 -0,006 !
| SHs 0,870 | 1,165 ;
. dilensky sH6 | 0,97 -0,00 | 0,878 | 1,173 . 0,676 max.
. SH7 0,867 | TaprRlE] = |
b~} SHS 0,898 | 1,193 ‘ i
2 SHY = - | &1 22)
£ " SH3 - - o=
g SH4 . 0,86 | 1,161 -0,006 1,152 ]
o SH’ 10,874 | 1,169 1,157
prejimaci | $H6 | 0,97 -0,01 | 0,882 ' 1,177l ¢ gog 1,165 | 0»676 max.
SH7 10,891 | 1,18 [ ? 1,174
SHS 10,902 [ 1,197 ‘1,185
SHY | - : - e ‘ 22)
Vyrobni tolerance stoupani pii délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 82 i ¢ @ w s T 0005
Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trmu + 0,004
Vyrobni tolerance Ghlu «?, dobrého i zmetkového trnu + 45°
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,027
Kontrola malého pruméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupani (rozte¢) 0,25 mm uchylka horni +0,075
Mezni védledkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O
pro Al 1l dobra strana nova 0,740 + 0,003 zmetkova strana 0,805 * 0,003
dobra strana opotfebend 0,730
Pozniamky:
') Skutecny stfedni priimér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).
’_) # znadi Gplny, z zkraceny profil zavitu kalibra
3) Zaobleni co nejmensi a pokud mo#no do vrcholu:
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KALIBRY PRO MATICE ;ZH M 2{x0,25)

METRICKY ZAVIT fady

Priméry kalibri v mm ]
Matice [~ ] o stfedni prumér i "
le',";h P Velky skuteény | pres dratky 7 0,17 l Ilf.::'}ér
Al F:::::ti p"(“B‘" novy kalibr opoticbeny  P'y d)
. ) (Do)") (MDuo) (MDo) |
i”i 1,046 | 1,340 -0,006 | 1,327
E dilensky Sl{j p : ~ .
- az 1,808‘0, 008 l, 050 1,344 "'o. 0\.@ 1,3&7 0) 876"0’01
‘t‘ ___.S_‘-I.lﬁ__ ]
g SHY - - L - %)
SH3
prejimaci aZ 1,204-0,008 |1,038 | 1,332 -0,008 | 1,317 |0,876-0,01
SH9 4%)
i SH3 - - -
1  SH4 1,063 | 1,357 =0,006
| SH 1,070 | 1,364
dilensky st | 1,17 -0,01 1,078 | 1,372|_q oog _ 0,876 max.
; SH7 1,087 | 1,381 ?
B SHS 1,098 {1,392
%’ SHY - - - 3) z%)
3 SH3 - - -
£ SH4 1,066 | 1,360 -0,006 | 1,351
N SH 1,074 | 1,368 | 1,356
prejimaci SH6 | 1,17 -0,01 1,082 | 1,576 o | 1,564 0,876 max.
SH7 1,091 | 1,385[~%2008 | 3 373
__SH8 1,102 1,39 1,384
SHY - - & 3) 22)

Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .% 0005

Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trmu + 0,004
Vyrobni tolerance Ghlu «/2, dobrého i zmetkového trnu + 45 v
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,27

antrola malého priméru matice

Uchylky malého priiméru matice pro stoupéni (rozte¢) 0,25 mm tchylka horni + 0,075
Mezni vdledkovy kalibr na kontrolu malého pruméru: dolni O
pro M1,2 dobra strana novd 0,940 + 0,003 zmetkovd strana 1,005 + 0,003

dobra strana opotfebend 0,930

Pozrndmky:

') Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdz vyrobni tolerance
jako pro rozmér pfes dratky (MDo).

3) 4 zna¥f Gplfif, 2 zRkrdceny profil zavitr kalibru.

¥ Zaobleni co nejmenii & pokud mozno,do vrcholu.

3
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT rady A M14(x0,3)

. Pruméry kalibrii v'mm
. Matice stfedni pramér -
ru = Velky aly
Kalibru Stuped prlmar skuteuny i prisld;atky 0,17 . b . o 8
presnosti (D) novy kalibr opotiebeny ()
(Do)") (tMDuo) (MDuo) %
| SH3 1,213 | 1,464 -0,006 | 1,451
i SI4
E dilensky sti5
s 24 az 1,408-0,008 | 1,217 | 1,468 -0,008| 1,451 | 1,01 -0,015
) SHE 2
8 SHY < - - /i)
e SH3 :
prejimaci az 1,404-0,008 | 1,205 1,456 -0,008 | 1,441 1,01 -0,015
. SH9 %)
SH3 - - -
SH4 1,230 1,481 -0,008 -
TR
dilensky St 1,365-0,015 124 ’ -0,008 = 1,01 max.
. SH7 o ’ 1,254 | 1,505[ ’
= SHS8 1,265 1,516
T sHY - - - ) +2)
£ SH3 - - =
£ SH4 1,233 1,484 =0,006 | 1,475
& SIT5 1,241 '1,283 TAB0 |2 0 nax
prejimaci SHe6 1,%365=0, 01 1,249 1, 0,008 | 1,488 | *» .
sii7 1365=0,005 | 1558 | 1,500 %% | 1407
Sis ‘1 1,269 1, 520 1,508
Sty - - - :t) :,2)
Vyrobni tolerance stoupéni pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .Z 0,005
Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance Ghlu «2, dobrého i zmetkového trnu * 40
Zaobleni r (na malém priméru) 0,032
Kontrola malého priiméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupani (rozteg) 0,3 mm tichylka horni +0,085
Mezni véletkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O
pro M1,4 dobra strana novad 1,085 * 0,003 zmetkovd strana 1,160 + 0,003
dobrd strana opotfebena 1,075
Pozndmky:
') Skutecny stiedni prumér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).
-3) % znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.-
3) Zaobleni co nejmensi a pokud mozZno do vrcholu.




KALIBRY PRO MATICE SIH

METRICKY ZAVIT fady A M1,7(x035)

: ) Pruméry kalibru v mm
£ | Matice stfedni prumér —
W | = Velky =7 | pres dedthy & 0.2 aly
kalibru Stupen prumer sloutetny | r?rle{slf.l;atky Q,.«.’Z e ebent prumeér
presnosti D) novy kalibr opotfebeny ()
(Du)') | (MDy) i (MDao)
i | osus | 1,481 | 1,89 -0,006 | 1,826 |
| . SH4 ! |
Ei dilensky i SH5 ; i '
s Yoo oaz 1,71 0,01 | 1,485 1,83 -0,008 ’ 1,826 1,246-0,02
> SHS i .
- ! | ~ ; i
2 ) | 1,493 | 1,851 -0,010 1,826 4%
[ S i i .
prejimaci az 1,705-0,01 | 1,473 | 1,81 -0,008 ' 1,816 1,246-0,02
SHY | | i ; 1i?)
SH3 | - p= C- !
SH4 . 1,501 1,859 =0,006 ! :
SHs 11,509 1,867 ; ‘
dilensky SH6 1,66 =0,015 | 11917 1,875(0,008 | = 1,246 max.
£ SH7 i 1,527 1,885 i i
B LSt | 1,558 | 1,916 -0,010, - |3 iy
E | s Po- - -
£ L SH4 1,504 1,182 =0,006 1,853
R Sil5 71,513 | 1,871 ' 1,229
pfejimaci SH6 1,66 0,015 | 1,521 1,879|~0,008 | 15867 |1 246 max.
si7 ’ Rl 2581 | 1,891 C [ LeTT | ™ *
SHs 1 1,544 1,902 | 1,890 |
SHY | 1,563 | 1,921 -0,010 1,906 ') )
Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (/. v mm):
6. 32 . . w = o« - T 00,005
Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance thlu «.2, dobrého i zmetkového trnu * 35 £
Zaobleni r (na malém priméru) 0,038
Kontrola malého pruméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupdni (rozted) 0,35 mm tchylka horni +0,100
Mezni v&1e&kovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni C
pro Al 1,7 dobré strana novd 1,342 + 0,005 zmetkova strana 1,422 +°0,005
dobra strana opotfebend 1,322
Poznamky:
') Skuteény stéedni pramér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taz vyrobni tolerance
jako pro rozmér pies dratky (MDo).
?) 4 znaéi dplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
¥) Zaobleni co nejmensi a pokud mozno do vrcholu.
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady A

