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NEROZOBERATEDINE SPOJE

Vznikn spojenim dvoch alebo viacerych kovovych cCasti zvaranim, spjkovanim,
lepenim a nitovanim, pomocou pridavnych materialov alebo normalizovanych prvkov.

1  ZVARANE SPOJE

Zvaranie kovov je spdjanie kovov do nerozoberatelného celku pri pdsobeni tepla,
tlaku alebo tepla a tlaku; priCom sa moze pouzit' pridavny materidl s rovnakym alebo
podobnym zlozenim ako zékladny material. Zvéranie sa rozdeluje na tavné a tlakové. Takto
vzniknuty nerozoberatelny celok sa nazyva zvarok alebo zvarana konStrukcia. Zvarok sa
sklada z prvkov zvarku.

V zavislosti od pouzitej technologie zvarania, zvaranych materialov a konstrukénych
poziadaviek na spOsob spajania rozlicnych casti vznikaju im odpovedajuce druhy zvarov.
V tabulke 1.1 (STN EN 22553) st uvedené niektoré druhy najcastejSie pouzivanych zvarov
a zakladné znacky, ktorymi sa tieto zvary na vykresoch oznacuju.

1.1 VSeobecné zasady vyhotovenia vykresov zvaranych konstrukcii

Vyhotovenie vykresov zvéaranych konStrukcii (zvarkov) sa riadi predovsetkym
organizaciou vyroby, poc¢tom vyrabanych kusov, zlozitosti prvkov zvarku, zlozitosti sposobu
zvarania, d’alej podl'a dohody konstruktéra s vyrobnou prevadzkou. Vykresy zvaranych
konstrukcii maji vzdy charakter zostavného vykresu. Na vykresovej dokumentécii zvaranej
konStrukcie sa musia uvadzat’ idaje a koty potrebné:

e na pripravu (vyrobu) zvaranych Casti - prvkov zvarku;

e na zostavenie a vlastné zvéranie prvkov, t. z. koty, ktoré urujii vzajomna polohu
prvkov zvarku, oznaCenie zvarov a ich velkosti, predpis spdsobu zvarania, pridavny
material, udaje o tepelnom spracovani, o kontrole zvarov a pod.;

e na obrabanie zvarku po zvareni, t. z. koty obrobenych povrchov po zvareni, udaje
o presnosti rozmerov, geometrické tolerancie, udaje o charaktere povrchu a pod.

Zvarky tvarovo velmi zlozité vyzaduju nakreslenie dvoch samostatnych vykresov:
vykres zvarku: pre zvaranie (kétovand zvarand zostava) a vykres zvarku pre obrdbanie
(vykres obrobeného zvarku). Pre zvycajné pripady menej zlozitych zvaranych konstrukcii sa
kresli jeden spolo¢ny vyKkres pre zvaranie a obrabanie - kotovany zostavny vykres zvaranej
konstrukcie - zvarku.

Vsetky nenormalizované prvky zvarku sa v sériovej vyrobe kreslia na samostatné
vykresy, a to podl'a v§eobecnych zédsad pre kreslenie vykresov st¢iastok. V kusovej vyrobe sa
nekreslia samostatné vykresy pre prvky zvarku vyrobené z profilového materidlu, strihané,
rezané a vypalované zplechu bez dalSieho obrabania, ak ich rozmery urcuje velkost’
zapisand v supise poloziek.



Tabulka 1.1

Zakladné znacky zvarov

Nazov zvaru Zobrazenie ZnaCka | Nazov zvaru Zobrazenie Znacka
Lemovy zvar Podlozenie
zvaru
I b |
I zvar 1/2 V zvar
V zvar Dvojstranny
\/ V zvar
U zvar Dvojstranny
@ v
Y zvar Dvojstranny
Y zvar

Kutovy zvar

Dierovy zvar

N
NN\\\\\\N /
Bodovy zvar Q Svovy zvar
"I\"I’l’ﬂ/l/
\\\\\\\‘ O
\((i\\,:\\(l/
V zvar Dvojstranny
so strmymi 1/2 V zvar
zvarovymi
plochami




1.2 Uplné oznacovanie zvarov

Pravidla oznaCovania zvaranych a spajkovanych spojov na vykresoch urcuje
medzindrodnd norma STN EN 22553. Zvary sa na vykresoch zvéaranych konStrukceii
nevykreslPuju, ale oznaCuju sa znackami umiestnenymi na odkazovych c¢iarach spolu
s ostatnymi udajmi potrebnymi na Uplné predpisanie zvaru. Na obrazku 1.1 je zobrazeny
sposob umiestnenia jednotlivych udajov, ktoré okrem samotnej znacky (B) obsahuje:

Obr. 1.1 Umiestnenie dajov o zvare na odkazovej ¢iare
A B C
‘\ Vs
—— DN e
T\Q
SPOJ

. odkazovu Ciaru na spoj;
dvojita zastavku odkazovej Ciary pozostadvajicu z dvoch rovnobeznych cCiar
typu 01.1 a 02.1;

e A miesto uréené na uvedenie charakteristického rozmeru zvaru;

e B miesto na umiestnenie zakladnych a dopliajucich znaciek zvaru;

e C miesto na zapis dizkovych rozmerov zvaru;

e D ¢iara typu 02.1 zastavky urcujica polohu zvaru;

e E vidlica odkazovej &iary na zapis dopliajucich oznaéeni pre zvéranie.
Odkazova ciara: - musi byt’ pod 'ubovol'nym uhlom spojend so zastavkou;

- musi mat’ druhy koniec ukonceny Sipkou.

Zastavka odkazovej ciary ma byt rovnobezna so spodnym okrajom vykresu.

Pre Gplné oznalenie zvaru treba spravne pouzit zakladné a dopliajuce znacky.
Zakladné znacky predpisuju dany typ zvaru podla tabulky 1.1. V pripade potreby sa mozu
pouzit kombinacie zdkladnych znaciek. Zakladné znacky sa moézu doplnit’ znackou
charakterizujucou tvar vonkaj$ieho povrchu alebo tvarom zvaru. Odporu¢ané dopinajuce
znacky st v tabul’ke 1.2.

Tabulka 1.2 Dopliiajuce znacky zvarov

Tvar povrchu zvaru alebo Znacka Tvar povchu zvaru alebo Znacka
zvaru zvaru
plochy e obrobené prechody zvaru A
prevyseny N\ privarena podlozka | M |
reliaeny odstranitel'na podlozka M
P y W, p | . |

Vyska zakladnych znaciek je rovnaka ako vyska kot. V tabulke 1.3 st uvedené
odporucané rozmery niektorych zakladnych znaciek. Rozmer 4 je rovnaky ako vySka pisma
kot pouzitych na vykrese.



Tabulka 1.3 Odporucané rozmery znaciek zvarov
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1.2.1 Urd¢enie polohy zvaru

Poloha zvarov je uréena: - polohou odkazovej Ciary;
- polohou zastavky odkazovej Ciary;
- polohou zakladnej znacky zvaru.

Poloha odkazovej ciary vo vztahu kzvaru méze byt Tl'ubovolnd, s vynimkou
polovi¢nych tupych zvarov, u ktorych musi odkazové Ciara smerovat’ na upravent plochu
zvaru.

Zastavka odkazovej ciary sa kresli pomocou dvoch rovnobeznych ciar typu 01.1
a 02.1. Ciara typu 02.1 moze byt nakreslen4 nad alebo pod stvislou tenkou &iarou.

Zakladna znacka zvaru sa umiestiuje nad alebo pod zastavku odkazovej ¢iary podla
tychto pravidiel:

- znacka je umiestnend na strane stvislej tenkej Ciary vtedy, ak je povrch zvaru
na strane odkazovej Ciary (obr. 1.2a);

- znacka je umiestnena na strane Ciarkovanej tenkej Ciary zastavky vtedy, ak je
povrch na protilahlej strane k odkazovej ¢iare (obr. 1.2b);

- ak sa jednd o sumerné zvary, potom sa Ciarkovana tenka Ciara nemusi kreslit’
a poloha siimernych zvarov sa oznaci podl'a obr. 1.2¢).

Obr. 1.2 Umiestnenie znacky vo vzt'ahu k zastavke odkazovej Ciary
a) zobrazenie zvaru sposob oznacenia

b) zobrazenie zvaru

c) zobrazenie zvaru spdsob oznacenia

a4 N\ ad N\
4 / B/




1.2.2 Rozmery zvarov

Kazda znacka zvaru moze byt doplnend ur¢itym poctom rozmerov. Tieto rozmery su
zapisané nasledovne podl'a obrazku 1.1:

a) rozmery, ktoré urcuju priecny prierez zvaru - tzv. charakteristicky rozmer zvaru;

umiestiuje sa pred zakladnt znacku zvaru (A);

b) rozmery, ktoré uréuju pozdizne rozmery zvaru; zapisujt sa za zakladnt znacku zvaru

v mieste (C).

Rozmery priec¢neho prierezu zvaru su definované charakteristickym rozmerom zvaru.

Pre tupé a lemové zvary je charakteristickym rozmerom zvaru vzdialenost' s od
povrchu suciastok zvarku po dno zavaru, ktord nemdze byt vicsia, ako je hrubka tenSieho
prvku. Tupé zvary, pri ktorych nie je uvedeny charakteristicky rozmer zvaru, su prevarené po
celej hrubke prvkov zvarku.

Pre kutové zvary moéze byt charakteristickym rozmerom zvaru vyska najvicsieho
rovnoramenného trojuholnika vpisaného do prierezu zvaru a alebo odvesna tohoto
trojuholnika ~ z, pricom plati z=ax+2. Preto je potrebné¢ pred c¢iselnt hodnotu
charakteristického rozmeru kutového zvaru napisat’ vZdy aj oznacenie a alebo z.

Vyska kutového zvaru s hlbokym prievarom sa oznacuje pismenom S.

Obr. 1.3 Sposoby oznacovania vel'kosti katovych zvarov
Odvesna kutového zvaru Vyska kutového zvaru
a
- ¢
<
z7 N300 ad N 250

Za znackou zvaru sa podl'a potreby uvadzaji pozdiZne rozmery zvaru, ktorymi s
napr. dizka zvaru, podet zvarov, dizka preruseni pri prerusovanom zvare alebo rozstup zvarov
(napr. pre bodové odporové zvary). Ak za znackou zvaru nie je uvedeny rozmer, znamena to,
7e zvar je vyhotoveny po celej dizke prvkov zvarku. Ak sa zvar vyhotovuje len na urditej
dizke, treba zaGiatok zvaru na vykrese zakotovat. Spdsoby predpisovania pozdiznych
rozmerov zvaru pre zvary kitové a bodové st na obrazku 1.4.

Obr. 1.4 Priklady predpisovania pozdiznych rozmerov zvarov
zobrazenie

a4
3x20(30) ——

Lo g oF donie 84 (12)




1.2.3 Dopiiajiice oznacenia

Dopiiajice oznadenia sa pouzivaju na spresnenie d’al§ich udajov na zvaranie.
e Obvodové zvary
Pre zvar, ktory ma byt vyhotoveny po celom obvode sucasti, sa pouziva krizok
umiestneny v zlome odkazovej Ciary ( jeho priemer d = 8x hribka odkazovej ¢iary ), ako
je uvedené na obrazku 1.5.

Obr. 1.5 Obvodové zvary Obr. 1.6 Montazny zvar

— -

e Montazne zvary
Na oznacCenie montaznych zvarov, ktoré sa maju vyhotovit pri montazi zvaranej
konstrukcie, pripadne sa odstrania po montazi, sa pouziva zastavka podl'a obrazka 1.6

e Oznacenie spésobu zvarania

Spdsob zvarania sa oznaci ¢islicou umiestnenou do vidlice (uhol vidlice = 90°), ktorou je
ukonéena zastavka odkazovej Giary (obr. 1.7). Ciselné oznaenie spdsobov zvarania je
v ISO 4063. Norma ISO 4063 je zavedena v norme STN EN 24063.

Obr. 1.7 Oznacenie spdsobu zvarania Obr. 1.8 Odkazové informéacie

e Poradie informacii vo vidlici odkazového znaku
Informécie pre zvéaranie a rozmery moézu byt doplnené d’alSimi informéciami vo vidlici
v stanovenom poradi (jednotlivé informacie sa oddel'uji medzi sebou Sikmou zlomkovou
Ciarou):

- oznacenie sposobu zvarania STN EN 24063;

- pripustné stupne kvality (v stlade s normou ISO 5817, zavedenou v norme

STN EN 25817);

- poloha zvarania (podl'a normy ISO 6947);

- pridavné materialy (podl'a normy STN EN 499, alebo ISO 544, ISO 2560).

Pri zlozitejSich konstrukcidch sa priamo vo vidlici neuvadzaju vsetky tdaje, ale tieto
sa oznacia pomocou odkazového znaku_(obr. 1.8), priCom vsetky odkazové informacie sa na
vykrese zvaranej konStrukcie zapiSu nad titulny blok v stanovenom poradi. Na obrazku 1.9 je
uvedeny priklad na uplné oznacenie V zvaru, ktory je vyhotoveny ru¢nym oblukovym
zvaranim obalenou elektrodou, s pripustnym stupniom kvality D, s polohou zvérania
vodorovnou zhora PA, s obalenou elektrodou 1SO 2560 — E 51 2 RR, vhodnou pre
tupé zvary.

Obr. 1.9 Uplné oznacenie zvarania

8 U 111/EN 25817-D/
______ ISO 6947-PA/
ISO 2560-E 51 2 RR




1.2.3.1 Oznacdenie sposobu zvarania

V tabulke 1.4 st uvedené Ciselné oznacenia niektorych technologii zvarania (vyber
znormy STN EN 24063.

