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Kótování závitů 

Kótování závitu šroubu Kótování závitové díry 
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Kótování závrtného šroubu (na závrtném konci se počítá do délky závitu i délka výběhu). 

 

Tolerance a drsnost závitů 

Rovněž závity se tolerují tolerančním polem např.: 

• M20 – 6g = pro šroub – volný závit; 

• M20 – 6h = šroub – těsný závit; 

• M20 – 6H = díra. 

Drsnost povrchu závitů se předepisuje pouze ve zvláštních případech (závrtný šroub). 



 
 

 3/6  

Šroubová spojení 

Šroub se šestihrannou hlavou volně procházející dírami v obou spojovaných součástech. 

 

Spoj provedený lícovaným šroubem a korunovou maticí se závlačkou. 
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Spoj provedený šroubem se šestihrannou hlavou, volně procházející dírou v jedné spojované součásti 

a zavrtaným do díry se závitem ve druhé spojované součásti. 

 

Spoj provedený závrtným šroubem. 

 



 
 

 5/6  

Spoj provedený šroubem s válcovou hlavou. Hlava šroubu je zapuštěna do válcového zahloubení 

v jedné součásti. 

 

Spoj provedený zápustným šroubem. 
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Hřídele, drážkové hřídele, náboje 

Na výrobních výkresech se zobrazují hřídele s plným průřezem obvykle v podélném pohledu. Duté 

hřídele se kreslí v částečném nebo v polovičním řezu, ve kterém se i kótují. Drážky pro pera nebo 

podélné klíny se kreslí a kótují v příčných řezech a průřezech. 

Zápichy 

Osazené plochy hřídelů (F, G) nebo plochy stejného jmenovitého průměru s různými mezními 

úchylkami (D) se oddělují pro usnadnění obrábění nebo z funkčních důvodů zápichy. Tvary zápichů 

a jejich rozměry jsou normalizovány v ČSN 01 4960. Normalizované zápichy se nemusí kreslit 

podrobně, označují se jen symbolicky (např. F2,5 × 0,3 …). Ve ST jsou na str. 156 ÷ 158. 
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