M2(x0%)

Pruméry kalibri v mm
—_— Matice [ stfedni prumér Mals
e == Velky skutedny | pres dritky ¢ 0,25 A
kalibru ?;:gg:ﬁ Pr('-‘g‘e" novy kalibr lopottebeny prxy}ér
» ) (Do)") (MDo) (MDo)
gﬁi 1,750 | 2,155 -0,008| 2,141
: g SH> i
E| dilensky a2 2,012-0,012 | 1,754 | 2,159 =0,010| 2,141 | 1,48 -0,02
> SHS | g
§ SHY 1,762 | 2,167 -0,012| 2,141 | /i)
T SH3 ' '
prejimaci az 2,006-0,012 | 1,740 2,145 -0,0].0I 2,127 | 1,48 -0,02
SH9 i Via)
SH3 - - -
i SH4 1,772 | 2,177 -0,008
: SH> 1,781 | 2,186
dilensky SH6 1,955=0,02 1,790 2,1950-0,010 - 1,48 max,
- SH7 1,801 | 2,206
5 SHS 1,86 | 2,20 /
%‘ SHY 1,836 2,241 -0,012 - 3) z2)
e SH3 - - | - |
[ SH4 1,776 | 2,181 -0,008 ; 2,169 !
- SH> 1,786 | 2,191 12,176 i
prejimaci SH6 g 1,795 2,200 12,185 »4%  maxX.
sHy | 10999002 | 37506 | 25212702910 | 3’798
SHS 1,81 | 2,226 12,291
SH9 1,842 | 2,247 =0,012 | 2,229 |3) 22)

do 32.

Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):

.t 0,005

Vyrobni tolerance stoupani zmetkového tmu + 0,004
Vyrobni tolerance thlu «2, dobrého i zmetkového trnu + 30°
Zaobleni r (na malém priaméru) 0,43

pro M 2

Kontrola malého priméru matice

Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (roztec)

Mezni véleCkovy kalibr na kontrolu malého priiméru:
dobra strana nova 1,587 * 0,005

dobrd strana opotfebend 1,567

0,4 mm

ichylka horni +0,110
dolni O
zmetkovd strana 1,677 + 0,005

Pozniamky:

D

Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému téZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dritky (MDo).
%) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.

83y4Zaobleni co nejmensi a pokud mozno do vrcron.

60310 P6
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady

M23/04)

. ‘ Priméry kalibri v mm
Druh e Velky Sl pet Maly
— elky 1 pres did aly
kalibru Stupeii pelinks suteiny | pleadiicky P Bagf .| yoher
x : novy kalibr potiebeny
presnosti (D) (d)
(Do)") (MDo ) (MDo)
SH3
SHZ 2,050 2,454 -0,008| 2,440
5 SH5 |- N
‘Eé dilensky 2| 2312-0,012 | 2,05 | 2,458 -0,010| 2,440 | 1,78 ~0,02
3 SHY | . 2,062 | 2,466 -0,002 | 2,440 @)
SH3 .
prejimaci aZ 2,506=0,012 | 2,040 | 2,444 -0,010| 2,426 | 1,78 =0,02
SH9 . 72
SH3 - - =
SH4 2,072 2,476 -0,008 -
! SZ 5 2,081 2,485
dilensky SHG6 255 2,090 2,49 ” 1,78 max.
. sy | 202970 ® | 905 | 22505002010 '
& SHS8 2,116 2,520
g SH9 2,136 2,540 =0,012 - 3) 22)
i SH3 - - &
g SH4 2,076 2,480 -0,008 | 2,468
N iy SH> 2,086 | 2,490 2,475
pfejimaci SH6 2,255=0,02 2,095 2,499 0. 010 | 2,484 1,78 mex.
SH7 2,106 | 2,510 ' 2,495
SHS8 2,121 2,525 2,510
SH9 2,142 2,546 -0,012 | 2,528 3) 22)
Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do: 82w = s » o w'd 0,005
Vyrobni tolerance stoupini zmetkového'tmu + 0,004
Vyrobni tolerance Ghlu «/2, dobrého i zmetkového trnu + 30°
Zaobleni r (na malém pruméru) C,043
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priiméru matice pro stoupéni (rozted) 0,4 mm uchylka horni +0,110
Mezni védle&kovy kalibr na kontrolu malého priméra: golni ©
pro M 2,3 dobrad strana nova 1,837 + 0,005 zmetkova strana 1,977 + 0,005

dobra strana opotfebend 1,867

Poznamky:

Skutecny stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).

%) # znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.

§) Zaobleni co nejmensi a pokud mozno do vrcholu.

1
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KALIBRY PRO MATICE IS: M2,6(x0,45)

METRICKY ZAVIT rady

) Pruméry kalibri v mm
s Matice stfedni primér Mal¢
ru —_ Velky N0 fes dratky @ Aaty.
kalibru Stuped | priimer skutecny nngrle(:libr e e primer
g 2 Do) (MDo) (MDo) %)
§g§ 2'318 2’799 -0,008 2'785
£ dilensky Slij
s Sz;j 2,612-0,012 | 2,322 2,803 -0,010| 2,785 2,016=-0,02
\b 8
;3 SH9 2,330 | 2,811 -0,012| 2,785 i2)
SH3
prejimaci az 2,606-0,012 | 2,308 2,789 «=0,010| 2,771 2, 016-0,%
SH9 #*)
SH3 - = -
SH4 2,340 2,821 -0,008 - |
SH 2,349 2,80 :
dilensky SHG6 2,55 -0,02 .| 2,358 2,8390-0,010 2,016 max.
. SH7 2,369 | 2,850
& SHS8 2,584 2,865
H SHY 2,404 | 2,885 -0,012| - 25 z%)
% SH3 o - -
’s SH4 2,344 2,85 -0,008| 2,813
o SH> 2,354 2,835 2,80
prejimaci SH6 2,55 =0,02 2,363 2,84410,010 | 2,89 2,016 max,
SH7 > 2.374 2,855 2'840
SHs 2,389 2,870, 2,855
SH9 2,410 | 2,891 -0,012 | 2,873 %) z%)

V¥robni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
a0 32 w o ow X 0:008

Vyrobni tolerance stoupéni zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance thlu «2, dobrého i zmetkového trnu * 307
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,48

Kontrola malého priméru matice

Uchylky malého priméru matice pro stoupani (rozte¢) 0,45mm tichylka horni +0,120

Mezni vdledkovy kalibr na kontrolu malého priiméru: dolni 0O

pro M 2,6 dobra strana novd 2,133 * 0,005 zmetkova strana 2,233 + 0,005
dobra strana opotfebend 2 #1413

Poznamky:

') Skuteény stfedni prumér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo ).