Tabulka 1.4

11 bez ochrannej atmosféry | 111 obalenou elektrodou

113 holou elektrédou

114 trubi¢kovou elektrédou

115 obalenym drotom

12 pod tavidlom 121 drétovou elektrédou

122 péaskovou elektrédou

1 Oblukové zvarani
Hiove zvaranie 13 vochrannej atmosfére|131 v neutrdlnom plyne

odtavujucou sa elektrodou | 135 v aktivnom plyne

15 plazmové zvaranie 151 v inertnom plyne taviacou sa
elektrédou
18 iné spdsoby oblukového | 181 uhlikovou elektrodou
zvarania 185 rotujicim oblukom
21 bodové zvaranie
2 Odporové zvaranie 22 vystupkové zvaranie
23 §vové zvaranie
31 kyslikové 311 kyslikovo-acetylénové
L y 312 kyslikovo-propanové
3 Zvéranie plamefiom 32 vzduchové 321 vzduchovo-acetylénové
322 vzduchovo-propanové
7 Iné spOsoby zvarania 74 induk¢éné zvaranie
75 zvaranie svetelnym 751 laserom
Ziarenim 753 infradervenym paprskom

1.2.3.2 Stupne kvality zvaranych spojov

Dovolené stupne kvality zvaranych spojov vyhotovenych oblikovym zvaranim podla
STN EN 25817 poskytuju zakladné referencné udaje. Vztahuju sa na jednotlivé spoje na zvaranej
konstrukcii, nie na celu konstrukciu (uzol, vyrobok). Preto je mozné pre jednotlivé zvarané spoje
predpisat’ rozli¢né stupne kvality.
Uvadzaju sa tri stupne kvality, ktoré pokryvaji vacsinu praktickych pripadov, s tymto oznacenim:
B vysoka uroven kvality;
C stredna uroven kvality;
*D  mierna uroven kvality.
Uvedena norma sa vzt'ahuje na:

1 nelegované a legované ocele;
2 nasledujlice sposoby zvarania a ich definované modifikéacie podla STN EN 24063:
3 zvaranie kovov elektrodou bez ochranného plynu;

12 zvaranie pod tavidlom;
13 zvaranie v ochrannom plyne taviacou sa elektrodou;
14 zvaranie v ochrannom plyne netaviacou sa elektrodou;
15 plazmové zvaranie;

4 rucné a automatizované sposoby zvarania;

zvaranie vo vsetkych polohach;

6 hrubky materialov v rozsahu od 3 do 63 mm.

9]




Predpis dovolenych stupniov kvality sa na vykrese zvaranej konstrukcie zapisuje do vidlice
odkazovej Ciary (obr. 1.9).

1.2.3.3 Polohy zvarania

Zéakladné polohy zvarania st uvedené v norme STN ISO 6947. Pre jednoznacnost’ Citania
vykresu sa oznacenie zakladnych poloh zvarania udava ku zaciatku stiradnicového systému a smer
zvarania smeruje von. Zakladné terminy, oznacenia a priklady poloh zvarania ur¢ené naklonenim
a otoCenim st uvedené v tabul’ke 1.5

Tabulka 1.5
Terminy Priklady / popis Symbol | Naklonenie | Otocenie

S R

Vodorovna Zvaranie vo vodorovnej polohe, kladenie

poloha vrstvy k vrstve PA 0° 90°

zhora

Vodorovno- | Zvaranie vo vodorovnej polohe, prie¢na os 0° 45°

zvisla poloha |zvaru je zvisla, kladenie vrstiev na seba PB 0° 35¢°
180° 45°
180° 35°

Terminy Priklady / popis Symbol | Naklonenie | Otocenie
S R

Vodorovnd |Zvaranie vo zvislej polohe 0° 0°

poloha na c 0° 180°

zvislej ploche P 180° 0°
180° 180°

Vodorovnd | Zvaranie vo vodorovnej polohe nad hlavou, PD 0° 225°




polohanad |krycia vrstva je smerom nadol 0° 315°

hlavou 180° 225°
180° 315°

Polohanad |Zvaranie vo vodorovnej polohe nad hlavou, 0° 270°

hlavou prie¢na os zvaru je zvisla, krycia vrstva je PE 180° 270°

zospodu
) f
Zvisla poloha | Zvaranie zdola nahor PF 90° )
zdola nahor

D0 1

Zvisla poloha | Zvaranie zhora nadol PG

zhora nadol 270° )

Zakladné polohy musia byt oznacené prislusnym oznacenim napr. PB. K oznaceniu
na zakladnt polohu mézu byt pridané hodnoty na naklonenie a otocenie dané troj¢islim:

1. PB 130 - 045
Zakladna poloha vodorovno-zvisla s naklonenim 130° a otocenim o 45°.

2. 030 - 090
Naklonena poloha s 30° naklonenim a oto¢enim o 90°

1.2.3.4 Pridavné materialy

Norma STN EN 499 navrhuje klasifikaciu obalenych elektrod na ru¢né oblukové
zvaranie s cielom oznacovat’ obalené elektrédy vo vzt'ahu k medzi klzu, pevnosti v tahu
a taznosti zvarového kovu. Pouzivatelia by mali vediet, ze zhodnd medza klzu zvarového
kovu a zédkladného materidlu nevyhnutne zabezpeci, ze pevnost’ v tahu zvarového kovu bude
zhodnéd s pevnostou zikladného materidlu. Klasifikacia sa deli do Osmich casti, ktoré
uvadzaja:

1. symbol oznacujici vyrobok/proces, ktory sa ma identifikovat,




PN U AW

symbol oznacujici pevnostné vlastnosti a taznost’ zvarového kovu,
symbol oznacujlci razové vlastnosti zvarového kovu,

symbol oznacujuci chemické zlozenie zvarového kovu,

symbol oznacujici druh obalu elektrody,

symbol oznacujuci vytazok zvarového kovu a druh pradu,

symbol oznaéujﬁci polohu zvérania,

symbol oznacujuci obsah vodika vo zvarovanom kove.

K1a31ﬁka(:1a je rozdelend do dvoch casti:

Symboly a

e Povinna éast’

Tato Cast’ zahriuje symboly pre druh vyrobku, pevnostné vlastnosti a taznost’,
razové vlastnosti, chemické zlozenie a druh obalu.

e Vyberova ¢ast’

Tato Cast’ zahriiuje symboly pre vytazok zvarového kovu, druh priadu, polohy
zvarania, na ktoré je elektroda vhodna podla normy EN 1597-3 a symbol pre
obsah vodika.

poziadavky

o  Symbol pre vyrobok/proces. Symbol pre obalenu elektrodu pouzivanu pri
ruénom oblikovom zvarani je pismeno E, umiestnené na zaciatku oznacenia.

o Symbol pre pevnostné viastnosti a taznost zvarového kovu. Symbol v tabul’ke
1.6 uddva medzu klzu, pevnost’ v tahu a taznost’ zvarového kovu v stave po

zvareni.
Tabulka 1.6
Symbol |Minimalna medza klzu Pevnost’ v tahu Minimélna t'aznost’

N/mm’® N/mm’ %
35 355 od 440 do 570 22
38 380 0d 470 do 600 20
42 420 od 500 do 640 20
46 460 od 530 do 680 20
50 500 od 560 do 720 18

o Symbol pre rdzové viastnosti zvarového kovu. Symbol v tabulke 1.7 udava
teplotu, pri ktorej sa dosiahne priemerna narazova praca 47 J . Ked bol
zvarovy kov klasifikovany pre urcita teplotu, automaticky pokryva kazda
vyssiu teplotu v tabul’ke 1.7

Tabulka 1.7

Symbol | Teplota pre minimalnu priemernt ndrazova pracu 47 J
°C
bez poziadaviek
+20
0
-20
-30
-40
-50
- 60

AV WO >N




o Symbol pre chemické zlozZenie zvarového kovu. Symbol v tabulke 1.8 udava
chemické zlozenie zvarového kovu.

Tabul'ka 1.8
Symbol zliatiny Chemické zlozenie
Mn Mo Ni
Bez symbolu 2,0 - -
Mo 1,4 0d 0,3 do 0,6 -
MnMo >1,4az72,0 0d 0,3 do 0,6 -
INi 1,4 - 0,6az 1,2
2Ni 1,4 - 1,8 az2,6
3Ni 1,4 - >2.6az 3,8
MnINi >1,4az72,0 - 0,6az1,2
1NiMo 1,4 0d 0,3 do 0,6 0,6az1,2
Z In¢ odstihlasené zlozenie

o  Symbol pre druh obalu elektrody. Druh obalu elektrody zavisi podstatne od
druhu zloziek tvoriacich trosku. Symboly udadvajuce druh sa vytvoria
z nasledujucich pismen alebo skupin pismen:
A kysly obal
C celulozovy obal
R rutilovy obal

RR  hruby rutilovy obal

RC rutilovocelul6zovy obal

RA  rutilovokysly obal

RB  rutilovobazicky obal

B bazicky obal.

Priklad oznacovania

Obalend elektroda na ruéné oblukové zvaranie poskytuje zvarovy kov s minimalnou
medzou klzu 440 N/mm® (44), minimalnou priemernou narazovou pracou 47J pri -30°C (3)
a chemickym zloZzenim 1,1% Mn a0,7%Ni (1Ni). Elektrédu s bazickym obalom (B)
a vytazkom kovu 140% mdzeme pouzit’ so striedavym pradom a jednosmernym pradom (5)
a vytazkom kovu 140% modZeme pouzit’ so striedavym pradom a jednosmernym pridom (5)
na tupé a kaitové zvary v polohe vodorovnej zhora (4). Vodik sa stanovuje v stilade s normou
ISO 3690 a nepresahuje 5ml/100g navareného zvarového kovu (HS).
Oznacenie bude:

EN 499 —E 44 31Ni B 54 H5

Povinna cCast’:

EN 499 —E 44 31Ni B

Vol’'ba elektrod sa riadi predovsetkym ucelom zvaru. Kritéria vyberu s nasledujuce:
e mechanické vlastnosti;

optimalny pomer Rewwmy = (1,0 — 1,3 ) Rezmy
Ruewmy = (0,9 — 1,2') Ruzm



e chemické zloZenie zvarového kovu spoja
e typ obalu, vykonové charakteristiky

Doporucené normy pre pridavny material - vsustave EN
Zakladny material (druhy oceli)
nelegované vysokopevné Ziaruvzdorné nehrdzavejlce
a jemnozrnné a Ziaruvzdorné
[STN EN 499 757 1599 1600

1.2.3.5 Uprava zvarovych ploch

Pred vyhotovenim niektorych typov zvarov (napriklad zvarov typu Va 1/2V) je
potrebné zvarové plochy upravit. Uprava zvarovych ploch pre ruéné zvaranie elektrickym
oblukom je predpisand normou STN EN 29692. Na vykresoch prvkov zvarku treba tuto
upravu zakreslit a zakotovat. Na vykrese kotovanej zvaranej konstrukcie uviest
v technickych poziadavkach takto:

UPRAVA ZVAROVYCH PLOCH PODL’A STN EN 29692,
pokial’ jednotlivé prvky zvaranej konstrukcie nemaju samostatné vyrobné vykresy.
Pri vyhotoveni kutovych zvarov sa nevyZzaduje Specidlna Gprava zvarovych ploch, ale
vzhl'adom k lepSiemu prevareniu oboch materidlov je mozné spdjané materidly od seba
oddialit’ na vzdialenost’ do Imm.

1.2.3.6 Medzné odchylky zvarkov

Na medzné odchylky rozmerov a tvaru zvarkov sa vztahuje norma STN EN ISO
13920: 2000: Zvdranie. Vseobecné tolerancie pre zvdrané konstrukcie. Rozmery pre dizky
a uhly. Tvar a poloha. Vieobecné tolerancie pre dizkové a uhlové rozmery a tolerancie pre
tvar a polohu zvéaranych konsStrukcii stanovuju Styri toleranéné triedy na zdklade bezZnej
vyrobnej presnosti (tabulka 1.9 ).

Hlavnym kritériom vyberu prislusnej tolerancnej triedy maji byt funkéné poziadavky,
ktoré sa maju splnit’.

Tabulka 1.9 Tolerancie dizkovych rozmerov

Rozsah menovitych rozmerov

Toleran¢na 5 Nad Nad Nad Nad Nad Nad
trieda 0 30 120 400 1000 2000 4000

30 do do do do do do
120 400 1000 2000 4000 8000

Tolerancie ¢

A +1 +1 +2 +3 +4 +5

B L +2 +2 +3 +4 +6 +8

C +3 +4 +6 +8 +11 + 14

D +4 +7 +9 +12 +16 +21

Pre zlozité konStrukcie mozu byt potrebné osobitné opatrenia. Specifikdcie uvedené
v tejto norme su zaloZené na principe nezavislosti, ako je to stanovené v norme STN ISO 8015,
podrla ktorej sa rozmerové a geometrické tolerancie aplikuju nezavisle od seba.



Vyrobna dokumentacia, v ktorej st uvedené dizkové a uhlové rozmery, alebo tGdaje
o tvare apolohe bez jednotlivo uvedenych tolerancii, sa musi pokladat’ za nelplnt, ak
neobsahuje ziadne alebo obsahuje nedostato¢né odkazy na vSeobecné tolerancie.

Oznacenie zvolenej tolerancnej triedy stanovenej v tabul’ke 1.9, alebo ich kombinacii
s toleran¢nou triedou platnou pre tolerancie tvaru a polohy, sa musia umiestnit’ na vhodnom
mieste vykresu.
Priklad oznadenia na vykrese: EN ISO 13920 -B

ENISO 13920-B E

1.2.3.7 Pridavok na obrabanie

Velkost menovitého pridavku na obrabanie zavisi na presnosti zvarku, na zakladnom
rozmere z a na smerodajnom rozmere s. Zakladny rozmer z pre vsetky stiosové obrabané valcové
plochy zvarku je dany vzdialenostou najvzdialenejSich povrchovych priamok tychto obrabanych
ploch. Smerodajny rozmer s je najvacsi rozmer zvarku kolmo k rozmeru zékladnému z.

- Pre obrabanie vonkajsej valcovej plochy je priemer neobrobenej Casti zvarku
0 2p vicsi ako prislusny menovity rozmer obrobenej plochy.

- Pre obrabanie vnutornej valcovej plochy (napr. otvor naboja) je priemer
neobrobenej Casti zvartku o 3p mensi ako prisluSny menovity rozmer
obrobenej plochy.

Menovité pridavky p na plochu pre obrabanie su v tabulke 1.10. Aby nedochadzalo
k natavovaniu okrajov prvkov, treba dodrzat’, aby kutovy zvar bol od okraja materidlu aspon vo
vzdialenosti b =3 az 5 mm (obr. 1.10). VSeobecne treba dbat’, aby nedochddzalo ku koncentracii
zvarov a ku krizeniu kutovych zvarov. Najmensia dizka katového zvaru (napr. pre prerugovany
zvar) sa voli Imin=3,5 x a.

