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1 Úvod 

1.1 Plán u � iva 

·  Úvod. 

·  Normalizace v technickém kreslení. 

·  Technické zobrazování. 

·  Kótování. 

·  Tolerance rozm� r� , tvaru a polohy. 

·  P�edepisování povrchu. 

·  Kreslení strojních sou� ástí a spoj� . 

·  Výrobní výkresy. 

·  Opakování u� iva. 

·  Na konci roku p�ed uzav�ením známek kontrola všech sešit� , sešity musí být v absolutním 

po�ádku, se všemi nakreslenými obrázky, se vším dopsaným u� ivem, s okraji tuší. 

·  Sou� ástí výuky je 12 odevzdaných výkres�  s dostate� nou kvalitativní úrovní. 

1.2 Pom� cky 

·  Kniha Technické kreslení a deskriptivní geometrie, Josef Švercl, Scientia, Praha 2003. 

 



 8/160

·  Kniha Strojnické tabulky, Jan Lienveber a Pavel Vávra, ALBRA, Praha 2011. 

   

·  Nelinkovaný sešit A4 tlustý, okraje tuší 30 mm od vn� jší strany. 

·  Technická pera – 0,25 mm; 0,35 mm; 0,5 mm a 0,7 mm. 

 

·  Kru�ítko + adaptér na pero na tuš. 

·  Kalkula� ka. 

·  Pero a pentelka 0,5 mm. 

·  Guma na gumování. 

·  Šablony na technická pera – 0,5 cm; 0,35 cm. 

·  Dv�  trojúhelníkové pravítka + 30–ti centimetrové pravítko. 

·  Kru�nicová šablona. 

·  Maticová šablona. 

·  P�ílo�ník A3 (50 cm). 

·  Kladívkový (rýsovací) papír A4. 

·  Pauzovací papír. 
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1.2.1 Gramatika 

·  Tuš. 

·  Tu�ka. 

·  Pero technické na kreslení. 

·  Pero v drá�ce. 

·  Péro za kloboukem. 

2 Normalizace v technickém kreslení 

2.1 Zásady kreslení 

P�i kreslení tuší nejd�íve vytáhneme kru�nice a k�ivky, potom rovné � áry. S vytahováním 

za� ínáme vlevo naho�e a postupujeme vpravo dol� . � árkovanou a � erchovanou � áru 

napojujeme � árkou. Osy se musí protínat � árkami (i � árkované � áry). U rovnob� �ných 

� árkovaných � ar mezery vyst�ídáme. Osy soum� rnosti p�etahujeme o 5 ÷ 10 mm. 

2.2 Normalizace v technickém kreslení 

Technické kreslení je normalizováno. Jednotný zp� sob kreslení technické dokumentace má 

velký význam pro snadnou � itelnost a jednozna� nost. Také v� tšina � asto pou�ívaných 

sou� ástí je normalizována. 
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2.2.1.1 Výhody normalizace 

·  Umo�� uje hromadnou výrobu � asto pou�ívaných sou� ástí, a tím výrazn�  sni�uje jejich 

cenu. 

·  Umo�� uje snazší a rychlejší vým� nu opot�ebovaných nebo poškozených normalizovaných 

sou� ástí. 

·  Mnoho díl�  není pot�eba vyráb� t, nakupují se hotové. 

·  Zmenšuje pot�ebu sklad�  náhradních sou� ástí. 

·  Výrazn�  zjednodušuje a urychluje práce konstruktér� . 

·  Výkresy kreslené podle norem jsou jednozna� né a snadno � itelné. 

2.2.2 Druhy norem 

·  Podnikové normy PN 0558 – mají platnost pouze v daném podniku. 

·  Oborové normy ON – byly zrušeny, ale celá �ada podnik�  je p�evzala jako podnikové 

normy. 

·  Státní normy, nap�. � SN 02 1821.02 

o platí na celém území státu; 

o vydává je a aktualizuje Ú�ad pro normalizaci a m�� ení. A� na n� kolik výjimek (asi 

200), jsou všechny � SN normy nezávazné. Je však pro všechny výhodné je 

pou�ívat. 

·  Další typy norem: 

o DIN – n� mecké normy. 

o BS – britské normy. 

o ANSI, ASME – normy USA. 

o UNI  – italské normy. 

o GOST – ruské normy. 

o ST–SEV – bývalý socialistický tábor RVHP. 

·  Mezinárodní normy: 

o ISO – celosv� tové mezinárodní normy. 

o EN – evropské normy, závazné pro EU. 

·  Všechny tyto normy jsou postupn�  p�ebírány do � SN, pak bývají ozna� eny nap�.: 

o � SN ISO 2210 

o � SN EN 21105–1 

o � SN EN ISO 6411 
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2.2.3 Druhy Technických výkres �  

Technické výkresy m� �eme rozd� lit podle zp� sobu zhotovení na: 

·  skicy a ná� rty  – jsou zhotoveny v� tšinou od ruky, m� �ou se kreslit bez z�etele na m�� ítko 

na libovolný papír; 

·  originální výkres – jsou to výkresy nakreslené s pou�itím kreslicích pom� cek nebo 

plotrem, nap�. na pauzovacích papírech v ur� itém m�� ítku. Originál je ur� en pro zhotovení 

kopií a je archivován (pokud není podnikem stanoveno jinak); 

·  kopie – rozmno�ený originál, slou�í jako pracovní výkres. 