1) % zna¥ Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
©) Zaoblen) co nejmenst a pokud mozno do-vrchons:
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KALIBRY PRO MATICE SH

M3 (x0,6)

METRICKY ZAVIT fady
. Priméry kalibrli v mm k&
Matice . stfedni prumeér ]
kIa)l?l;l;u Stt_.l-eﬁ Vflky skuteény | pres dratky = 0,29 ] Maly
pl"esxl'n)osti p'}’B’f’ novy kalibr lopotfebeny’! pr’u‘;r;er
(Do )") (MDo ) (MDao)
ggi 2,685 |3,123 -0,008 | 3,109 ‘
. | SH> . , ol
E| dilensky | 5 |5 cn4-0,014 | 2,689 3,127 -0,010 [3,109 | 2,35 -0,025
b SHS , 1
g SH9 2,700 |3,138 -0,014 | 3,109 i?).
SH3 j ;
prejimaci az 3,007-0,014 2,675 3,113 -0,010 | 3,095 2,35 =-0,025
SH9 | i %)
SH3 - - i
SH4 2,711 [3,149 -0,008 | T
SH> | 2,720 13,158] ; ,
dilensky SH6 | 2,94 -0,02 2,730 3,168,000 | - 2,35 mex.
£ SH7 2,743 |3,181] | ‘
5 SHS 2,760 |3,198 | |
E' SH9 2,782 3,220 -0,014 | =~ | 3) 22)
% SH3 = - . = ;
2 SH 2,715 |3,153 =0,008 | 3,141 |
3 SHs o002 | 205 13117 3a8e |
prejimaci SH6 2,9 =0, ’ 123 -0,010 ’ I 2 mex.
SH7 2,748 |3,186[ 130 | 2%
SHS 2,765 |3,203 [3,188 |
|
SH9 2,789 |3,227 =0,014 |3,206 |3 i

Vyrobni tolerance stoupéni pii délce zavitu dobrého trnu (L v mm):

do 82w« w s owm w35 10005

Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance Ghlu /2, dobrého i zmetkového trnu + .25°
Zaobleni r (na malém praméru) 0,054

Kontrola malého priméru matice

Uchylky malého priméru matice pro stoupani (roztec) 0,5 mm uchylka horni +0,130
Mezni védlelkovy kalibr na kontrolu malého pruméru: dolni O
pro M 3 dobra strana nova 2,478 + 0,005 zmetkova strana 2,588 * 0,005

dobri strana opotfebend 2,45‘8

Poznimky:

') Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taz vyrobni tolerance

jako pro rozmér pres dritky (MDo).
*) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zavity kalibru.
3)} Zaobleni co nejmensi a pokud mozno do vrcholu.
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady A M 3,5 (X 0, 6 )

i ) Pruméry kalibri v mm
p— | Matice |~ stiedni prmér [ Shis
Tu " Velky Tskutedny | bres dritky ¢ 0.%335 | aly
kalibru Stupen pramér Sintetny | Pres Cratky ',335 = i primeér
= . novy kalibr \opotfebeny
piresnosti (D) : : i (d)
(Do)*) | (MDo) | (MDo) |
W 3,120 | 3,606 -0,008 3,592 |
SH4 N B | .
gl ditensky | S ! ;
o | 5‘373 3,514~0,014 1 3,124 | 3,610 -0,010] 3,592 | 2,72 -0, 03
2 SHY | 3,135 | 3,621 -0,014 | 3,592 | i)
SR R D | !
prejimaci az 3,507~0,014 3,110 . 3,5% -0,010; 3,578 | 2,72 -0,03
SH9 i i ] 4?)
SH3 - | = [ = 1§
! SH4 3,146 | 3,632 -0,008 =
: SH5 3,155 | 5,641 i
dilensky SH6 | 3,43 =0,02 3,165 | 53,8510 5 030! - 2,72 maXe.
& SH7 3,178 | 3,664 }
= SHs 5,195 | 3,68l i
e Y 3,27 | 3,705 -0,04 | - |3 22)
=3 | SH3 ; = i - L= !
: S 22150 | 3,6% 0,008 | 3,62
- | SH 3,160 | 3,646 13,631
prejimaci | SH6 3,43 =-0,02 3,170 | 3,656| _ 13,641 2,72 maxe.
| | SH7 3,18 | 3,669 "0 30654 |
|_SHs 3,200 | 3,686 13,671
| SHY 3,224 | 3,710 -0,014 |3,689 |3 22)
Vyrobni tolerance stoupani pri délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32w « = « w = 0,005
Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance ihiu «?2, dobrého i zmetkového trnu + 25 &
Zaobleni r (na malém praméru) 0,065
Kontrola malého pruméru matice
Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (rozte¢) 0,6 mm uchylka horni +0,140
Mezni vélelkovy kalibr na kontrolu maléhc priméru: dolni O
pro M 3,5 dobra strana nova 2,870 * 0,005 zmetkovd strana 2,990 + 0,005
dobra strana opotiebeni 2,850
Poznamky:
') Skute¢ny stfedni priimér (Du) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).
%) 4 znadi Gplny, = zkrdceny profil zavitu kalibru.
8} Zaobleni co nejmensi a pokud mozno do vrcholu.
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady,

M4 (x0,7)

Matice

Pruméry kalibri v mm

Druh i stfedni primér i
S 7 < P aly
kalibru Stupeii |- pn§m§, skuteny | pr:sld;a tky © 0,455 Zebeny prumér
presnosti (D) novy kalibr opotrebeny (d)
(DoY) (MDo) (MDo)
! = 3,555 | 4,315 =0,008 | 4,301
SH4 3 ] ] H
; SH>
E| ditensky ar | 4,014-0,04 | 3,559 |4,319 -0,010 | 4,301 | 3,05 -0,04
> SH8 ;
E SH9 3,570 | 4,330 =0,014 | 4,300 i)
SH3
px"ejimaci az 4,007-0.014 3;545 4’305 "0,010 4’287 3)09 -0,042
SH9 P
! SH3 - - _
z SH4 3,581 | 4,341 =0,008
| stis 3,92 0,02 3'238 1'228 '
dilensky - = b
3 sar |7 " 3,613 | 4,373( 0* %0 e
s SHS 3,630 | 4,390
® SH9 3,652 | 4,412 0,004 - 3) z2)
z SH3 - - -
B SH4 3,585 | 4,345 =0,008 | 4,333
- SH> 3,595 | 4,355] - 4,340
px"ejimaci SH6 3,92 -0,02 3,605 4)365 —0'010 4’350 3'09 max.
, SH7 3,618 | 4,378 4,363
; SHS 3,635 .| 4,395 4,380
| SH9 3,659 | 4,419 0,014 | 4,398 |3) 22)

do 32 .

e s

Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):-

0,005

Vyrobni tolerance stoupéni zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance ihlu a/2, dobrého i zmetkového trnu * 20°
Zaobleni r (na malém priméru) 0,075

pro M 4

Kontrola malého priméru matice

dobri strana novi

Uchylky malého priiméru matice pro stoupdni (rozte)
Mezni vdlelkovy kalibr na kontroly malého priméru:
3,267 * 0,006
dobri strana opotifebend 3,243

0, 7mm .

tGchylka horni +0,150
dolni O
zmetkovd strana 3,393 * 0,006

Pozndmky:

D) Skute¢ny stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).