Tabulka 1.10

Zakladny rozmer Smerodajny rozmer s
z cez 100 500 1000
cez do do 100 500 1000 2000
80 3 4 4 4
80 315 4 4 5 5
315 800 4 5 6 6
800 1200 5 6 7 7
1200 2000 6 7 8 8
2 000 3150 7 8 9 10

Rozmery kutovych zvarov vol'te tak, aby charakteristicky rozmer zvaru a odpovedal
hodnotam (obrazok 1.10):

Obr. 1.10
S1
pre s1 =82

1N}
IN

0,7 X 81

pre s1<s2

a pre si>s»2

a < $
W ﬁ




Rozmery tupych zvarov volte v ulohach tak, aby charakteristicky rozmer zvaru bol
totozny s hribkou stien zvaranych prvkov. Pri ndvrhu sa treba vyhybat’ spajaniu tenkych
plechov s hrubymi. V pripade vicésich rozdielov hribok treba vyhotovit' skosenie hrany
hrubsieho plechu v dizke 1=5 X(s1 - $2).

V tabulke 1.11 su wuvedené odporucané obalené elektrody pre rucné zvaranie
nelegovanych oceli elektrickym oblukom podla noriem STN 05 .... aj podla eurdpskych
noriem pre materidly vhodné na zvéranie.

Tabulka 1.11

Materidl | Oznacenie podla Oznacenie podl'a Poznamka
STN 05 50.... STN EN 499
11343 E 42.16 E38AR Na zvaranie sucasti z plechov
11423
11423 E 44.11 E 38 ARR Na zvaranie konstrukcii a sucasti
z konstrukénych oceli
11353 Na zvaranie rur
12 021 E 44.71 E 42 ARB
12 022
11373 E 44.72 Na zvéaranie mostnych a inych
11418 E35AA konStrukeii a zariadeni
12 021
11373 Na zvaranie zariadeni z ocele
11423 E 44.83 E383B a naméhanych konstrukcii
11425
12 021
11453 E 48.83 E423B Pre zvéranie dblezitych konstrukeii
11483 alebo a zariadeni.
E 42 4 B 42 H5
11484 Na zvaranie dolezitych konstrukcii
11503 E 48.93 E425B a zariadeni pracujucich pri nizkych
teplotach
42 2660 E 62.33 ES0AB Na zvaranie ocel'ovych odliatkov a na
zvéranie oceli v stavebnictve
11 500 Zvaranie sa neodporuca!
11 600

1.2.3.8 VolI’ba materialov na zvarané konstrukcie

Pri zohladneni pristupu, podla ktorého je vytvarané oznaCovanie oceli podla
eurdpskych noriem EN, je mozné urobit’ vyber a porovnanie materidlu podla noriem STN
s oznac¢enim podl'a EN (tabulka 1.12).




Tabulka 1.12

Nazov Pouzitie Pevnostné Norma Oznacenie
Oznacenie podl'a STN vlastnosti podla EN
Ocel pre vSeobecné¢ | Zvarané suciastky,
pouZitie, konstrukénd | potrubia, rozne
na zvarané konstruk- | drobné zvarané R. =235
cie a zariadenia, pre | a tvarnené Ry =310 - 440 EN 10025-94 1 5235JRG1
bezné atmosferické suciastky
teploty: 11 343

Stciastky
konstrukeii R. =235
11373 mensich hrubok, ¢ EN 10025-94 | S235JRG1
o R, =340 - 470
namahané staticky
aj dynamicky
Vhodna pre R. =235
11 375 ocelové ¢ EN 10025-94 | S235JRG2
y . R, =340 - 470
konStrukcie
Vhodn4 na zvarané
konstrukcie, R. = 255
11 425 vykovky, vylisky e EN 10025-94 | S 275JR
- . R, =412 -510
suciastok s vyssou
hiZevnatostou.
Nelegovana Mostove ainé
konStrukéna ocel zvarané
vhodna na zvaranie konsStrukcie,
suciastky strojov, R. = 295
11 523 automobilov, - EN 10025-93 | S355J2G3
. Ry, =470-630
suciastky
tepelnych
a energetickych
zariadeni.

V tabulke 1.13 st uvedené rozmery elektrod v mm

Tabulka 1.13

Priemer jadra Dizka elektrod | Dizka upinacieho
elektrody d L konca

2,5 250; 300; 350 20

3,2 300; 350, 450

4,0

5,0 350 25

6,3 450

8,0




1.3 Zostavny vykres zvaranej konStrukcie (zvarku)

Vykresy zvaranych konStrukcii maji charakter vykresov zostav (presnejSie
podzostav). Pretoze sa vzdy na tychto =zostavach nachddzaju koéty a  udaje
pre zvaranie a ndsledné obrabanie hrubého zvarku, jedna sa o kétované zostavy, ktoré musia
obsahovat’:

a) Vsetky rozmery a udaje potrebné pre zvaranie.
Pre zvaranie je treba urcit’:

- vzajomnu polohu prvkov zvarku,

- oznacenie jednotlivych prvkov zvarku polozkami,

- Specifikacia zvarov,

- druh zvarového kovu (elektrody) - uvadza sa ako posledna polozka v supise
poloziek.

b) Rozmery a tidaje pre obrabanie zvarku:

- koéty pre obrobenie funkénych ploch (rozmery, presnost, geometrické
tolerancie),

- oznacenie ploch urenych na obrdbanie — musia byt jasne rozliSené plochy,
ktoré sa musia obrabat, od tych ktoré ostanii neobrobené. Na rozdiel od
zékladnych ustanoveni sa na tychto zostavnych vykresoch ddsledne uvadza
oznacenie charakteru povrchu ku kazdej ploche. Nad titulnym blokom sa
uvedi: zakladna znacka bez udania hodnoty alebo vSetky znacky pre
charakter povrchu ploch do zatvorky. Pred zatvorku sa Ziadna znacka pre
charakter povrchu len pre zvarané konstrukcie neuvadza.

c) Poziadavky kontrolné a technologické:

- vnutorné napétie, ktoré vznika v materidli miestnym tavenim pri zvarani
a u niektorych materidlov dosahuje nedovolené hodnoty, sa odstrafiuje alebo
znizuje zihanim zvarku,

- sktSanie zvarov - zvlast' dolezité a pevnostne namdhané zvarové Svy sa
skusaju: elektromagneticky, rontgenom alebo ultrazvukom. Zvarové Svy
tlakovych nadob sa preskusavaju tlakovou skuskou; zvary prevodovych skrin
sa skiiSaju na tesnost’ petrolejom.

Tieto a pripadne d’al§ie udaje (napr. otryskévanie zvarku, morenie povrchu zvarku,
povrchova ochrana zdkladnym naterom a pod.) sa predpisuji formou ocislovanych poznamok
nad titulnym blokom, ak je oddeleny supis poloziek, alebo priamo na zostavnom vykrese
zvaranej konstrukcie nad supisom poloziek.



2  SPAJKOVANE SPOJE

NerozoberateI'né spoje kovovych stcasti, spojenych kovovym materidlom nazyvanym
spajka.
RozliSujeme spajkovanie - mdkké - bod tavenia spajky do 450°C (pre malé zat'azenia),
- tvrdé - bod tavenia spajky je v rozmedzi 450°C az 900°C.

2.1 Oznacenie spajkovaného spoja

4 =40
912/B-Ag72Cu - 780
4 - rozmer 912 — spajkovanie plamenom
= - oznacenie spajkovan¢ho spoja B - typ spajky ( tvrda spajka )
40 - dlzka spajkovaného spoja Ag72 — obsah striebra v %

Cu - obsah medi (28 %)
780 — bod tavenia v °C
Ciselné ozna&enie sposobu spajkovania vo vidlici zna¢ky:
91x - tvrdé spajkovanie;
94x - mikké spajkovanie.

2.1.1 Pridavné materialy na mikké spajkovanie a tvrdé spajkovanie

V medzinarodnej norme STN EN ISO 3677 : 2002 su uvedené priklady oznacovania:
o mikkej spajky
S — Sn60Pb40Sb
S - mikka spajka
Sn60 - obsah cinu v %
Pb40 - obsah olova v %
Sb - obsah antimoénu (0,4%)
Teplota solidu-likvidu S 183 °C—-L 191 °C
S - Sn63Pb37E

E - Specidlne pouzitie (napr. v elektronickom priemysle).
e tvrdej spajky
B — Ag72Cu(Li) — 780

Li - obsah litia menej ako 1%.

Obvodovy spoj Montézny spoj

-




3  LEPENE SPOJE

Lepeny spoj je spojenie dvoch alebo viac casti podobnych alebo rozdielnych
materidlov vytvoreny lepidlami.

Prehybany spoj - spojenie dvoch hran povrchov podobnych alebo rozdielnych
materidlov vytvoreny prehnutim a zachytenim.

Prelisovany spoj - spojenie dvoch alebo viac Casti plechovych materidlov sti¢asnou
deformdciou z dvoch stran pomocou nastrojov.

3.1 ZjednoduSené zobrazovanie a oznacovanie lepenych,
prehybanych a prelisovanych spojov

Pravidld na zjednodusené¢ zobrazovanie a oznacovanie lepenych, prehybanych
a prelisovanych spojov predpisuje medzinarodna norma STN EN ISO 15785: 2004. Zakladné
pravidla oznac¢ovania spojov na vykresoch:

e uvedené spoje na technickych vykresoch, sa kreslia Ciarou typu 01.2, od ktorej
vedieme odkazov Ciaru;

e odkazova Ciara a zastavka odkazovej Ciary sa kreslia ¢iarou typu 01.1. Odkazova Ciara
sa zakoncuje Sipkou a zastavka odkazovej Ciary sa moze zacinat’ vidlicou, do ktorej sa
mozu zapisat’ d’alSie poziadavky (obr. 3.1a; obr. 3.1.b);

e znacky sa kreslia Ciarou typu 01.1, doplnené pouziteInou informéciou podla ISO
2553. Vzdialenost’ medzi grafickou znaCkou a zastavkou odkazovej Ciary ma byt
minimalne 2d;

Podl’a potreby mézu byt za znakou spoja ur¢ené nasledujiace udaje:
a) rozmery prierezu spoja - vI’avo od znacky (obr. 3.1c¢);
b) iné charakteristiky, napriklad oznacenie materialu - umiestnené vpravo od znacky
(obr. 3.1c¢);
c) dalSie poziadavky na spoje sa umiestnenia do vidlice odkazovej Ciary napr.
,»Vystupenie lepidla na hranach suciastok je nepripustné*.

Obr. 3.1

S < / t xw = znacka lepidla ¢. xxx <
a) b)

c)

Lepené spoje sa zobrazuju bez oznacenia lepidla podl'a obrazkov 3.2 a 3.3.

Obr. 3.2 Oznacenie preplatovaného spoja Obr. 3.3 Oznacenie Sikmého tupého spoja




Na oznacenie suvislého lepeného spoja vytvoreného po obvode suciastky sa pouzije
krazok kresleny v priese¢niku odkazovej Ciary a zastavky odkazovej Ciary podla obr. 3.4.
Lepeny spoj s ohranic¢enou plochou sa zobrazuje ¢iarou typu 05.1 podl'a obr. 3.5.

Obr. 3.4 Oznacenie spoja po celom obvode Obr. 3.5 Oznacenie ohranicenej plochy
= I I
I | .
/K\ \V —_—

Uvedené pravidla platia aj pre prehybané a prelisované spoje. Priklady zobrazovania
a oznacovania s uvedené v tabulke 3.1.

Ak je spoj vytvoreny mechanickym prelisovanim na viac ako jednom mieste, rozmery
urcujuce polohy prelisov sa oznacia v zobrazeni spajanych casti.

Tabul'ka 3.1 Priklady oznaCovania

Typ spojenia Zobrazenie Oznacenie

W Fx w=

Lepené %

w E
Prehybané L—

Prelisované <Z




4  NITOVANE SPOJE

NerozoberateI'né spoje, vytvaraju sa pomocou nitov, ktoré su vlozené do otvorov a su
tlakom deformované (zanitované).

Vychadzajuc zo skutocnosti, Ze v priemysle su rozli¢éné poziadavky, norma sa vydava
v dvoch &astiach. Cast’ 1 je uréena hlavne pre prie¢kové kovové konstrukcie. Cast’ 2 je uréena
hlavne pre letecké zariadenia. Zaroven obidve Casti sa odporicaji na pouzivanie aj v inych
oblastiach.

Nity st normalizované a maji rozlicny tvar podla STN 02 23.. STN EN ISO
15975 : 2003, STN EN ISO 15979 : 2003 ( zvycajne sa skladaji z hlavy a drieku )

4.1 Rozdelenie nitovanych spojov

Priame nitovanie - jedna zo spajanych Nepriame nitovanie - na vytvorenie spoja
stcasti ma vystupky, ktoré sa roznituju, potrebujeme okrem spajanych stcasti aj
aby vytvorili spoj (plastové suciastky). spojovaci diel nit.
Bk //05.1 N
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4.2 Zobrazovanie nitov na vykrese

Zvycajne sa kreslia zjednoduSene podl'a STN EN ISO 5845-1 a STN ISO 5845-2.
e Symbolické znaCky na zobrazovanie dier, skrutiek a nitov sa v reze a v pohlade
v rovinach premietania rovnobeznych s ich osou, zobrazuju tak, ze horizontdlna Ciara sa

musi nakreslit’ ¢iarou typu 01.1, vSetky ostatné Casti znacky sa musia kreslit’ ¢iarou typu
01.2 (obr. 4.1).

Obr. 4.1a Obr. 4.1b
Zobrazenie nitu v pohl'ade
Zobrazenie nitu v reze

kuzZelové zapustenie na é% bez kuZel’ového I____l
jednej strane zapustenia [ [

- zostavené v dielni - zostavené v dielni o

e Symbolické znacky na zobrazovanie dier, skrutieck a nitov v rovindch premietania
kolmych na ich osi sa musia nakreslit Ciarou typu 01.2. Umiestnenie spojovacich
suciastok sa oznacuje krizom podl'a nasledujuceho obrazka (obr. 4.2).



Obr. 4.2
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4.3 Kotovanie

Kotovacie ciary sa musia zakoncit’ podl'a ISO 129-1.

PredlZovacie ciary v rovine premietania rovnobeznej s osou dier, skrutiek a nitov sa
musia oddelit’ od ich symbolického zobrazenia (obr. 4.2).

Priemer otvorov sa musi udavat k odkazovej Ciare zakoncenej na priesecniku
symbolického zobrazenia diery (obr. 4.2).

Udaj o charakteristikach skrutiek a nitov podla prisluinej medzinarodnej normy sa
musi uviest’ na odkazovej ¢iare zakoncenej na priesecniku symbolického zobrazenia.

Pri skupine rovnakych prvkov sa méze obmedzit’ oznacovanie dier, skrutiek a nitov na
jeden krajny prvok. V takom pripade sa musi uviest’ pred oznacenim pocet dier, skrutiek
alebo nitov v skupine (obr. 4.2).
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ZOBRAZOVANIE OZUBENYCH KOLIES A SUKOLESI

Medzinarodna norma STN ISO 2203 stanovuje spdsob dohodnutého zobrazovania

ozubenych a retazovych kolies. Tyka sa vykresov stuciastok aj montaznych zostav. Zasadne je
ozubené koleso zobrazené ako plna cCast’ bez zubov, s vyznacenim rozstupovej plochy,
kreslenej ¢iarou typu 04.1.

5.1 Zobrazovanie ozubenych kolies

Pre zobrazovanie ozubenych kolies platia pravidla, ktoré mozno stru¢ne formulovat’:

Hlavova plocha ozubenia sa zobrazuje ¢iarou typu 01.2, ako keby obrys nebol zubami
Cleneny.

Rozstupova plocha ozubenia sa zobrazuje Ciarou typu 04.1. V pohl'ade v smere osi kolesa
alebo v reze rovinou kolmou na os kolesa je to rozstupova kruznica; pohl'ade z boku alebo
v osovom reze je to priamka prediZena na kazdu stranu za obrys ozubenia.

Ak ozubenie nie je po celom obvode kolesa (ozubeny segment), alebo po celej dizke
ozubeného hrebena, rozstupovéa plocha sa zobrazuje len v dizke ozubenej Gasti. Kresli sa
i v Castiach, ktoré su zakryté.

Pédtna plocha sa zobrazuje v priecnom i osovom reze Ciarou typu 01.2. V pohladoch
v smere 0si sa zobrazuje len ak je to ucelné ¢iarou typu 01.1.

Profily zubov sa obvykle nekreslia. Ak je to nutné, napr. ak je treba definovat’ konce
ozubenej Casti na ozubenom hrebeni (ozubene;j ty¢i) alebo ozubenom segmente alebo treba
urcit’ polohu zuba alebo zubovej medzery, kresli sa jeden alebo dva zuby. V mieste, kde su
zobrazené zuby, nekresli sa pitna plocha.

Rez jednou rovinou ozubeného kolesa sa zadsadne vedie cez zubovli medzeru.

Ak je nutné vyznacit tvar a smer sklonu zubov ozubeného kolesa alebo ozubeného
hrebena, zobrazi sa v pohlade kolmom na os roticie troma ¢iarami typu 01.1
zodpovedajucimi tvaru a smeru.

5.2 Zobrazovanie ozubenych sukolesi

Pre zobrazovanie ozubenych sukolesi na vykresoch montaznych jednotiek platia pravidla na
zobrazovanie ozubenych kolies doplnené o d’alej uvedené pravidla:

Dvojica kuzelovych ozubenych kolies v pohl'ade aj v reze sa zobrazi tak, Ze Ciary, ktoré

zobrazuju rozstupovu plochu sa predlzuju az za priesecnik osi kolies (obr. 5.2).

V pohl'adoch sa dvojica ozubenych kolies v mieste zdberu zobrazuje tak, Ze ziadne

koleso nie je zakryté druhym kolesom (obr. 5.1 a 5.3), okrem nasledujucich dvoch

pripadov, ked”:

a) jedno z ozubenych kolies, ktoré je umiestnené pred druhym ozubenym kolesom,
stale zakryva jeho Cast’ (obr. 5.2 ). Zakryté obrysy sa nekreslia.

b) V osovom reze, kde st obidve kolesa zobrazené v pozdiznom reze, je zub l'ubovolne
zvoleného kolesa, zakryty zubom druhého kolesa (obr. 5.1 az 5.4).



Obr. 5.1 Celné ozubené sikolesie: a) vonkajsie s priamymi zubami; b) Sikmymi,
kreslené v pohl'ade smerom kolmo na os; c) kreslené vreze rovnobeznom
s osou; d) kreslené v pohl'ade v smere osi (pitna kruznica (plocha) sa kreslit’

nemusi)
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Obr. 5.2 Kuzelové sukolesie

Obr. 5.3 Prevod ozubené koleso - ozubeny hrebeft Obr. 5.4 Zavitovkové sukolesie
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5.3 Vykresy ozubenych kolies

Zékladné pravidla na kreslenie vykresov ozubenych kolies urcuju platné normy. Podla
tychto noriem sa zobrazuju, koétujii a ind€ oznacuju Casti a parametre ozubenych kolies
a pripadne inych ozubenych stcasti, ktoré podrobne urcuju tvar, rozmery, polohu a presnost’
ozubenia. Ostatné Casti ozubenych kolies sa zobrazuji a kétuju podl'a vSeobecne platnych
pravidiel zobrazovania a kotovania.

Na zobrazeni ozubenych kolies na vykresoch uréenych pre ich vyrobu, musia byt
zakotované alebo ina¢ udané urcujuce rozmery ozubenia. Normy urcuju, pre jednotlivé
druhy ozubenych kolies ktoré rozmery, alebo tidaje musia byt ur€ené priamo v zobrazeni,
ktoré tidaje musia byt zapisané v tabulke tidajov v pravom hornom rohu vykresu a ktoré
v titulnom bloku. ZvlaStne Upravy ozubenia, napr. skosenie alebo zaoblenie hran alebo iné
udaje tvaru ozubenia sa musia zobrazit’ a zakdtovat, ak je treba aj prvok v zviac¢senej mierke.

Udaje, ktoré sa neuddavajii v zobrazeni ozubeného kolesa, sa uvedi na vykrese
v tabulke udajov (STN 01 3216-1 : 2000). Tabul’ka udajov sa umiestiiuje v pravom hornom
rohu vykresu: vpravo na ramcek a zhora od ramc¢eka 20 mm. Odporaca sa pre kazdy druh
ozubeného kolesa pouzit’ tabulku zostavenu z jemu vlastnych udajov, ktoré nie su uvedené
v zobrazeni kolesa. Titulny blok ozubenych kolies sa vypliiuje podla STN ISO 7200. Tiez
poznamky o chemicko-tepelnom spracovani, poziadavky na tvrdost’ zubov a pod. sa uvadzaja
nad titulnym blokom.

5.3.1 Vykresy celnych ozubenych kolies

Pravidla kreslenia vykresov uréenych na vyrobu ¢elnych ozubenych kolies st uvedené
v norme STN 01 3216-1, ktora urcuje udaje, ktoré treba uviest na vykresoch celnych
ozubenych kolies. V kazdom jednotlivom pripade ich eSte treba doplnit’ idajmi, ktoré su
potrebné alebo uicelné pre vyrobu a kontrolu.
1. Hlavné rozmery a udaje uddvané na vykrese (obr. 5.5a):
1 - priemer hlavovej kruznice a jeho rozmerova a geometricka tolerancia;
2 - Sirka ozubenia;
3 - priemer otvoru kolesa a jeho rozmerova a geometrické tolerancia;
4 - charakter povrchu bokov zubov;
5 - vztaznd rovina.

Obr. 5.5 a) Celné ozubené koleso;  b) ozubeny segment
L 2
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2. V tabulke udajov na vykrese ¢elného ozubeného kolesa sa uvadzaju udaje:
e modul, v pripade ¢elnych ozubenych kolies so Sikmymi zubami - normalovy modul;
e pocet zubov;
e zdkladny profil - uvedie sa ¢islo normy STN ISO 53 alebo STN ISO 53 - 20°; ak je
zakladny profil iny ako normalizovany profil, uvedu sa presné udaje;
uhol sklonu bo¢nej krivky zuba;
zmysel stiipania bo¢nej krivky zuba;
priemer rozstupovej kruznice;
jednotkové posunutie;
hrabka zuba: teoreticka hodnota a horné a dolné medzné odchylky;
vSetky hodnoty medznych odchylok (pozri ISO 1328);
vzdialenost’ osi ozubeného prevodu a tolerancie;
pocet zubov a ¢islo vykresu spolu zaberajuceho kolesa.

Pozndamka: Udaje uvadzané v bodoch 1 a2 sa povazujii za nevyhnutné. Vyhodné je, ak sa
k nim priradia vSetky ucelné udaje, ktoré vyrobca potrebuje na vyhotovenie, ako aj na
kontrolu ozubenia, ak to vyzaduje tvar a idaje kolesa.

Osobitne dolezité su udaje:

a) pre spolahlivé tuhé upnutie kolesa do obrabacieho stroja, maji sa uviest' udaje
o vztaznych rovinach a plochéch upnutia a ich tolerancie kruhového hadzania;

b) pri pastorkovych hriadel'och a ozubenych kolesach, ktorych otvor sa nepouzije ako
zakladna na stredenie, je potrebné Specifikovat’ maximalne radidlne hadzanie plochy,
ktora bude zékladiiou na kontrolu stosovosti, pred zaciatkom vyroby ozubenia;

c) pre kontrolu presnosti ozubenia, ¢o modze vyzadovat niektoré osobitné udaje
(napriklad priemer zékladného valca) alebo Specidlne rozmerové a geometrické
tolerancie prislusnych prvkov, ktoré slizia ako zdkladia na meranie (napriklad
hlavovy valec).

Analogicky s kreslenim vykresov ¢elnych ozubenych kolies sa zobrazuju aj vykresy
ozubenych segmentov (obr. 5.5b) vytvorenych z Casti celného ozubeného kolesa. Na vykrese
sa uvadzaji rozmery a udaje ako u ¢elného ozubeného kolesa, okrem toho este uhol ozubenia
segmentu (6). V tabulke udajov sa uvadzaja rovnaké udaje ako u ¢elného ozubeného kolesa.

e Ak st na jednom ozubenom kolese zdruzené dve alebo viaceré ozubenia
jedného druhu, d’al$ie sa prikresluju k Pavému okraju stipca tabul’ky.

e Ak su na jednom ozubenom kolese zdruZzené dve alebo viaceré ozubenia
r6zneho druhu (napriklad celné a kuzel'ové), pre kazdé ozubenie treba uviest’
na vykrese samostatnu tabulku udajov. Tabulky sa umiestiiuju vedl'a seba.
Kazdé ozubenie a odpovedajiica tabul'ka sa oznacuje rovnakymi pismenami
velkej abecedy.

5.3.1.1 Ozubené hrebene

Norma STN 01 3216-3 urcuje udaje, ktoré je nevyhnutné uviest na vykresoch
ozubenych hrebeniov. V kazdom pripade ich treba eSte doplnit’ tdajmi, ktoré su potrebné
alebo ucelné pre vyrobu a kontrolu.



5.3.1.2 Priklad kreslenia a obsah tabul’ky udajov ¢elného ozubeného kolesa

Na umiestnenie a hlavné rozmery tabul’ky tidajov sa odporti¢aju nasledujtice rozmery:
Ramcek Okraj vykresu

—\\ /

10 20

Tabulka udajov

Modul

Pocet zubov

Zakladny profil

Uhol sklonu bo¢&nej krivky
zuba

Zmysel stupania boénej
krivky zuba

Priemer rozstupovej kruznice
Sucinitel posunutia
(jednotkové posunutie)
Hrubka zuba

Trieda presnosti
Vzdialenost' osi

Spolu zaberajlce koleso

*

60 40

* DalSie potrebné alebo uéelné udaje.

1. Hlavné rozmery a udaje uvadzané na vykrese (obr. 5.6):
e 1 - pracovna dizka hrebeia — vzdialenost’ medzi osami krajnych medzier zubov;
e 2 - §irka ozubenia;
¢ 3 - poloha voci okraju alebo d’al$im prvkom;
e 4 - charakter povrchu bokov zubov,
e 5 - vzt'azna rovina.
Dalsie udaje, ktoré je potrebné na vykrese ozubeného hrebetia uviest’:
- vzdialenost” hlavovej priamky od niektorej vztaznej plochy;
- rozmery skosenia alebo polomery zaoblenia hran zubov (je dovolené uvadzat
ich v technickych poziadavkach na vykrese).

Obr. 5.6 Ozubeny hrebent
3 1 2
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2. V tabulke udajov na vykrese ozubeného hrebena sa uvadzaju ostatné parametre ozubenia
potrebné pre vyrobu, kontrolu a montaz:
e modul;
e zakladny profil (uvedie sa ¢islo prislusnej normy);
e vSetky hodnoty medznych odchylok;
e trieda presnosti;
¢ pocet zubov a ¢islo vykresu spolu zaberajuceho kolesa.

5.3.2 Vykresy kuzel’ovych sukolesi a kuzel’ovych ozubenych kolies

Prenos kratiaceho momentu a prevodu medzi ré6znobeznymi hriadelmi sa dosiahne
kuzel'ovym ozubenym sukolesim (obr. 5.2 a obr. 5.7), pricom hriadele tohoto stkolesia su
najCastejSie na seba kolmé. Zakladom kuzelového stkolesia s odvalovacie kuzele, ktoré
maju spolo¢ny vrchol v prieseniku osi obidvoch hriadel'ov. Ozubenie kuzel'ového sukolesia
modze byt priame, t.z. smerujuce do vrcholu rozstupového kuzela (obr. 5.7a) alebo Sikmé
(obr. 5.7b) a zakrivené.

Obr. 5.7 a) Kuzel'ové sukolesie s priamymi zubami;  b) Sikmymi zubami

5.3.2.1 Vykresy kuzelovych ozubenych kolies

Norma STN 01 3216-2 : 2000 plati vSeobecne pre kuzelové ozubené kolesa

s priamym ozubenim. Urcuje udaje, ktoré treba uviest’ na vykresoch kuzelovych ozubenych
kolies s priamym ozubenim (obr. 5.8).
2. V tabulke udajov na vykrese kuzel'ového ozubeného kolesa sa uvadzaju udaje:

e modul;

e pocet zubov;

e zakladny profil (uvedie sa €islo prislusnej normy - STN ISO 677);

e rozstupovy priemer;

e uhol rozstupového kuzela;

e dizka povrchovej priamky kuzel'a R;

e sucinitel’ posunutia (jednotkové posunutie);

¢ uhol patného kuzela alebo uhol pity zuba;

e vSetky hodnoty medznych odchylok;

e trieda presnosti;

e uhol osi ozubeného sukolesia a tolerancia;

e pocet zubov a Cislo vykresu spolu zaberajiceho kolesa.