*) # zna¥ Gplny. z zkréceny profil zivitir kalibru.

#) Zaobleni co nejmenii a pokuu mo#no do vrcholu.
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT rady A | M45(x075)

Priméry kalibrii v mm
_— Matice stfedni primér Malé
2 = Velky kuteSny | - pres dratky © 0,455 w5
kalibru Stupefi, primér = ecnyn!av?'n:li;: . 'opotfeben}" pn(l‘;";éf
t1
e ) Do)’ (MDo) (MDo) :
ggi 4,023 |4,740 -0,008 | 4,726
| dilensky | S
g y a% 4,514=0,04 | 4,027 |4,744 =0,000 | 4,726 | 3,526-0,04
®” SHS .
3 SHY 4,038 |4,755 -0,014 | 4,726 : )
e SH3
prejimaci az 4,507-0,014 4,013 |4,750 -0,010 | 4,712 3,526=0,04
SH9 )
SH3 - = -
SH4 4,053 |4,770 -0,008
SH> 4,063 |4,780 '
dilensky SHG6 | 4,41 -0,02 4,074 | 4,791 -0, 010 ” 3,4 =0,1
g SH7 4,089 |4,806[ *
8 SHS8 4,108 |4,825
z SHY 4,132 [4,849 -0,04 | - 5) 2%)
é . SH3 | - - s
g SH4 4,057 |4,774 =0,008 | 4,762
» st | B 4,068 (4,785 4,770
prejimaci SHG6 | 4,41 =0,02 4,079 14,79l 0,010 |4.78 3,4 =0,1
SH7 4,094 |4,81 4,79%
SH8 4,113 4,850 4,815
SH9 i 4,139 [4,856 -0,014 |[4,835 3) z%)
3) Sifka zapichu (4)... 0,15 +0,05
Vyrobni tolerance stoupani pri délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32 5 w0 s w w2 0005
Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trnu + 0,004
Vyrobni tolerance ithlu @/, dobrého i zmetkového tmu + 17°
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,081
Kontrola malého priméru matice {
Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (rozte&) 0,75 mm tchylka horni +0,116
Mezni véle&kovy kalibr na kontrolu malého priiméru: dolui O
4, pro M 4,5 dobré strana nova 3,712 + 0,006 zmetkovd strana 3,848 + 0,006
dobra strana opotfebend 3,688
Poznidmky:
1) Skutetny stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému ti# vjrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).
2) 4 zna&i Gplny, z zkraceny profil zdvitu kalibru.
3) Zapich neni nutny, ngni-li to z vyrobnich diivodd moZné.
%) Tento zdvit M 4,5  neni v normé CSN 01 4014-1955 obsaZen.
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady A | M5 (X0,8)

. Pruméry kalibri v mm
_— Matice ' stfedni priimér : i
ru — Velky 0 | BEes dfAtkG O ! aly
> . i | (
presnosti (D) Dl "MDa] MDo) | 4)
‘ | SH3 | 5,16 1
| | : 4,490 | 5,163 -0,008 | 5,149 |
I | SH4 | :
gl ancuis | 9 | ! |
E| dilensky az | 5,014=0,04 | 4,494 ' 5,167 =0,010 | 5,149 | 3,96 =0,05
> SHS z | -
2| “SHY | 4,505 | 5,178 -0,014 | 5,149 | ii?)
) | SH3 z | E :
piejimaci | aZ 5,007-0,014 | 4,480 | 5,153 =0,010 | 5,135 | 3,96 =0,05
SH9 i ! { 42)
SH3 - : - | = i
SH4 4,520 | 5,195 -0,008 i
SH5 4,530 | 5,203 !
dilensky SH6 | 4,91 =0,02 4,541 | 5,214 0 n | 3,8 =0,1
; R 4,556 | 5229020 o
& SHS 4,575 | 5,248
H SHY 4,599 |5,272 -0,014 | - ) 2%)
£ SH3 - - i |
£ SH4 4,524 | 5,197 -0,008 | 5,185 |
o SH> 4,535 |5,208 15,193 |
prejimaci SH6 | 4,91 =0,02 4,546 15,219 o 010 | 9,204 | 3,8 -0,1
SH7 4,561 | 5,234 1 5,219
SHS 4,580 | 5,253 | 5,238
SH9 4,606 |5,279 -0,014 | 5,258 |3) 22)

3) Sitka zdpichu (4)... 0,15 +0,05
Vyrobni tolerance stoupdni pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .% 0,005

Vyrobni tolerance stoupani zmetkového tmu + 0,004
Vyrobni tolerance ithlu @12, dobrého i zmetkového trnu ¥ AT
Zaobleni r (na malém priméru) 0,086

’

Kontrola malého priiméru matice

Uchylky malého priiméru matice pro stoupéni (rozteg) 0,8 mm ichylka horii +0,170
Mezni V&1eZKOVY kalibr na kontrolu malého priméru: . dolni O
pro M 5 dobrd strana novd 4,158 *+ 0,006 zmetkovd strana 4,304 + 0,006

dobrd strana opotfebend 4,134

Pozndmky:

) Skute¢ny stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému ta% vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).

*) 4 zna&i Gplny, z zkriceny profil zivitu kalibru.
3) Zapich neni nutny, neni-li to z vyrobnich diivodii moZné.
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT FadyA i 5:5 ( X 0/»9 )

) Pruméry kalibri v mm o o
it Matice 5 stfedni prumér ! i
ru —_ elky RS 7 * n.ez | aly
kalibru Stupen pramér Nkntecay | ;?r:slf];atky O+5_j febend! prumeér
presnosti (D) ok novy kalibr opotrebeny! (d)
(Do)') | (MDuy) (MDuoj |
T 1
SH3 . 7
‘ S 4,925 ' 5,757 =0,008 | 5,723 ‘
3 3 SH>S ‘ I D
f; Ll 2L | 5:514-0,04 | 4,929 | 5,741 =0,010 | 5,725 | 4,33 -0,05
\‘- 8 !
2 SHY 4,90 | 5,752 -0,004 | 5,723 | i)
] SH3 ! | ! o
prejimaci | az | 5,507-0,014 | 4,915 | 5,727 -0,010 | 5,709 | 4,33 -0,05
SH9 | #*)
SH3 - = _
| SH4 4,955 | 5,767 -0,008 i
densky | SHE | 5,4 =0,02 958 | 39 4
ilensky 6 4 =0, 4, 788 - 4,2 =G,15
. SH7 4,991 | 5,803~ 010 o= T
- SH8 5,010 | 5,82
g SH9 5,034 | 5,846 -0,014 - ) 22)
g 51'13 - - l - H
l\E] SH4 4,959 | 5,771 -0,008 | 5,759 |
. fﬁé 54 4,22 5,782 | 55767 |
prejimaci & - =Uy 4, 5,793 . 95,778 | 4,2 =0,15
SH7 4,99 | 5,808 %90 | 52795 | ;
SHs 5,015 15,87 5,812
SH9 5,%1 5,853 ‘0,014 5,852 ") :2)
3) Sifka zapichu (4)... 0,20 +0,05
Vyrobni tolerance stoupdni pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .t 0,005
Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trmu + 0,004
Vyrobni tolerance dhlu @2, dobrého i zmetkového trnu + .15 i
Zaobleni r (na malém priméru) 0,097
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupani (roztec) 0,9 mm uchylka horni +0,180
Mezni vélelkovy kalibr na kontrolu malého primeéru: dolni O
Y pro M 5,5 dobra strana nova 4,549 + 0,006 zmetkova strana 4,705 + 0,006
dobréd strana opotfebend 4,525
Poznamky:
1) Skutecny stfedni prumér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDuo ).
%) 4 zna&i Gplny, z zkraceny profil zavitu kalibru.
3) Zipich neni nutny, neni-li to z vyrobnich diivodi mozné.
‘). Tento zavit M 5,5 neni v norm& CSN 01 4014-1955 obsazen.
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KALIBRY PRO MATICE SH