1. Hlavné rozmery a udaje uvadzané na vykrese:

1 - priemer vonkajSej hlavovej kruznice
a tolerancia;

2 - §irka ozubenia;

3 - priemer otvoru a tolerancia (alebo
priemer a tolerancia pre Cast’ hriadel’a,
ktora slizi na upnutie pri obrabani);

4 - charakter povrchu bokov zubov;

5 - vzt'azna rovina;

6 - uhol hlavového kuzela;

7 - uhol vonkajsieho kuzela;

vzdialenost od vztaznej roviny:

8 - po hlavovu kruznicu hlavového
kuzela a tolerancia;

9 - po valivl kruznicu;

10 - po vnatorné celo;

11 - po hlavovu kruznicu vnutorného
kuzela;

12 - po vrchol valivého kuzela

a tolerancia.

5.3.3 Vykresy zavitovkovych sukolesi

Obr. 5.8
1

Zavitovkové sukolesie je v podstate valcové skrutkové sukolesie, pri ktorom pocet
zubov hnacieho kolesa, (zavitovky), je z; = 1, 2, 3, vynimoc¢ne viac. Spolu zaberajice koleso
sa nazyva zavitovkové koleso. Zavitovka a zavitovkové koleso tvoria zavitovkové stkolesie,
ktoré sluzi na prendSanie rotacného pohybu a kratiacich momentov na mimobezné hriadele,
najcastejSie na seba kolmé. Zavitovka a zéavitovkové koleso mozu byt valcové, alebo
globoidné. NajcastejSie sa v praxi pouziva pre prenos malych a strednych vykonov
zavitovkové sukolesie s valcovou zavitovkou a globoidnym kolesom (obr. 5.9). Profil zuba
zavitovky je vac¢sinou priamkovy lichobeznikovy - zavitovka s obecnym ozubenim.

Obr. 5.9 Zavitovkové sukolesie

Obr. 5.10 Valcova zavitovka
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5.3.3.1 Vykres zavitovky

Norma STN 01 3216-4 urcuje udaje, ktoré je potrebné uviest’ na vykresoch valcovych
zavitoviek (obr. 5.10). V kazdom pripade ich treba doplnit’ idajmi, ktoré si potrebné alebo
ucelné.

1. Hlavné rozmery a udaje uvadzané na vykrese:

e | — priemer hlavovej kruznice zévitovky a tolerancia;

e 2 — dizka zavitu zavitovky na hlavovom valci;

e 3 — priemer otvoru a tolerancia (alebo priemer a tolerancia pre ¢ast’ hriadela, ktora slizi
na upnutie pri obrabani);

e 4 — charakter povrchu boku zuba;

e - rozmery skosenia alebo polomery zaoblenia koncov zubov (je dovolené uvadzat’ ich
v technickych poziadavkach na vykrese);

2. V tabulke udajov na vykrese zavitovky sa uvadzaju udaje:

e typ zavitovky;

¢ normalovy modul ozubenia;

e pocet zubov (chodov zavitovky);

¢ zmysel stipania boc¢nej krivky zuba;

e uhol stiipania skrutkovice zavitu na rozstupovom priemere;

e zakladné tdaje zavitovkového prevodu (uvedie sa Cislo prislusnej normy STN 01 4755;
STN 01 4756. Ak sa zakladny profil 1isi od normalizovaného profilu, uvedu sa udaje
v podobe nacrtu);

e vSetky hodnoty medznych odchylok;

e trieda presnosti;

e vzdialenost’ osi ozubeného prevodu a tolerancie;

e pocet zubov a ¢islo vykresu spolu zaberajuceho kolesa.

V technickej praxi vzh'adom na technoldgiu sa pouziva zavitovka, ktord ma v rovine
normalovej lichobeznikovy profil. Rozstupovy priemer zavitovky sa stanovi na zdklade
technologie pomocou sucinitela priemeru zavitovky ¢ podl'a normy STN 01 4755. Zakladné
vzorce na vypocet geometrickych parametrov zavitovkového sukolesia su uvedené
v tabul’ke 5.1.

Typ zavitovky sa uvadza podl'a STN ISO 1122-1 nasledovne:

Tabulka 5.1
Typ zavitovky Tvar profilu bokov zubov

A s priamkovym osovym profilom zavitu

| s evolventnym skrutkovicovym profilom

N s priamkovym profilom bokov zavitov v normdlovej rovine
k rozstupovej skrutkovici

C s konkdvnym osovym profilom vytvorenym diskovym typom
nastroja s konvexnym profilom po obvode na obidvoch stranach

K s konvexnym osovym profilom vytvorenym diskovym typom
nastroja tvaru dvojitého kuzela




5.3.3.2 Vykres zavitovkového kolesa

1. Hlavné rozmery a udaje uvadzané na vykrese zavitovkového kolesa:
Obr. 5.11 Zavitovkové koleso
e | - priemer hlavovej kruznice a tolerancia;

e 2 - §irka ozubenia; /2
e 3 - priemer otvoru a tolerancia; 4
e 5 - vzt'azna rovina;
e 6 - najvacsi priemer hlavového valca kolesa; 9\/&\\}_,/7‘
e 7 - polomer vybrania hlavovej plochy; \Y
e 8 - vzdialenost’ medzi vzt'aznou plochou k

a strednou rovinou zavitovkového kolesa; N

e 9 - rozmery skosenia alebo polomer zaoblenia
¢elnych hran zubov.

2. V tabulke udajov na vykrese zavitovkového kolesa sa
uvadzaju udaje:
e typ zavitovky;

e 4 - charakter povrchu boku zuba; <

¢ normalovy modul ozubenia; =
e pocet zubov; o
e zmysel stipania boc¢nej krivky zuba; 4 8
e uhol stupania skrutkovice zavitu na rozstupovom

priemere; Bls

e zakladné udaje zavitovkového prevodu (uvedie sa
¢islo prislusnej normy STN 01 4755; STN 01
4756);

e vSetky hodnoty medznych odchylok;

e trieda presnosti;

e vzdialenost’ osi ozubeného prevodu a tolerancie;

¢ pocet zubov a ¢islo vykresu spolu zaberajucej zavitovky.

Osobitne dolezité su udaje, ktoré su uvedené v bodoch a), b), ¢) na str. 30 a platné
v plnom zneni aj pre zavitovkové sukolesie.

5.4 Licovanie ¢elnych ozubenych kolies

Licovanie je prisposobovanie zdruzenych ploch za wcelom dosiahnutia vopred
urcen¢ho ich vzajomného vzt'ahu. Presnost’ rozmerov ozubeného stikolesia je podmienkou pre
presnost’ jeho chodu a jeho zivotnost. VysSia presnost’ vSeobecne znamena vyssiu kvalitu, ale
aj vyssie naklady na vyrobu. Presnost’ rozmerov na vyrobu ozubenych kolies sa predpisuje
licovanim na vyrobnych vykresoch.

Norma STN 01 4682 stanovuje 12 tried presnosti vyhotovenia celnych ozubenych
kolies a sukolesi v poradi zniZovania presnosti (ozna¢ované ¢islami 1 az 12). Pre kazdu triedu
presnosti ozubenych kolies a stkolesi st stanovené predpisy kinematickej presnosti,
plynulosti chodu a dotyku zubov ozubenych kolies v sukolesi. Je dovolend kombinacia
predpisov kinematickej presnosti, plynulosti chodu a dotyku zubov ozubenych kolies
a stkolesi z roznych tried presnosti. Pri kombindcii predpisov z roznych tried presnosti moze
byt plynulost’ chodu ozubenych kolies najviac o dve triedy presnosti alebo o jednu triedu



hrubsia ako je kinematickd presnost’; dotyk zubov sa moze predpisat’ 'ubovolnymi triedami,
presnej$imi ako plynulost’ chodu ozubenych kolies a tiez o jednu triedu hrubsi ako plynulost’
chodu.
Kinematickda presnost - vyjadruje nerovnost otdania hnaného kolesa pri jeho zabere
s rovnomerne sa otaCajucim hnacim kolesom. Urcuje teda, s akou presnostou sa dosahuje
konStantny prevodovy pomer sukolesia.
Plynulost chodu - vyjadruje cyklické zmeny prevodového pomeru.
Dotyk zubov - vyjadruje chyby presnosti z hl'adiska prenosu zataZenia, ktoré su dané kvalitou
doliehania dvoch spolu zaberajucich zubovych bokov na seba.

Stanovi sa 6 skupin boé¢nej vole ozubenych kolies v sukolesi A4, B, C, D, E a H
a 8 skupin tolerancii 7, bo¢nej vole x, y, z, a, b, ¢, d, h. Oznacenia s uvedené v poradi
zmenSovania bo¢nej vole a tolerancie bo¢nej vole (obrazok 5.12).

Obr. 5.12 Skupiny bo¢nej vole a zaru¢ené bocné vole
skupiny bo¢nej vole AB C D E H

tolerancie bocnej
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Skupina bocnej vole - vyjadruje vzdialenost medzi nepracovnymi bokmi zubov, ktora
zaruCuje volné pootoCenie ozubené¢ho kolesa pri nehybnom spolu zaberajlicom kolese. Je
potrebnd pre zabezpecCenie odporucanej hribky vrstvy maziva a ku kompenzovaniu vplyvu
rozmerovych a objemovych zmien.
Tolerancia bocnej vole - je priradena ku skupine boc¢nej vole (vtedy ju nie je potrebné
predpisat): A B C D E H
a b c d h h.

Je pripustné k skupine bo¢nej vole ozubenych kolies a sukolesi priradit’ in toleranciu
bocnej vole; pritom je mozné pouzit’ tiez tolerancie x, y, z (napr. Ba).

Skupiny bocnej vole ozubenych kolies a stikolesi v zavislosti na triede presnosti podla
plynulosti chodu st uvedené v tabulke 5.2.

Tabulka 5.2

Skupina bo¢nej vole A B C D E H

Trieda presnosti podla

plynulosti chodu 3az12 | 3azll 3az9 3az8 3az’7 3az7

Stanovi sa 6 tried odchylok vzdialenosti osi, oznacenych v poradi znizovania
presnosti rimskymi ¢islicami od Ido VI. Zaru€end bo¢né vola je zaistend, ak ku kazdej
skupine boc¢nej vole prislicha zodpovedajica trieda odchylok vzdialenosti osi podla
tabulky 5.3 (pre m > 1).




Tabulka 5.3

Trieda presnosti podl'a | Skupina bo¢nej vole | Tolerancia bo¢nej vole | Trieda odchylok
plynulosti chodu
3az 12 A a VI
Jaz 11 B b \Y
3az9 C C IV
Jaz8 D d 111
3az7 E; H h 11

Je pripustné priradit’ k skupine bo¢nej vole int triedu odchylok vzdialenosti osi.

Presnost’ vyroby ozubenych kolies a stkolesi je dana triedou presnosti a poziadavkami
na bo¢nt vol'u st dané skupinou boc¢nej vole. Priklad oznacenia presnosti ozubeného kolesa
s triedou presnosti 7 podl'a predpisu pre kinematicki presnost, plynulost’ chodu aj dotyk
zubov, so skupinou bocnej vole ozubenych kolies C a zodpovedajicou toleranciou bocnej
vole, ako aj prislusnou triedou odchylok vzdialenosti osi je:

7—C STN 01 4682.

Pri kombinacii r6znych tried presnosti a vol'be inej tolerancie bo¢nej vole k vybrane;j
skupine boc¢nej vole, ale pri zachovani prislusnej triedy odchylok vzdialenosti osi, sa oznacuje
presnost’ ozubenych kolies a sukolesi postupnym zapisanim troch ¢islic a dvoch pismen podl'a
uvedenej schémy. Cislice medzi sebou delia poml&ky, pismena sa pisu spolu.
kinematicka presnost’
trieda presnosti podl'a plynulosti chodu
trieda presnosti podl'a dotyku zubov
8-7-6-Ba STN 01 4682

L tolerancia bo¢nej vole
skupina boc¢nej vole

V pripadoch, ked’ pre jeden z predpisov nie je udana trieda presnosti napiSeme miesto
zodpovedajucej Cislice pismeno N.
Priklad oznacenia presnosti ozubeného kolesa s triedou presnosti 7 so skupinou boc¢ne;j
vole C a toleranciou bocnej vole a, triedou odchylok vzdialenosti osi ¥ (neodpovedaji):
7—-Cal/vV STN 01 4682.

Priklad oznacenia presnosti stikolesia s triedou presnosti 7 podl'a vSetkych predpisov,
so skupinou boc¢nej vole ozubenych kolies C, toleranciou bo¢nej vole a, zodpovedajucou

triedou odchylok vzdialenosti osi (pri osovej vzdialenosti ay, =450 mm, jymin = 155 pm).
7—-Ca-155 STN 01 4682.

Hodnoty tolerancii a odchylok jednotlivych parametrov rozmerov ozubenych kolies,
kinematickej presnosti, plynulosti chodu a dotyku zubov su zavislé od triedy presnosti
a vel'kosti ozubenia a pre celné ozubené kolesd a stkolesia su stanovené v norme
STN 01 4682.

NajcastejSie sa volia separatne presnosti rovnaké ako trieda presnosti vyroby
ozubené¢ho kolesa a tolerancia bo¢nej vole zodpoveda skupine bocnej vole.

Na triede presnosti ozubenia zavisia aj geometrické tolerancie ozubenych kolies.

Podl'a ucelu, ktorému prislusnd plocha ozubeného kolesa sluzi, sa volia hodnoty
geometrickych tolerancii. Trieda presnosti sa voli podl'a kinematickej presnosti (priemeru
naboja alebo priemeru hriadela), plynulosti chodu (hlavovy valec je zékladia na meranie),
alebo podl'a dotyku zubov.

Upresnenie oblasti pouzitia tried presnosti ¢elnych ozubenych kolies je v tabul'ke 5.4.




Tabulka 5.4

Trieda presnosti
6 7 8 9
Ozubené kolesa Ozubené kolesa Ozubené kolesa vo Ozubené

pracujuce pri vel’kych
zatazeniach plynulo

a ticho, kolesa deliacich
mechanizmov,
rychlostnych
reduktorov, vel'mi
presné prevody, dolezité
ozuben¢ kolesa

pracujuce pri vyssich
rychlostiach a mensich
zat'azeniach, kolesa
vstupné, kolesa
normalnych reduktorov,
prevody na zariadenia

s odpocitavanim,
ozubené kolesa

vSeobecnom strojarstve
nevyzadujtce Specidlnu
presnost’, kolesa
zeriavov

a pol'nohospodarskych
strojov, ozubené kolesa
v leteckom

a automobilovom

v leteckom v leteckom priemysle.
a automobilovom a automobilovom
priemysle priemysle.

kolesa uréené
pre nezat'azené
prevody.

V tabulkéch 5.5 az 5.7 je uvedeny vypis znormy STN 01 4682 pre najcastejSie
pouzivané triedy presnosti vyhotovenia Celnych ozubenych kolies a sukolesi 6, 7, § a 9 a pre
skupiny bo¢nej vole D, C, B, podla ktorych je mozné stanovit’ medzné odchylky priemeru
hlavového valca, priemeru otvoru v naboji, kruhového héadzania na obvode a na cele

ozubeného kolesa.

Tabul'ka 5.5 Tolerancie ulozenia a hlavového priemeru ozubenych kolies

Trieda presnosti 6 7 8 9
Otvor kolesa IT6 IT7 IT7 IT8
Hriadel * IT5 IT6 IT6 IT7
Hlavovy priemer **) IT8 IT8 IT8 IT9
* priemery hriadela pod loZiskami, v ktorych je ulozeny hriadel s kolesom,
Hok pokial’ slizi ako vztazna plocha na meranie.
Tabul'ka 5.6 Tolerancie kruhového hadzania radialnej a axidlnej vztaZznej plochy
Priemer rozstupovej kruznice Trieda presnosti
d [mm] S5a6 7a8 9az12
do 125 11 um 18 um 28 um
cez 125 do 400 14 um 22 pm 36 pm
cez 400 do 800 20 um 32 um 50 pm
Tabul'ka 5.7 Tolerancie kruhového hadzania na obvode ozubeného kolesa [um]
Trieda Modul Pre rozstupovy priemer
presnosti m [mm] d_[mm]
nad do do 125 nad 125 do 400 | nad 400 do 800
od 1 3,5 25 36 45
6 3,5 6,3 28 40 50
6,3 10 32 45 56
10 16 - 50 63
od 1 3,5 36 50 63
- 3,5 6,3 40 56 71
6,3 10 45 63 80
10 16 - 71 90




od 1 3,5 45 63 80

8 3,5 6,3 50 71 90
6,3 10 56 80 100

10 16 - 90 112

od 1 3,5 71 80 100

9 3,5 6,3 80 100 112
6,3 10 90 112 125

5.4.1 Licovanie ozubenych prevodov hrebenovych

Licovanie pre ozubené hrebene a hrebenové prevody zlozené z ¢elného ozubeného
kolesa s priamymi alebo Sikmymi zubami a ozubeného hrebeiia a modulu od 1mm do 40 mm,
s pracovnou diZkou hrebefia do 630 mm s presnostou ozubeného kolesa podla STN 01 4682,
uvadza norma STN 01 4684. V tejto Casti st uvedené informécie, ktoré s potrebné pre
predpisy presnosti pre ozubeny hrebe.

V tabulke 5.8 st uvedené odporti¢ané priradenia spdsobov spojenia ozubenych
hrebenov a hrebenovych prevodov podla triedy presnosti.

Tabulka 5.8

Druh uloZenia

Trieda presnosti prevodu Skupina bo¢nej vole Tolerancia bo¢nej vole
Jaz 12 A a
3az 10 B b
3az9 C c
3az8 D d
3Jaz7 E;H h

Vzijomnu suvislost medzi druhmi uloZenia hrebeniového prevodu a toleranciami
bocnej vole uvedenej v tab. 5.8 je dovolené menit. Presnost’ vyroby ozubenych hrebetiov
a hrebenovych prevodov je udana triedou presnosti a poziadavkou na bo¢nu vol'u stanovent
druhom ulozenia podl'a predpisov pre bo¢nu vol'u a velkostou tolerancie boc¢nej vole.

Priklad oznacenia ozubené¢ho hrebenia s triedou presnosti

8 podla vsetkych troch

predpisov, sulozenim B za predpokladu dodrzania vzdjomnej zavislosti medzi druhom
uloZenia a toleranciou boc¢nej vole:

8—-B STN 01 4684.

Pri kombinacii predpisovania roéznych tried presnosti sa postupuje podla schém

uvedenych v kapitole 5.4 (str. 31).

V tabulke 5.9 je uvedené medzné haddzanie ozubeného hrebena [um].

Tabulka 5.9

Trieda presnosti Modul m [mm]
od 1 do 35 | nad 3,5 do6,3 | nad 6,3 do 10 | nad 10 do 16
um
7 - - -
8 45 65 75 90
9 65 90 105 130




5.5 Licovanie kuzelovych prevodov

Licovanie kuzelovych ozubenych kolies a prevodov sa stanovi pre zvolenu skupinu
bocnej vole a triedu presnosti vyhotovenia kuzel'ovych ozubenych kolies a prevodov. Medzné
odchylky rozmeru otvoru naboja, vonkajSiecho hlavového kuzela sa urCia na zéklade
informadcii v kapitole 5.4.

V tabul’ke 5.10 je uvedené medzné kruhové hadzanie [um] ozubeného venca
kuzelového kolesa pre odporacané triedy presnosti.

Tabulka 5.10

Trieda Modul Pre stredny rozstupovy priemer
presnosti m [mm] dm [mm]
nad do do 125 nad 125 do 400 | nad 400 do 800
od 1 3,5 25 36 45
6 3,5 6,3 28 40 50
6,3 10 32 45 56
10 16 36 50 63
od 1 3,5 36 53 63
7 3,5 6,3 40 56 71
6,3 10 45 63 80
10 16 50 71 90
od 1 3,5 45 63 80
3 3,5 6,3 50 71 90
6,3 10 56 80 100
10 16 63 90 112
od 1 3,5 56 80 100
9 3,5 6,3 63 90 112
6,3 10 71 100 125
10 16 80 112 140




6 PRUZINY

Kovové pruziny akumuluji mechanickl energiu pruznou deformaciou pri stlacani,
roztahovani, skrucani alebo ohybani pruziny.

6.1 Vykresy pruZin

Vykresy pruzin sa vyhotovuji podl'a STN ISO 2162-2.
Pruziny sa zobrazuju v nezatazenom stave:
e v pohlade,
* vreze,
s nutnymi rozmermi a toleranciami, d’alej s diagramom skuSky sil a s ostatnymi
technickymi poziadavkami.
Konstrukcna dokumentacia pruziny sa sklada z dvoch Casti:
e STRANA 1: - zobrazenie pruziny,
- pracovny diagram pruziny,
- titulny blok,
- poznamka pod zobrazenie pruziny: KONCE PRUZINY: Tvar ...
(doplnit’ podl'a tabul’ky pre tipravu koncov pruzin).

e STRANA 2: vSetky ostatné tudaje a parametre, tykajice sa pruziny podla
STN ISO 2162-1, -2 (rozmery pruziny, zatazenie, stav povrchu, materidl, ochranny
povlak, ...)

Poznamka: STRANA 1 a STRANA 2 mozZu byt zobrazené vo forme predtlace.
Material pruzin - vysoko kvalitné materidly s vysokou medzou pruznosti a inavy. Zvycajne je
to tahany ocelovy drot triedy 12 a legovana ocel’.

Na vsetkych zostavnych vykresoch sa pouziva zjednodusené zobrazenie pruzin. Pri
zjednoduSenom zobrazeni pruzin sa musia udat’ niektoré geometrické charakteristiky.

6.1.1 Uprava koncov valcovych pruzin

TVAR UPRAVA KONCOV ZOBRAZENIE

A Otvorené bez zakladne {

B Uzavreté bez zakladne

C Otvorené zakladna

D Uzavreté zakladna \V\>\V\\\i\>\ @}

E Uzavreté rurkové konce ‘ #\’\* ‘

F Uzavreté a ohnuté do stredu WW
iy (&6




7  LOZISKA

Loziskda umoziuji pohyblivym suciastkam strojov a mechanizmov vykonavat’
najCastejSie otaCavy pohyb a prendSat’ pritom sily a momenty z pohybujlcich sa casti na
nehybné Casti. Pri vzajomnom relativnom pohybe cCasti loziskového uzla dochadza ku treniu.
Trenie, ktoré sa prejavuje stratou mechanickej energie, je viazané na relativny pohyb a je
definované ako strata mechanickej energie v priebehu, na zaciatku ¢i na konci relativneho
pohybu dotykajucich sa oblasti materidlu. Podl'a druhu relativneho pohybu sa rozlisuje:

- trenie klzné,

- trenie valivé.

Pri kiznom treni vznika sila odporu proti relativnemu pohybu, ktora je rovnobezna so
smerom pohybu a definuje sa ako trecia sila.

Pri valeni vznika valivy odpor, tiez nazyvany valivym trenim, ktorého pricinou je
zlozity komplex spolupdsobenia javov zavislych od fyzikdlnych vlastnosti dvojice telies
s valivym dotykom, od dynamickych prevadzkovych podmienok valenia, maziva a pod.

Analogicky sa rozliSuje klzné a valivé opotrebenie. Sti€asne prebiehajiicimi procesmi
trenia, opotrebenia a mazania sa zaobera vedny odbor - tribologia.

Potrebna velkost' loziska sa stanovi na zéklade posobiacich vonkajSich sil a podl'a
poziadaviek na trvanlivost a spolahlivost’ loziska v uloZeni. Velkost, smer, zmysel
a charakter zat'azenia posobiaceho na lozisko ako aj frekvencia otdCania su rozhodujuce pre
volbu druhu a velkosti loziska.

Z hl'adiska posobenia vonkajsich sil a funkcie loziska v prisluSnom uzle alebo celku
rozliSujeme v loziskovej technike dva typy zatazenia valivého loziska:

e ked sa loziskové krazky navzajom relativne voci sebe otdcaju a lozisko je za toho
stavu vystavené posobeniu vonkajsich sil, ide o dynamické zatazenie loZiska,

e ked sa loziskové kruzky bud’ navzdjom nepohybuju, lozisko prenasa kyvavy pohyb
alebo vonkajsie sily posobia kratSie ako je ¢as jednej otacky lozZiska, ide tu o statické
zatazenie loZiska.

Oznacovanie lozisk je vytvorené z Cislicovych a pismenovych znakov, ktoré urcujua
typ, velkost' a vyhotovenie loziska. V zdkladnom vyhotoveni sa loziska znacia zdkladnym
oznacenim, ktoré sa skladd z oznaCenia typu a velkosti loziska. Oznacenie typu tvori
spravidla znak vyjadrujici konStrukciu loziska a znak pre rozmerovu skupinu alebo
priemerovy rad. Oznacenie vel'kosti loziska je vytvorené znakmi pre menovity priemer diery
d loziska.

7.1 Valivé loziska

Valivé loziska umozitujii vzajomny pohyb suciastok v strojoch a prenos pdsobiacich
sil. Valivé loziska sa spravidla skladaju z dvoch kruzkov s vytvorenymi obeznymi drahami,
z valivych telies a z klietky (obr. 7.1). Klietky udrzuji valivé telesa po obvode loziska
v rovnakych rozstupoch. Podl'a

e tvaru valivych telies delime loziskd na gulkové, valcekové, ihlove, sudkové
a kuzelikove,

e smeru posobiacej sily sa rozdel'uju na loziska radidlne (obr. 7.1a), axialne (obr. 7.1b)
a kombinované,

e kons$trukéného usporiadania valivych telies mozu byt valivé loziska jednoradoveé,
dvojradové a viacradove.



Obr. 11.1
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Dalej sa mozu valivé loziskd rozlisovat’ podla rozmerovych skupin, toleranéného
stupiia, hladiny vibracii, druhu pouzitej klietky, odliSnosti konstrukcie a vnutorného
usporiadania.

Na zéklade charakteristickych vlastnosti réznych druhov valivych lozisk a podla
danych prevadzkovych podmienok uloZenia méze konstruktér zvolit” vhodny typ loziska.
Velkost, smer adruh zatazeni pdsobiacich na lozisko, ako aj prevadzkové otacky su
predovSetkym rozhodujuce pre volbu typu a velkosti loziska. Jednoduchost montéze,
poziadavky na mazanie a tesnenie, poziadavky na malé trenie a mali hlu¢nost’ v neposledne;j
rade ovplyviiuju vol'bu lozZiska.

V prevaznej vacsine pripadov sa vyuzivaji v praxi normalizované valivé loziska.

7.1.1 Druhy normalizovanych valivych lozisk

Jednoradové gulkové loZiskda st najrozSirenejSim typom valivych lozisk. BeZne sa
vyrabaju s priemerom diery d = 2 az 200 mm podl'a rozmerového planu v piatich typoch.
Jednoradové gulkové loziskd moézu zachytavat radidlne a axidlne zat'azenie v obidvoch
smeroch a su vhodné aj pre vysoké frekvencie otacania. Okrem zakladného vyhotovenia sa
vyhotovuju tieto loZiska aj v rade zvlastnych modifikacii.

Gulkové loziska s kosouhlym stykom maju obezné drahy vyhotovené tak, ze spojnica
dotykovych bodov guliek s obeznou drédhou je odklonena od kolmice na os loziska o stykovy
uhol a = 40°. To umoziuje zachytavat' radidlne zatazenia, pdsobiace sucasne s relativne
velkymi axialnymi silami v jednom smere. Preto sa montuju spravidla dve loziska proti sebe,
aby bolo zabezpecené axialne vedenie a prenos sil v oboch smeroch.

Jednoradové valcekové lozZiskd sa vyhotovuju v rovnakych rozmerovych radoch, ako
jednoradové gulkové loziska. Rozmerové rady zodpovedaju medzindrodnému rozmerovému
planu lozisk ISO 15. SG rozoberateIné avyrabaju sa v zakladnych konStrukénych
vyhotoveniach: NU, NJ, NUP a N. Loziskd NU a N mdzu prenasat’ len radidlne zat'aZenie.

Jednoradové ihlové lozZiska st zvlaStnym druhom valCekovych lozisk s dlhymi
val¢ekmi malého priemeru, tzv. ithlami. St vhodné na prenasanie velkych radidlnych sil pri
mensich obvodovych rychlostiach ¢apu, najmé pri ndrazovom zat'azeni.

Dvojradoveé sudkové loZiska maju dva rady valivych telies sidkového tvaru a spolocnu
gulovi obeznu drédhu vo vonkajSom krazku. Mo6zu prendsat’ velké radidlne a sucasne aj
axidlne zatazenie v obidvoch smeroch. VSetky typy sa vyhotovuji s valcovou alebo
kuzelovou dierou.

Jednoradoveé kuzelikové loZiska maju kuzel'ovy tvar obeznych drah, ktorych povrchové
priamky sa pretinaji v spolo¢nom bode na osi loziska. Vonkajsi krazok je oddeliteI'ny. M6zu



prendsat’ axidlnu silu v jednom smere, a preto ulozenie tvori spravidla vzdy dvojica tychto
lozisk a obvykle sa montuju dve loziska proti sebe.