ME (x1)

METRICKY ZAVIT fady

: Pruméry kalibri v mm
— Matice stfedni primér _—
ru — Velky T e aly
eatibcii Stupeit penke skuteény | rfres;.iratky % 0,62 —— prlimés
presnosti (D) novy kalibr opotiebeny d)
(Do)") (MDo) {MDo)
o 5,362 | 6,358 -0,008 | 6,342
E| dilensky | St
& Sal-? 6,014-0,014 5,366 |6,362 -0,0L0 | 6,342 4,7 <=0,05
\b 8 .
2 SH9 5,378 | 6,374 -0,014 | 6,342 i?)
i SH3 ;
prejimaci az 6,007-0,014 5,350 |6,346 -=0,010 | 6,326 4,7 =0,05
SH9 4i2%)
SH3 ] - = -
SH4 5,3% |6,390 -0,008
SH5 5,405 | 6,401
dilensky SH6 5,89 =0,03 5,418 6,414 5 mo - 4,6 =0,15
£ SH7 5,435 | 6,431 °
b=} SH8 5,455 [6,45]
E SH9 . 5,482 | 6,478 -0,014 - 3) 22)
E SH3 - - -
£ SH4 5,398 |6,394 -0,008 | 6,382
- SH> 5,410 (6,4 6,391
prejimaci SH6 5,89 =0,03 5,423 | 6,419 _ 6,404 4,6 =0,15
sy | ; 5,440 |6,4360"9010 |gh5 |’ ’
SHg 5,460 |6,456 6,441
SH9 5,489 |6,485 -0,014 | 6,464 3) z2)
3) Siika zapichu (4)... 0,25 +0,05
Vyrobni tolerance stoupéani pii délce zdvitu dobrého trnu (L v mm):
A0 32w wuw w w » X 0,008
pfes 32az 50. . . . . . % 0,006
Vyrobni tolerance stoupéni zmetkového trnu  + 0,005
Vyrobni tolerance Ghlu «/2, dobrého i zmetkového trnu  + 14 °
Zaobleni » (na malém priméru) 0,108
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (roztec) 1mm dchylka horni 40,190
Mezni VA1eEkoVy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O
pro M 6 dobrd strana novd 4,%2 + 0,006 zmetkovd strana 5,108 + 0,006
dobrid strana opotfebend 4,918
Poznédmky:
') Skutetny stfedni priimér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému ti% vyrobni tolerance

jako pro rozmér pres dritky (MDo).

?) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
3) Zapich neni nutny, neni-li to z vyrobnich diivod mozné.
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady A M7 (x1)

5 Pruméry kalibri v mm
— Matice " stfedni prumér i
ru — elky T s i aly
kalibiru Stupedt pefiome dawtal | pradmiyaose ] e
2 novy kalibr opotiebeny|
presnosti (D) (d)
(Do)") (MDo) (MDo)
o 6,362 | 7,357 =0,008 | 7,341
E dilensky SH5
£ v az | 7,014-0,04 | 6,366 | 7,361 =0,010 | 7,341 | 5,7 =0,05
> SH8
2 SH9 6,378 | 7,373 -0,014 | 7,341 /%)
SH3 ’
prejimaci az 7,007-0,014 6,350 | 7,345 -0,010 | 7,325 5,7 =0,05
SH9 42)
SH3 - - -
SH4 | 6,3% | 7,389 -0,008
SH> 6,405 | 7,400
dilensk)" SH6 6:89 "0303 6)418 7’413 0,010 - 5.6 -0.15
£ SH7 6,435 | 7,430 ?
8 SHS8 6,455 | 7,450,
1 SH9 6,48 | 7,477 -0,014 - 3) 22)
i SH3 - o
g SH4 6,598 |7,393 -0,008 | 7,381
- . SHS 6,410 | 7,405 7,390
SH7 6,440 | 7,435 ? 7,420
SH8 6,460 | 7,455 7,440
SH9 6.489 7’484 "01014 7,463 i) 7_2)
3) Sifka zépichu (6)... 0,25 +0,05
Vyrobni tolerance stoupani pii délce zdvitu dobrého trnu (L v mm)-
do 32: s w = « o 0005
pfes 32a% 50. . . . . .+ 0006
Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového tmu + 0,005
Vyrobni tolerance ihlu a/2, dobrého i zmetkového trnu + 14 2
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,108
Kontrola malého praméru matice
Uchylky malého priim&ru matice pro stoupani (roztet) 1 mm ichylka horni +0,190
Mezni vélelkovy kalibr na kontrolu malého priiméru: dolni O
pro M 7 dobrd strana nova 5,942 :'0,0% zmetkovd strana 6,108 * 0,006
dobrd strana opotfebend 5,918
Poznimky:
') Skute¢ny stfedni priimér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému ti% vyrobni tolerance
jako pro rozmér ptes dratky (MDo).
%) 4 znadi tplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
%) Zépich neni nutny, neni-li to z vyrobnich dfivodii mozné.
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KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT #ady

M8(M3) k1.25)

|

Priméry kalibri v mm

pres 32 az

do 32.
50 .

Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trnu

Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):

.+ 0,005
. * 0,006

+ 0,005

’

| Matice s e ___ stfedni prumér y
Druh s T V?“‘y skuteény | pfes dratky ~ 0,725 ! M"Erl:n}:r
P d Do) (MDo) - | (MDaj |
T TR ! | i
| SH3 7,200 | 8,294 -0,008 | 8,278 |
! | _SHE | ! !
£ ! ik Y7 5 : ;
E| dflensiy | 8,014~0,04 | 7,204 8,298 0,010 | 8,278 | 6,376=0,07
vl __SHS 5 5
g SHY 7,216 | 8,310 -0,014 | 8,278 | i?)
T : |
prejimaci aZ | 8,007-0,014 | 7,188 |8,282 -0,010 | 8,262 | 6,376=0,07
] SHY 42
IS w = =
| SH4 7,237 | 8,331 =0,008 N
SH> 7,249 | 8,343
dilensky sH6 | 7,85 =0,05 7,264 | 8,358 o o _ 6,2 =0,15
- SH7 7,28 | 8,377 2
£ SHS 7,305 | 8,399
g SHY 75335 | 8,429 -0,014 = 2) z?)
3 SH3 - - |-
g SH4 7,241 |8,335 0,008 | 8,323
N SH> 7,254 | 8,348 | 8,333
prejimaci | SH6 | 7,85 =0,05 7,269 18,3631 o o 8348 | 6,2 -0,15
SH7 7,288 |8,382["" 8,367
SHS 7,310 8,404 8,389
SH9 7,342 |8,436 -0,014 | 8,415 |3) 22)
3) Sitka zapichu (b) 0,3 +0,05

pro M 8

pro M 9

dobra strana novd 6,676 + 0,008
dobrd strana opotfebend 6,648

rozmér dobré a zmetkové strany o 1 mm

Mezni V&1eCkoVY kalibr na kontrolu malého priiméru:

Vyrobni tolerance dhlu w2, dobrého i zmetkového trnu  + 13

Zaobleni r (na malém praméru) 0,135

Kontrola malého priuméru matice

Uchylky malého priméru matice pro stoupani (rozted) 1,25 mm tchylka horni +0,220

dolni O

zmetkova strana 6,868 + 0,008

vétSi nez pro M 8

Pozndmky:

~

Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tiZ vyrobni tolerance
Jjako pro rozmér pres dratky (MDo).

%) 7 znad&i Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
%) Zapich neni nutny, neni-li to z vyrobnich divodti mozné.
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KALIBRY PRO MATICE SH .
METRICKY ZAVIT fady A M0 (x1,5)

ke ) Prumeéry kalibri v mm .
Matice : _ stredni prumér | )
Druh ey Velky skuteény | pres dratky = 0,895 1 Maly
kalibru Stupen prumeér % kalib : febend: prumér
pFesnosti (D) novy kalibr opotiebeny, td)
(Do)") (MDao) (MDo) |
fﬁi 9,038 |10,426 -0,008 | 10,410
" = SH> ‘ —E

E| dilensky az | 10,014-0,014 | 9,042 10,430 -0,010 | 10,410 | 8,052~0,C€

B SHS ;

2 SH9 9,054 |10,442 -0,014 | 10,410 | )
——— SH3 ! P
prejimaci az 10,007-0,014 | 9,026 |10,414 -0,010 | 10,394 " 8,052-0,08

SH9 l 7?)
SH3 - - = I
SH4 9,080 |10,468 -0,008 !
| SH> 9,094 [10,482 e
dilensky SH6 9,8 =0,05 | 9,111 |10,499( ¢ = y

. SH7 9,131 10,5197 0190 T2 =02

= SHs8 9,156 |10,544

2 SHY 9,193 |10,581 -0,014 - 3) 2?)

£ SH3 | - - -

£ SH4 9,084 |10,472 -0,008 | 10,460 |

e SH> 9,099 |10,487 110,472
prejimaci SHG6 9,8 =0,05 9,116 |10,504 ~0,010 | 10,489 | 7,9 =0,2

SH7 9,136 |10,524 °? 10,509
SHS8 9,161 |10,549 10,534
SH9 9,200 |10,588 -0,014 | 10,567 |3) 22)
3) Sitka zapichu (4).. 0,35 +0,1
Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do: 32.. . 2 & & =X 0,005
pres 32az 50. . . . . .* 0,006
V)"robni tolerance stoupani zmetkového trnu + 0,005
Vyrobni tolerance thlu «/2, dobrého i zmetkového trnu b g b
Zaobleni » (na malém priméru) 0,162
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupani (roztec) 1,5 mm tchylka horni +0,250
Mezni véledkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O
pro M 10 dobri strana nova 8,404 * 0,008  zmetkovi strana 8,626 + 0,008

dobrd strana opotfebend 8,376

Poznimky:

Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).
*) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady A MiT(x1 5)

: Pruméry kalibrii v mm
s Matice stfedni priimér i
ru — Velky T s A & aly
kalibru Stupeii pimie  [RSE)| fesddty ¢ 0,009}
pi‘esnosti (D) novy kalibr opotreben (d)
(Do)") (MDo) (MDo )
gﬁz 10,038 | 11,425 -0,008| 11,409
El| dlensky | SH’ '
2 Sa; 11,014-0,014 | 10,042 | 11,429 -0,010| 11,409 | 9,052-0,08
¥ 8
-
§ SH9 10,054 | 11,441 =0,014| 11,409 @2)
SH3 :
prejimaci az 11,007-0,014 | 10,026 | 11,413 -0,010| 11,393 | 9,052=0, Og)
SH9 i
SH3 - A -
SH4 - 10,080 | 11,467 -0,008 -
SH>5 10,094 | 11,481
dilensky SH6 10,8 -0,05 |10,111 | 11,498 8,9 =0,2
£ SH7 10,131 | 11,518(=0,010| =~
8 SHS8 10,156 | 11,543
£ SHY 10,193 |11,580 -0,014 | = 3) 22%)
E SH3 - - -
g SH4 10,084 | 11,471 -0,008 | 11,459
= SH5 10,099 | 11,486 11,471
prejimaci SH6 10,8 =0,05 10,116 | 11,503 5 30| 21,488 | 8,9 =0,2°
SH7 - 10,136 |11,523[ 11,508
SHE 10,161 | 11,548 11,533
SHY 10,200 |11,587 -0,014 | 11,566 |3) z2)
3) Sifka zapichu (h)... 0,35 +0,1
Vyrobni tolerance stoupéni pfi délce zdvitu dobrého trnu (L v mm):
do 32 . v w « = =% 0005
plesi32aZ 50 « « s = w X 0,006
Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trnu + 0,005
Vyrobni tolerance thlu w2, dobrého i zmetkového trnu + 12 ”
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,162
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupini (roztec) 1,5 mm dchylka horni +0,250
Meznivdlelkovy kalibr na kontrolu malého priiméru: dolni @
pro M 11 dobré strana novd 9,404 + 0,008 zmetkova strana 9,626 + 0,008

dobrd strana opotfebend 9,376

*) 7 znaéi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.

~r

Poznimky:
Skute¢ny stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).




KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady A M ( x1,757)

. Pruméry kalibri v mm
it Matice — stfedni prumér _—
Tu "‘ elky skuteény | pres dratky @ 1,1 R
£afibrn §tupeﬁ. prumér novy kalibr opotiebeny prathes
presnosti (D) (d)
(Do)") (MDo) (MDo )
ggz 10,879 |12,666 -0,008 | 12,650
E | dilensky SH>
b= y Sal-? 12,016-0,016 10,885 |12,672 -0,010 | 12,650 | 9,726=0,09
\E. 8
g SHY 10,895 |12,682 -0,016 | 12,650 ?)
SH3
prejimaci az 12,008-0,016 |10,868 |12,655 -0,010| 12,628 | 9,726=0,09
SHY i)
SH3 - - =
SH4 10,923 (12,710 -0,008
SH> 10,939 |12,726
dilensky SH6 11,7 -0,05 |10,958 (12,745 0,010 - 9,5 =0,2
E SH7 10,980 (12,767
- SH8 11,008 |12,795
g SHY 11,051 |12,838 -0,016 - 3) z2)
- SH3 - - -
£ SH4 10,927 (12,714 -0,008 12,702
™ SH> 10,944 [12,731 12,716
prejimaci SH6 11,7 -0,05 (10,963 |12,750 0,010 12,735 | 9,5 =0,2
SH7 10,985 [12,772[" Y 12,757
SHS8 11,013 112,800 12,785
SH9 11,059 [12,846 -0,016 | 12,822 |3) 22)
3) Sifka zapichu (b)... 0,45 +0,1
Vyrobni tolerance stoupani pii délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .%* 0,005
pres 32az 50 . . . . . . ¥ 0,006
pfes 50az 8 . . . . . . %x 0,007

Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trnu + 0,005
Vyrobni tolerance dhlu «/2, dobrého i zmetkového trnu + 11°
Zaobleni r (na malém priméru) 0,189 i

Kontrola malého priméru matice

Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (rozte¢) 1,75 mm ichylka horni +0,280
Mezni vélelkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni Q
pro M 12 dobra strana nova 10,138 + 0,009 zmetkova strana 10,386 + 0,009

dobra strana opotfebena 10,106

~

Pozndmky:
Skuteény stredni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jak? pro rozmér pres dritky (MDo ).

*) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.




KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady /4 M4 ( M 75) ( xZ )

) ~ Prumeéry kalibri v mm
il Matice |~ stfedni prumér i Shis
ru = Velky < P irhv @ i aly
kalibru Stupern primér skutetny | ?risf;atky 1|’ 35 teb i prumeér
presnosti (D) novy kalibr opotiebeny (d)
(Do)") (MDo ) (MDo )
‘ i 12,717 | 15,057 ~0,008| 15,021
| | PR —
E! dilensky | ,
b= ' 7 1 a2 14,016-0,016 | 12,723 | 15,43 -0,010| 15,021 | 11,402-0,1
7| | sHs | |
3] st 12,733 | 15,053 -0,016| 15,021 | i)
|, oo e 1
| "TSH3 !
I prejimaci i az 14,008-0,016 | 12,706 | 15,026 -0,010| 14,999 i 11,402-0,2!2
| _SHY %
i | SH3 - - i
i l SH4 12,761 | 15,081 -0,008
: SH;> 12,777 | 15,097 |
dilensky SHG6 13,6 =0,05 12,796 | 15,1164 0. 010 & 11,2 =0,25
o | SH7 12,818 | 15,138| °
£ |__SHS 12,846 | 15,166
z | SHY | 12,889 | 15,209 -0,016| = ) z%)
?) SH3 - - -
£ SH4 12,765 | 15,085 =0,008; 15,073
N SH5 12,782 | 15,102 | 15,087
prejimaci SH6 13,6 =0,05 12,801 | 15,121 0.010 | 15,106 | 11,2 =0,25
SH7 12,823 | 15,145 2 15,128
SH8 12,851 | 15,171 15,156
SHY 12,897 | 15,217 -0,016 | 15,193 |3) z%)
8) Sitka zapichu (h) .. 0,5 +0,15
Vyrobni tolerance stoupani pri délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
do 32. . . . . .T 0,005
pres 32az 50 . . . . . . X 0,006
pres 50 az 8 . . . . . . % 0,007
Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trmu + 0,005
Vyrobni tolerance thlu «z2, dobrého i zmetkového trnu + AOF
Zaobleni r (na malém pruméru) 0,216
Kontrola malého priméru matice
Uchylky malého priméru matice pro stoupani (rozted) 2 mm dchylka horni +0,315
Mezni vélelkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni C
pro M 14 dobré strana novd 11,88 + 0,009  zmetkova strana 12,151 * 0,009
dobra strana opotiebend 11,836 ‘
pro M 16 rozmér dobré a zmetkové strany o 2 mm vétsinez pro M 14
Poznamky:
1) Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (/MDo).
) 4 zna&i Gplny, z zkrdceny profil zavitu kalibru.




KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady

Mi8(x25)

pre M 18

dobra strana nova 15,326 * 0,009

debra strana opotfebend 15,294

Priméry kalibrii v mm
_ Matice stfedni prumér —
I e Velky skutedny | pfes dratky 2 1,65 raty
saltben p&;::g;:ﬁ pr(ul!)n)ér novy kalibr opottebeny pr;‘;;er
(Do)") (MDo) (MDo)
éﬁi 16,392 | 19,180 =0,008 | 19,164
£l ditenskg | SO
s Sa‘xi' 18,016-0,016 16,401 |19,189 -0,010| 19,164 | 14,752-0,14
. 18
§ SH9 16,412 |19,200 -0,016 | 19,164 /2)
SH3
pfejimaci | a3 18,008~C,016 {16,381 |19,169 -0,010! 19,142 14,752-0,;24)
SHY “
SH3 - - &
SH4 16,443 | 19,231 -0,008
SHS 12,461 19,229
dilensky SHG 17,4 =0,1 16,481 !19,269 o 14,5 =0,25
g sr |0 T |169506 | 19,294 [~00 020 e
s SHg 16,541 119,329
g SHY 16,58 | 19,372 -0,016 - 3) 27)
E SH3 - - -
> SHT5 16,466 |19,254 19,239
prejimaci SHG 17,4 =0, 16,48 [19,274 0,010 ; 19,259 | 14,5 =0,25
SH7? 16,511 119,299 19,284
__SH8 16,546 19,334 19,319
§tig 16,592 119,380 -0,016 | 19,356 | 3) 52
3) Sirka zépichu (4} . C,7 +0,15 y
Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zdvitu dobrého trnu (L v mm):
do 32 . . = 0,005
ofes 32 az 50 . . + 0,006
pfes 50 aZ 80 . .+ 0,007
Vyrobni tolerance stoupdni zmetkového trnu * 0,005
Vjrobni tolerance ithlu w?, dobrého i zmetkového tmu + 10”7
Zzobleni r (na malém priméru) 0,270
Kontroia malého pruméru matice
Uchyiky malého priiméru matice pro stoupani (roztes) 2,5mm tichylka horni 40,315
Mezni vdleckovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O

zmetkova strana 15,609 + 0,008

D

Poznamky:

Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance
jake pro rozmér pres dritky (MDo ).

%) 4 zasdi fpiny, » zkrdceny profil zdvitu kalibru.




KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady A M20 (xé,5 )

. Priiméry kalibra v mm
Matice |~ - stfedni priamér -
Druh — eiky X ¥ v @ aly
Selitiess Stupeit pn‘img't skuteény | pres firétk, 1,65 e sirhrabe
presnosti (D} novy kalibr opotfcheny (d)
(Do)") {MDo} {MDo )
ggz : | 18,392 | 21,179 -0,008| 21,163
E| dilensky SH5 o "
az 20,016-0,016 | 18,401 | 21,188 =0,010; 21,363 | 16,752-0,14
> SHS
g - SH9 18,412 | 21,199 -0,016 | 21,163 %)
SH3
prejimaci | . a¥ | 20,008-0,016 |18,381 |21,168 ~0,01C| 21,141 16,?‘52--0,12,5s
SH9 4
SH3 - - %
SH4 18,443 | 21,230 =0,008 :
SH5 18,461 |21,248) .
dilensky - | SH6 § 19,4 =0,1 18,481 |21,268 , o | = 16,5 =0,25
SH7 18,506 | 21,293 2
g SH8 18,541 | 21,328
g SH9 18,58 |21,371 0,006 | - 3y 22)
H SH3 - -
g SH4 18,447 |21;234 -0,008 | 21,222
5 SH> _ 18,466 |21,253) 21,238
pfejimaci | SH6 | 19,4 =0,1 |18,486 {21,273 21,258 | 16,5 -0,25
| sHr ' ligs11 | 2152987010 | 510283 F ’
SHS 18,546 | 21,333 21,318
SH9 18,592 |21,379 =0,016 | 21,355 |3) 2?)
3) Sifka zapichu (5)..... 0,7 +0,15
Vyrobni tolerance stoupéni pfi délce zdvitu dobrého trnu (L v mm):
do 32% 5 s « = =¥ 0,005
pfes 32a% 50. . . . . .* 0,006
pfes 50 az 80 . . ¢ i ot 10,007

Vyrobni tolerance stoupéni zmetkového tmu + 0,005
Vyrobni tolerance Ghlu a/2, dobrého ; zmetkového trau * 107
Zaobleni r (na malém priméru) 0,270

Kontrola meléhe priméru macice

Uchylky malého priiméru matice pro stoupéni (rozte&) 2,5mm ichylka horni +0,%1%

Mezni véledkovy kalibr na kontrolu'maliého pritméru: doini C

pro M 20 dobréd strana novd 17,326 + 0,00%  zmetkovd strana 17,609 + 0,009
dobréd strana opotifebend 17,294

Posnfmky:

1) Skuteény stiedni pritmér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k n¥mu t4% vyrobni tolerance
jako pro rezmér pies dratky (MDo).

1) 4 znadf Gpliny, z zkciceny profil zavitu kalibru.

60319 27



KALIBRY PRO MATICE SH

METRICKY ZAVIT fady A M22 (x2.5)

. Priméry kalibrli v mm
Druh Matice - stfedni prumér i
ru _— elky < 2 < z , aly
kalibru Stupei welirai AN Y LT T e
M . novy kalibr opotiebeny
pfesnosti (D) (d)
(Do)") {MDo) (MDo)
;ZZ 20,392 | 23,179 -0,008| 23,163
E| ditensky | SH3
o y az 22,016-0,016 20,401 | 23,188 -0,010| 23,163 | 18,752-0,14
» SHS8
g ) SHY 20,412 | 23,199 -0,016 | 23,163 #2)
SH3
preiimaci a# 22,008-0,016 [20,38L | 23,168 ~0,010 | 23,141 18,752-0,14
SH9 4?%)
SH3 - - _
SH4 20,443 | 23,230 -0,008
SH> 20,461 |23,248 :
dilensky SH6 | 21,4 =0,1 20,48l 23,268,  on0| 18,5 =0,25
e SH7 20,506 | 23,293 7*
-1 SHS8 20,541 | 23,328
H SHY 20,58 |23,371 0,006 | - |3 22)
e SH3 - - -
g SH4 20,447 | 23,234 -0,008 | 23,222
. SH3 20,466 |23,253) 23,238
prejimaci SH6 1 21,4 =0,1 [20,486 23,273 o g10 | 235258 | 18,5 =0,25
SH7 20,511 |23,298[ ! 23,283
SH8 20,546 | 23,333 23,318
SH9 20,592 [23,379 ~0,016 | 23,355 |3) 22)
3) Sifka zapichu (4) .. 0,7 +0;15
Vyrobni tolerance stoupani pfi délce zavitu dobrého trnu (L v mm):
A0 8324 & @ w ¢ »E 0005
pfes 32 aZz 50: = = « « X 0,006
pres 50 aZ 80 . = « & » » £ 0007

Vyrobni tolerance stoupani zmetkového trnu + 0,005
Vyrobni tolerance thlu «/2, dobréhe i zmetkového trnu
Zaobleni r (na malém priméru) 0,270

10

I+

Kontrola malého priuméru matice

Uchylky malého priméru matice pro stoupéni (rozted) 2,5 mm tchylka horni +0,31%

Mezni véleZkovy kalibr na kontrolu malého priiméru: dolni O

pro M 22 dobri strana nova 19,330 + 0,011 zmetkovd strana 19,609 + 0,011
dobrd strana opotiebend 19,294

Poznimky:

1) Skutet':ny’r stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému tdZ vyrobni tolerance
jako pro rozmér pres dratky (MDo).

%) 4 znadi Gplny, z zkriceny profil zdvitu kalibru.

o«
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KALIBRY PRO MATICE SH
METRICKY ZAVIT fady A

M24 (x3)

jako pro rozmér pres dritky (MDo),
%) 74 znadi Gplny, z zkriceny profil zavitu kalibru.

. Pruméry kalibri v mm
— Matice i stfedni primér _—
T — elky - < Z aly
Vo Stupeit o skuteény | gr;z l;:l;atky 2 2,05 o prmike
presnosti (D) novy r opotiebeny. (d)
(Do)") (MDo) (MDo)
fﬁi 22,067 | 25,622 -0,008 | 25,606
E| dilensky | S
-] y aZ 24 ,016=0,016 |22,079 |25,634 -0,010| 25,606 | 20,102-0,16
bl SHS8
K SHY 22,091 | 25,646 -0,016 | 25,606 )
a SH3
piejimaci aZ 24,008-0,016 |22,056 |25,611 =0,010! 25,584 20,102-0,126
SH9 4%)
SH3 - - =
SH4 22,126 | 25,681 =0,008
sHs | 23,2 -0 S2iles |23.723 19,8 =0,3
dilensky SH6 23,2 =0,1 22,168 ’ _ ,8 =0,
. SH7 T le2,196 | 25,7917020
< SHS8 22,236 | 25,791
‘g SH9 22,285 |25,838 =0,016 | = 3) 22)
'3‘6 SH3 - - -
g SH4 22,130 |.25,685 -0,008 | 25,673
N SH> 22,151 | 25,706 25,651
prejimaci SH6 23,2 =0,1 22,173 125,728|_ 25,713 | 19,8 =0,3
SH7 ! ’ 22,200 |25,756p"0r020 | 520y | 7 :
SHS 22,241 |25,79 25,781
SH9 22,291 |25,846 -0,016 | 25,822 |3 22)
3) Sifka zdpichu (5)... 0,9 +0,15
Vyrobni tolerance stoupéni pfi délce zdvitu dobrého trnu (L v mm):
do 32 . .+ 0,005
pfes 32 az 50 . .+ 0,006
pfes 50 az 80 . + 0,007
Vyrobni tolerance stoupéni zmetkového trnu + 0,005
Vyrobni tolerance tihlu «/2, dobrého i zmetkového trnu * 9 i
Zaobleni r (na malém praméru) 0,324
Kontrola malého priiméru matice
Uchylky malého priiméru matice pro stoupani (rozteg) 3 mm tichylka horni +0,350
Mezni véleZkovy kalibr na kontrolu malého priméru: dolni O
pro M 24 dobré strana novd 20,789 + 0,011 zmetkové strana 21,103 + 0,011
dobrd strana opotfebenda 20,753
Poznimky:
') Skuteény stfedni primér (Do) je uveden k informaci a vztahuje se k nému taZ vyrobni tolerance

.
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