7.1.2 UloZenie valivych lozisk

Vhodné a ucelné ulozenie loziskovych krizkov na cape a v telese ma znacny vplyv na
trvanlivost’ valivého uloZenia. Aby sa ulah¢ila mont4dz a demontaZ nerozoberatelnych lozisk,
alebo aby sa zaistila statickd urcitost’ ulozenia a posuvnost’ loziska v axidlnom smere, voli sa
ulozenie jedného z krizkov s vol'ou. NajcastejSimi byvaju v praxi pripady valivého uloZenia
s obvodovym zatazenim vnutorného kruzku loziska a's bodovym zatazenim vonkajSieho
krazku. V tomto pripade sa musi vnutorny krazok ulozit’ s presahom a vonkajsi krazok sa
ulozi s volou. Toleran¢né zoény dier loziska a vonkajSieho priemeru si uréené v sulade
s medzinarodnymi normami v norme STN 02 4612 a STN 02 4620. PoZzadované ulozenie
krazku na Cape, resp. telese sa dosiahne vol'bou vhodnej toleran¢nej zony Capu a dier v telese
v zavislosti od druhu zataZenia loziska, prevadzkovych podmienok, od rozmerov loZisk a od
konstrukéného usporiadania lozisk.

Rozmery suciastok, ktoré suvisia s loziskami, napriklad osadenia, ktor¢ tvoria oporna
plochu na hriadeli alebo v telese, rozperné puzdra a pod. treba navrhnut tak, aby stykova
plocha s loZiskom bola dostatocnd a pritom aby ziadna z pohyblivych suciastok neprisla do
styku so suciastkami nepohyblivymi. Pre zaobleny prechod celnej plochy osadenia do
valcovej plochy hriadel’a alebo telesa plati, Ze horny medzny rozmer polomeru zaoblenia
osadenia hriadela atelesa nesmie byt vacsi ako najmensi rozmer zaoblenia prislusného
kruzku loziska. Okrem toho tieto pripojovacie rozmery musia zabezpecit' jednoduchii montaz
a demontdz loziska. Pre jednoradové gulkové loziska su to pripojovacie rozmery: d,, D,, 74
(obr. 7.2a). Pripojovacie rozmery pre kazdy typ a rozmery valivého loziska urcuje vyrobca
lozisk v katalogoch.

Hodnoty geometrickych tolerancii uloznych ploch pre valivé loziskd treba volit
v zavislosti od triedy presnosti valivého loziska podl'a odporucani vyrobcu valivych lozisk.
Priklady predpisu rozmerov a tolerancii tloznych ploch st na obrazku 7.2b,c.

Obr. 7.2
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7.1.3 Upevnenie valivych lozisk

Krazky valivych lozisk sa v axidlnom smere upeviluji na valcovych plochach
poistnym kruzkom pre hriadele a pre diery (obr. 7.3a), upinacou maticou typu KM a poistnou
podlozkou typu MB (obr. 7.3b), poistnou doskou (obr. 7.3¢), pomocou rozpernych krazkov
opretych o susedné suciastky (ozubené kolesa, loziskové vekda apod.). Axidlny posuv
vnutornych loziskovych krazkov je v telese najCastejSie zaisteny pomocou rdznych tvarov
loziskového veka, poistnych kruzkov, osadeni, rozpernych puzdier a pod.

Axidlne upevnenie lozisk s kuzelovou dierou sa vyhotovi obvykle pomocou
stahovacich puzdier alebo pomocou upinacieho puzdra s maticou a poistenim.

7.2 Zobrazovanie valivych lozisk

Spdsoby zobrazovania valivych lozisk predpisuju normy STN ISO 8826-1
a STN ISO 8826-2. Podl'a uvedenych noriem mozno pri zobrazovani valivych lozisk na
zostavnych vykresoch pouzit’ nasledovné sposoby:
e podrobné zobrazenie;
e vSeobecné zjednodusené zobrazenie;
e podrobnejsie zjednodusené zobrazenie.

Obr. 7.3

777

7.2.1 Podrobné zobrazenie valivych lozisk

Podrobné zobrazenie valivych lozisk pouzije sa v pripadoch, ak je vyzadovana vacsia
prehladnost’, napriklad pri podrobnejSich zobrazeniach ulozenia, v katalégoch lozisk a pod.
Pri zobrazeni sa nakreslia obidva krizky a valivé telesa ¢iarou typu 01.2. Nekreslia sa klietky,
kryty. VSetky casti loziska (okrem valivych telies), ktoré maji rovnaku odkazovl polozku sa
Srafuju rovnakym smerom ciarou typu 01.1 (obr. 7.4a). Pri zobrazeni v smere osi loziska sa
valivy prvok moéze nakreslit’ ako kriizok, bez ohl'adu na jeho skuto¢ny tvar (gulka, valcek,
ihla a pod.) a rozmer (obr. 7.4b).

Vonkajsi tvar loziska sa nakresli s presnymi rozmermi a v mierke. Hlavné rozmery
valivych lozisk urcuju rozmerové normy alebo katalogy valivych lozisk.



7.2.2 VSeobecné zjednoduSené zobrazenie valivych lozisk

Na vseobecné ucely, ked’ nie je potrebné vidiet zo zobrazenia vnutorné usporiadanie
loziska, sposob ulozenia loziska a ked’ nie je nutné uviest’ presny obrys, valivého loziska sa valivé
lozisko zobrazuje Stvoruholnikom a zvislym osovym krizom v strede Stvoruholnika (obr. 7.4c).
KriZ sa nesmie dotykat’ obrysov. Obrys zjednoduSeného zobrazenia sa musi nakreslit’ v mierke
pouzitej na vykrese Ciarou typu 01.2. VSetky tvary zjednoduSeného zobrazenia sa  musia
nakreslit’ tou istou hrubkou ¢iar, akd sa pouzila na vykrese na ostatné viditeI'né obrysy a hrany
(Ciara typu 01.2). Toto zobrazenie sa musi pouzit’ na jednej alebo na obidvoch stranach osi. Ak je
nutné ukazat’ presny obrys valivého loziska, mézu sa zobrazit’ skutocné obrysy priecneho rezu so
zvislym osovym krizom, umiestnenym v strede. Kriz sa nesmie dotykat’ obrysov.

Pri zobrazeni v smere osi loziska valivy prvok sa mdze nakreslit’ ako krtzok, bez
ohl'adu na jeho skuto¢ny tvar (obr. 7.4b) a rozmer.

Obr. 7.4
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7.2.3 PodrobnejSie zjednoduSené zobrazenie valivych lozisk

Podrobnejsie zjednodusené zobrazenie valivych lozisk sa ma pouzit’ vtedy, ked’ nie je
nutné zobrazit’ presny tvar a podrobnosti valivych lozisk, napriklad na zostavnych vykresoch.
Priestor na vykrese, v ktorom je umiestnené valivé lozisko sa musi ohranicit’ Stvorcom alebo
obdiznikom aj vtedy, ked’ nie je vnitorny alebo vonkajsi krizok. Do ohranienia sa potom
pomocou prvkov (tabulka 7.1) zostavi podrobnejSie zjednodusené zobrazenie loZiska (obr.
7.4d). Priklady kombinacii charakteristickych loziskovych prvkov podla tabulky 7.1 su
uvedené v tabulke 7.2. Valivé loziskd uvedené v tejto tabul’ke sa na vykrese vzdy kreslia
v priestore nad osou loziska, to znamend, ze v tabulke je uvedeny neuplny nacrt, len pre
informéciu.

Tabulka 7.1
Cislo Prvok Opis Pouzitie
1.1 — 1) | DIhasuvisla Ciara Cliara predstavujiica os valivého
prvku, ktory sa neméze naklanat’
1.2 1) | Dlhy savisly kruhovy obluk Cliara predstavujtica os valivého
VR o g it

1.3 I Kratka stvisl Ciara krizujiica dlhti Pocet radov a poloha valivych
suvishi Ciaru €. 1.1 alebo 1.2 poduhlom | prvkov
90°, zhodna s osou simemosti kazdého
valivého prvku

h V zévislosti od typu loziska, tento prvok sa moze zobrazit’ nakloneny.




Podrobnejsie zjednoduSené zobrazenie valivych lozisk s vysvetlenim vyznamu
zobrazenia pomocou podrobného zobrazenia je uvedené v tabul’ke 7.2.

Tabulka 7.2

Podrobnejsie zjedno-
dusSené zobrazenie

Vysvetlenie vyznamu zobrazenia

Jednoradové Jednoradové valéekové loziska
gul’kové lozisko
22 ++ ﬁﬁ
Dvojradové gulkové loZisko Dvojradové valcekové lozisko
23 g Eﬁ
Dvojradové naklapacie gulkové lozisko | Dvojradoveé sudkové lozisko
2.4 X n@¥
Jednoradové  gulkové  lozisko | Jednoradové kuzelikove loZisko
s kosouhlym stykom
2.5 M X IZ@
NerozoberateI'né¢ dvojradové gul-
kové lozisko s kosouhlym stykom
o P | BB
Rozoberatel'né dvojradové gulko-
vé lozisko s kosouhlym stykom
27| =T @
Dvojradové kuzelikové lozisko
s kosouhlym stykom, dvojdielny
vnutorny kruzok
! Ca i - 1 )
2.8 —+ — Q I @) o
L | L ( | L)

Jednosmerné axialne
gul’kové lozisko

Jednosmerné axialne valéekové
lozisko




8 TESNENIE LOZISK

Tesnenie loziskového priestoru je velmi dolezité, pretoze Skodlivé latky, ktoré sa
nachadzaji v okoli loZiska maji nan vplyv a casto ho Uplne vyradia z prevadzky. Tesnenie
loziskového priestoru zabraiuje tiniku maziva z loziska do ulozného priestoru. Preto musi byt
tesnenie rieSené vzdy sohladom na prevadzkové podmienky stroja alebo zariadenia,
kons$trukciu ulozenia, spdsob mazania, moznost udrzby a ekonomické otazky vyroby
a pouZitia.

Tesnenie lozisk mozno rozdelit’ do troch hlavnych skupin:
e tesnenie bezdotykové;
e tesnenie trecie;
e tesnenie kombinované.

8.1 Bezdotykové tesnenie lozisk

Pri tomto tesneni je medzi neotacajlicou sa a otaCajucou sa ¢ast'ou iba uzka medzera,
ktora sa niekedy vypliluje plastickym mazivom. Pri tomto tesneni nedochadza k opotrebeniu
v dosledku trenia, a preto je toto tesnenie vhodné pouzit’ pre najvacSie obvodové rychlosti
a pre vysoké prevadzkové teploty. Priklady st uvedené na obrazku 8.1a, b.

Obr. 8.1

Dal$im vel'mi G¢innym tesnenim je labyrintové tesnenie, ktorym je mozné zvysit
tesniaci U€inok vaCSim poctom labyrintov alebo predlzenim tesniacich $trbin (obr. 8.1c).
Labyrinty mézu byt vytvorené radialne alebo axiélne.

8.2 Trecie tesnenie lozisk

Trecie tesnenie je vytvorené z pruzného alebo mékkého, avSak dostato¢ne pevného
a nepriepustného materialu, ktory je vlozeny medzi otdCajucu a neotacCajlicu sa cast
loziskového uzla. Takéto tesnenie je vacSinou lacné a je vhodné pre najrozli¢nejSie
konstrukcie. Nevyhodou je klzné trenie dotykajucich sa povrchov, a tym obmedzenie pouzitia
pre vysoké obvodové rychlosti.

Najjednoduchsie je tesnenie s plstenym kruzkom (obr. 8.2a). Rozmery plstenych
kruzkov, zliabkov a d’alSie tidaje st uvedené v norme STN 02 3655.
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Dobrt tesniacu schopnost’ maju tesniace kruzky z gumy, plastov (obr. 8.2b) alebo
Specialne tvarové pruzné kovové kruzky. Tieto tesnenia sa vyhotovuju v roéznych tvaroch
a usporiadaniach.

Vel'mi rozSirenym spdsobom tesnenia je tesnenie manzetovymi kruzkami (obr. 8.2c).
Krazky s obchodnym oznacenim G (obr. 8.3a) su vyhotovené zo syntetickej gumy s kovovym
vystuznym kruzkom 1. ManZeta 2 ma vytvorenu tesniacu hranu 3, ktora je na hriadel
pritlacana pruzinou 4. Manzetové tesniace kruzky zabratnuji prenikaniu prachu, olejov a inych
tekutin. Vo vel'mi prasnom prostredi je vhodné pouzivat’ tesniace krizky s prachovkou GP
(obr. 8.3b). Hriadel'ové tesnenia G a GP a d’alSie su normalizované v STN 02 9401.

Obr. 8.3
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8.3 Kombinované tesnenie lozisk

Zvyseny tesniaci u€inok sa dosiahne kombinaciou bezdotykového a trecieho tesnenia.
Takéto tesnenie sa odporuca pre vlhké a zneCistené prostredie apre zvlast ndrocné
prevadzkové podmienky. Priklady su na obrazku 8.2d, e.

8.4 Zobrazovanie hriadel’ovych tesneni

Hriadel'ové tesnenia su obvykle vyrabané Specializovanymi vyrobcami a na vykresoch
zostav sa zobrazuji a oznacuju ako normalizované. Spdsoby zobrazovania tesneni urcuju
normy STN ISO 9222-1 a STN ISO 9222-2.

8.4.1 Podrobné zobrazenie tesneni

Norma STN ISO 9222-1 urCuje podrobné zobrazenie s vykreslenim vsetkych prvkov
tesnenia (obr. 8.5a). Zobrazenie sa pouZziva len vtych pripadoch, ked je nutnd vicsia
nazornost, napr. v katalégoch, priruckach, prospektoch. Vsetky obrysy a vnitorné
podrobnosti sa kreslia ¢iarou typu 01.1 (stvislou tenkou c¢iarou). Ak to nie je nevyhnutné,
plochy rezov sa nesrafuji.

Obr. 8.5
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8.4.2 Schematické zobrazenie tesneni

Schematické zobrazenie tesnenia sa pouZiva, ak nie je potrebné urcit’ tvar a presné
postavenie. Tesnenie sa zobrazuje vseobecne $tvorcom s uhloprieckami krizom umiestnenym
v strede §tvorca, ktory sa nedotyka obrysu tesnenia. Stvorec a kriz sa kreslia ¢iarou typu 01.2,
rovnakou ako ostatné viditeI'né obrysy a hrany na vykrese (obr. 8.5b). Ak je nutné naznacit
smer posobenia tesnenia, doplni sa znacka Sipkou (obr. 8.5c). Ak je potrebné, moze sa
zobrazit’ presny tvar obrysu tesniacej stistavy v mierke vykresu.

8.4.3 Podrobnejsie schematické zobrazenie

Ak je potrebné blizsie ur¢it’ druh a funkciu tesnenia, pouzije sa norma STN ISO
9222-2, ktord uvadza prvky schematického zobrazenia tesnenia. Prvky podrobnejsicho
schematického zobrazenia (tabul’ka 8.1) sa zakreslia do obrysu zobrazenia tesnenia. VSetky
Ciary sa kreslia ¢iarou typu 01.2 (stvislou hrubou ¢iarou) a to rovnakou, ako viditené hrany
a obrysy na zostavnom vykrese.

Tabulka 8.1
Cislo Prvok Popis PouZitie
1.1 DIha suvisla tsecka, Zalisovany, upevneny staticky
rovnobeznd s povrskou prvok tesnenia, alebo Cast’
tesniacej plochy tesnenia
1.2 Dlh4 stvisla use¢ka, $ikma | Casti dynamického tesnenia.

k obrysovym &aram

V spojeni so znackou 1.1
urcuje polohu strany tesnenia
smerom proti posobeniu

kvapalin.

1.3 Kratka savisla usecka, V kombinacii so znackou 1.2,
Sikma k obrysovym ¢iaram |prachovky, stieracie kruzky.

a kolma k znacke 1.2

1.5 napriklad labyrintové
U (zliabok)

1.4 T T
T zasunuté v U Bezkontaktné tesnenie,

1 ~ : . A W rowr .
)Na uréenie smeru utesnenia mozu byt’ opatrené §ipkami.

Priklady zobrazenia tesneni na zostavnom vykrese pomocou podrobnejSiecho
schematického zobrazenia st na obrazku 8.6a az c. Na uvedenom obrazku pre porovnanie
zobrazovania je uvedené podrobné zobrazovanie tesneni v dolnej Casti a podrobnejSie
schematické zobrazenie tesneni v hornej Casti.

V tabulke 8.2 je podrobnejSie schematické zobrazenie tesneni s vysvetlenim vyznamu
zobrazenia pomocou podrobného zobrazenia. Zobrazenie 2.1: typ 1 GUFERO — ISO 6194-1;
typ 2 ANDEKO — ISO 6194. Zobrazenie 2.2: typ 3 a 4 GUFERO s prachovkou. Zobrazenie
2.3: typ 5 oplasteny kovom a typ 6 pouziva sa na tesnenie piestnic - obojsmerne pdsobiace.
Zobrazenie 2.4: typ 7 je bezkontaktné tesnenie - radidlne labyrintové tesnenie.




Obr. 8.6 a) Hriadel'ové tesnenie GUFERO, b) hriadel'ové tesnenie s prachovkou,
c) radialne labyrintové tesnenie

b)

o
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Tabulka 8.2

Cislo | PodrobnejSie sche- Pouzitie Podrobné zobrazenie
matické zobrazenie

2.1 Tesnenie otaca-
jucich sa Casti.
Hriadel'ové tesnenie
bez prachovky

2.2 Tesnenie otaca-
jucich sa Casti.
Hriadel'ové tesnenie
s prachovkou

2.3 Tesnenie otaca-
jucich sa Casti.
Hriadel'ové tesne-
nie bez prachovky
obojsmerne

poOsobiace

X XN

24 Radidlne labyrintové
tesnenie

&

7

NUNURNT T
NENEN T

Poznamka: Tesnenia uvedené v tabul'ke 8.2 st vzdy zobrazené nad osou sumernosti.




9 ZLIABKOVE SPOJE

Zliabkové spoje vytvaraju spojenia nabojov ozubenych kolies ainych stgiastok
s hriadel'mi a umoznuju prenos kratiaceho momentu z hriadel’a na naboj a opacne. Spojenie je
vhodné na prenos vel’kych, premenlivych a rdzovych kratiacich momentov. Naboje mézu byt
ulozené na hriadel'och pevne alebo posuvne.
RozliSujeme nasledujuce zliabkové spojenia:
e rovnoboké - normalizované v norme STN 01 4942 a v medzinarodnej norme ISO 14,
e evolventné - normalizované vnorme STN 01 4950 av medzindrodnej norme
ISO 4156,
e jemné - normalizované v norme STN 01 4933.

Zliabkové hriadele a naboje sa mozu stredit’ na vnutorny priemer Zliabkovania d, na
vonkajsi priemer D alebo na boky zliabkov b. Podla spdsobu stredenia sa toleruji rozmery
a predpisuje charakter povrchu.

9.1 Oznacenie zliabkovych spojov

Oznacenie Zliabkovych spojov pozostava:
e 7 grafickej znacky;
e znazvu spoja, ktory je Specifikovany v medzinarodnej norme.
Oznacenie ma byt predpisané blizko suciastky, ale vzdy spojené s obrysom
zliabkového spoja odkazovou ¢iarou.

Priklad oznacCenia pre hriadel’ s rovnobokymi Zliabkami:
IL ISO14 -6x237x26

L= ;

| y

pocet zliabkov

Priklad oznaCenia pre naboj s rovnobokymi Zliabkami:
JL 1SO14 -6x23 H7x26
Priklad oznacenia obidvoch Casti na vykrese zostavy

I1 1ISO 14 -6x23 H7/f7 x 26

Podl’a ISO 14: Rozmery a poCty Zliabkov a pier st zhodné s STN 01 4942
rad l'ahky a stredny.
Medzné odchylky naboja:
netvrdeny pre d H7; pre D HI10
tvrdeny pre d H7; pre D H10.
Medzné odchylky hriadela:
posuvny pre d 7; pre D all
tesny pre d e7; pre D all

pevny pre d h7; pre D all.



Priklad oznacenia pre hriadel’ s evolventnymi Zliabkami:

JL  EXT24 x2,5x30Rx5f ISO 4156
T
pocet zliabkov (zubov)

vonkajsi

Priklad oznaCenia pre naboj s evolventnymi Zliabkami:
JL INT 24 x2,5x30 Rx5H ISO 4156
Priklad oznaCenia obidvoch Casti na vykrese zostavy:
S INT/EXT 24 x2,5x30R x5H/5f ISO 4156

Podl'a ISO 4156: Moduly sa zhoduja s STN 01 4952. V ISO 4156 je naviac m = 1,75.
V STN st naviac moduly m = 0,6 a 3,5. Miesto m = 0,8 mé4 ISO norma m = 0,75.

Uhol bokov 30 °:  ploché dno sa oznaci: 30P
obl¢ dno sa oznaci: 30R

Toleran¢né stupne: 4,5,6a7

Ulozenie: naboj H7

Hriadel k, js, h, f, e, d
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KINEMATICKE SCHEMY

Norma je vydand v Styroch Castiach:

Cast’ 1:

Cast’ 2:

AW =

AN DN

8. Spojky a brzdy

. Pohyby ¢lenov mechanizmov

. Kinematické dvojice

. Cleny a spojenia ich ¢asti

. Pakové mechanizmy a ich Casti

. Trecie a ozubené mechanizmy
. Vackové mechanizmy

Cast’ 3: 7. Maltézke a rohatkové mechanizmy

Norma STN EN ISO 3952 — 1 az 4 Kinematické schémy. Grafické znacky: : 2000
nahradza STN 01 3226 zroku 1982 v celom rozsahu. Tato medzindrodnd norma stanovuje
znacky pre prvky kinematickych schém vyrobkov priemyselnych odvetvi. V norme uvedené
znaCky sa pouzivaju pre schémy na technickych vykresoch alebo pre ostatni dokumentaciu.

Cast’ 4: 9. R6zne prevody (prevodové mechanizmy a ich prislusenstvo

V jednotlivych ¢astiach noriem sa uvadzaju nazvy pojmov v slovenskom, anglickom,

franctizskom, nemeckom a ruskom jazyku, definicie, zakladné znacky a poznamky.

Obr. 10.1

-

POHYBY CLENOV MECHANIZMOV

MOTION OF LINKS OF MECHANISMS
MOUVEMENT DES PIECES DU MECANISME
BEWEGUNG VON MECHANISCHEN VERBINDUNGEN
JABHXXEHHE 3BEHBEB MEXAHHM3MA

Na obrazkoch 10.1 az 5 su uvedené vypisy z niektorych tabuliek znaciek, tak ako ich
uvadzaju normy STN EN ISO 3952-1 az 4.

Plétzlicher Stillstand in der
Zweischenposition

MruopenHan OCTANOBKE B

TOYHOM

Cislo Nézov Definicia Zikladnd znatka Pripustnd znatka Poznémka
1.1 Driha pohybu, trajektéria Driha alebo ¢ast’ dréhy
i 1 5 :
Trace of motion pielciortho bodu telesa Pre priamoCiary pohyb
Trace or part of trace of some .
Trajectoire du mouvement point on link Pre rotatny pohyb
Bewegungsverlaul
TPaeKTOPHA ABHMEIHA
1.2 Smer a zmysel pohybu Smer pohybu ukazuje, na
x klori stranu sa bod pohybuje
Direction of motion po drdhe
Sens du mouvement ——
Bewegungsrichtung
Inax HANpABACHHA ABHKEHNA
1.3 Olamzité zastavenie OkamzZité zastavenie
v medzil'ahlej polohe v medzil'ahlej polohe bez
zmeny smeru pohybu
Instantaneous stop at
intermediate position Instantancous stop withoul )
Arrét instantané dans la changing direction of motion e p—— Pre priamotiary pohyb
position intermédiaire e Pre rotatny pohyb
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Obr. 10.2
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KINEMATICKE DVOJICE
KINEMATIC PAIRS
COUPLES CINEMATIQUES
KINEMATISCHE PAARE
KMHEMATHYECKHE NAPBI

Cislo

Nazov

Definicia

Zikladnd znatka

Pripustnd znatka

Poznimka

2.1

Kinematické dvojice
s jednym stupfiom vol'nosti

Pairs with one degree of
freedom

Couples & un degré de liberté
Paare mit Frelheitsgrad 1

Maps! ¢ canolt cTenenso
ceoboast

211

Otdéavi dvojica
Revolute pair; Turning pair
Couple tournant
Drehendes Paar

BpawaTensHan napa

Spojenie dvoch Elenov
umoziujice vzijomny rotatny
pohyb

Joint of two links permitting
rotational motion of one link
relative to the other

1.2

Posuvni dvojica
Prismatic pair
Couple a glissiére
Prismatisches Paar

MocTynaTensnan napa

Spojenie dvoch tlenov
umotiujice vzajomny
priamogiary pohyb

Joint of two links permilting

rectilinear translation of one
link relative to the other

Obr. 10.3
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CLENY A SPOJENIA ICH CASTI

LINKS AND CONNECTIONS OF THEIR COMPONENTS
PIECES ET LEURS COMPOSANTS

TEILE UND VERBINDUNG IHRER BESTANDTEILE
3BEHBA H COEJUHEHHA HX YACTEH

Cisto

Nézov

Definicia

Zdkladns znafka

Pripustnd znatka

Pozndmka

il

Rém (nepohyblivy Elen)
Frame

Base

Unbewegliches Glied
Henoasuxuoe 38eno

Na vyznalenie nepohybli-
vosti l'ubovolného Clena sa

- | east’ jeho obrysu Srafuje

T

32

Hriadel’; os; niprava
Shaft; bar; axle

Axe; tige

Spindel; Welle; Achse
Ban; crepwens; otk

33

Pevné spojenie Lastl Elena

Permanent connection of link
components

Ci ion fixe des ¢
de la pitce

Feste Verbindung von
Verbindungsbestandteilen

Henoasnwnoe cocaunenne
wacTeil apena

41N
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5 TRECIE A OZUBENE MECHANIZMY

5 FRICTION AND GEAR MECHANISMS

5 MECHANISMES A FRICTION ET A DENTS

5 REIBUNGS- UND ZAHNRADGETRIEBE

5 ®PHKIIHOHHEIE H 3YEYATEIE MEXAHH3MBI




Vseobecné poznamky:
Ak st kolesa kreslené jednou ¢iarou, je mozné v mieste dotyku zobrazit’ medzeru.

Priklad:
Example:

Exemple: N7
Beispiel: ——I
Hanpumep:

Pri zobrazeni trecieho prevodu sa znacky spojenia kreslia na jednom kolese.
ZnaCky pre ozubené a trecie kolesd sa liSia polohou c¢iary, vyznacujlicej ozubeny
veniec alebo treci povrch, vzhl'adom na rovinu kolesa.

Priklad:
Example:

Exemple:

Beispiel:
Hanpunep:

Obr. 10.4

Cislo Nizov Definicia Zikladndznatka |  Pripustnd znatka Poznimka
5.1 Trecie mechanizmy

Friction mechanisms
Mécanismes 4 friction
Reibungsmechanismen
OPHKIHOHHEIC MEXAHIIMLL
5.1.1 |[Trecie kolesd

Friction wheels

|Roues & friction

Reibrader

OpHKIMOHHLIE KONECA

a) valcové

e 3+ | B
roue cylindsi

Sy

IHTHHAPHYECKHE

b) kuZelové

bevel

roue conique (d"angle)

keglig
KOHH4ECKOS




Obr. 10.5

VACKOVE MECHANIZMY
CAM MECHANISMS
MECHANISMES A CAMES
NOCKENGETRIEBE
KYJIAMKOBBIE MEXAHH3MbI

e

Cislo Nazov Definicia Zikladnd znatka

Pripustnd znatka

Poznimka

6.1 Rovinna rotujica vatka
Rotating disk cam
Came plate, rotatif

Scheibennocke,drehend
Plankurve

Kynaqox naccknil, Bpaa-
wmicu

Zliabkové vatka

6.2 Rovinni valka pohybujica sa
priamotiare

Reclilinearly moving disk cam

Came plate, rectiligne

5

Scheibennocke, geradlining

Kynawox naockuhi, asuay-
WHACH 1PaMOIHHEAND

6.3 Pevneé spojenie vathy
s vahadlom

Fixed connection of cam with
bar

Joint immobile de came et de
barre —
Feste Nockenverbindung mit
Stange

HenoasuxkHoe coennHenne
KYAR4Ka CO CTEpWMEM

Umo2Aujica nastavenie

WV
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