2.2.4 Formáty výkres �  

Základní formát A0 má plochu 1 m2 a strany v pom� ru 1:� � , jsou to rozm� ry o�íznutí kopie, 

o�íznutého listu. Rozm� ry originálu (o�íznutého) jsou o 10 mm v� tší 

(nap�. A4: 220 × 307 mm). 

A0: 841 × 1189 mm; 

A1: 841 × 594 mm; 

A2: 420 × 594 mm; 

A3: 420 × 297 mm; 

A4: 210 × 297 mm. 

2.2.4.1 Polohy výkres �  pro kreslení 

Všechny formáty s výjimkou formátu A4 se umís� ují tak, �e delší strana je vodorovná. 
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V nutných p�ípadech je mo�no pou�ívat i prodlou�ené formáty. Prodlou�ené formáty jsou 

tvo�eny prodlou�ením kratších stran formát�  na délky rovné násobk� m kratších stran, nap�. 

·  A3.1 (z formátu A3 a z formátu A1) = 297 × 841 mm; 

·  A3.2 (z formátu A3 a z formátu A2) = 297 × 594 mm. 

2.2.4.2 Normou jsou stanoveny 

·  Umíst� ní a rozm� ry popisového pole (pravý dolní roh); 

·  lem a rámec kreslicího pole; 

·  orienta� ní zna� ky; 

·  st�edící zna� ky; 

·  metrická porovnávací stupnice; 

·  sou�adnicová sí� ; 

·  zna� ky pro o�íznutí formátu. 

2.2.4.3 Naše odevzdávané výkresy 

Výkresy: 
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Zápatí výkres� : 

 

Obálka pro výkresy (A4 s ušima, celá skupina bude mít stejnou barvu): 
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2.2.4.4 Skládání výkres �  

Výkresy se skládají na formát A4 tak, aby popisované pole bylo vpravo dole. Výkresy 

originál�  se neskládají. 

 

 

 

2.2.5 Druhy � ar a jejich pou�ití 

Pro zobrazování na výkresech se pou�ívá n� kolik druh�  � ar: 

·  Souvislá. 

·  � árkovaná. 

·  � árkovaná s dlouhými mezerami. 

·  � erchovaná. 

·  � erchovaná s dlouhými � árkami. 

·  � erchovaná se dv� ma te� kami. 

·  � erchovaná s � árkami (st�edová). 

·  Te� kovaná. 

·  A další … 
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Dále d� líme � áry podle tlouš� ky na: 

·  tenké; 

·  tlusté; 

·  velmi tlusté. 

Jsou v pom� ru 1 : 2 : 4, (0,25; 0,5; 1 mm). 

2.2.5.1 Normalizované tlouš � ky � ar 

·  0,13; 0,18;  0,25; 0,35; 0,5; 0,7; 1; 1,4; 2 mm; 

·  tlouš� ka � áry musí být po celé délce konstantní; 

·  tlouš� ka � ar stejného významu (obrysové, pomocné, atd.) musí být stejná ve všech 

obrazech tého� výkresu kreslených ve stejném m�� ítku. 
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2.2.5.2 Délky � árových prvk �  

Tlouš� ka � áry je daná pr� m� rem hrotu technického pera d; 

·  mezera je 3 × d (nap�.: d = 0,5; 3 × d = 1,5 mm); 

·  krátká � árka je 6 × d = 3 mm; 

·  � árka je 12 × d = 6 mm; 

·  dlouhá � árka 24 × d = 12 mm; 

·  dlouhá mezera je 18 × d = 9 mm. 

2.2.5.3 U�ití � ar na výkresech 

·  Velmi tlustá plná: lepené spoje, d� lící rovina u výkovku a odlitku; 

·  tlustá plná: viditelné hrany, ráme� ky; 

·  tenká plná: pomocné a kótovací � áry, šrafy, obrysy vkreslených pr�� ez� , závity; 

·  tenká plná se zlomy: k p�erušení obrazu; 

·  tenká plná od ruky: k p�erušení obrazu; 

·  tenká � árkovaná: neviditelné hrany; 

·  tenká � erchovaná: osy a �ezné roviny; 

·  tenká � erchovaná se dv� ma te� kami: r� zné polohy pohyblivých sou� ástí, obrysy 

sousedních p�edm� t� . 
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2.3 Výkres � . 1 (zadání) – „ � áry“ 

Kladívkový papír A4, tuš/tu�ka, vzdálenost mezi � arami je 5 mm. Kreslit tak, aby konce � ar 

kon� ily na ráme� ku. Opakovat skupinu � ar tlustých a tenkých a takto po�ád dokola. 

Termín odevzdání: 
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2.3.1 M�� ítka 

M�� ítko udává pom� r velikosti rozm� ru na výkrese k rozm� r� m skute� ným. Na výkresech se 

uvád� jí m�� ítka bu	  u obrazu s p�ipsáním velkého písmena M, nap�. M 1:2, nebo 

v popisovaném poli v rubrice M
� ÍTKO u� bez ozna� ení M, nap�. 1:2 (1 mm na výkrese = 

2 mm ve skute� nosti). 

Druhy m�� ítek: 

·  Skute� ná velikost M 1:1. 

·  Zmenšení M 1:2; 1:5; 1:10; 1:20; 1:50; 1:100 … 

·  M�� ítka zv� tšení M 2:1; 5:1; 10:1; 20:1; 50:1; 100:1 … 

Kóty se zapisují ve skute� né velikosti bez ohledu na m�� ítko. M�� ítko u obrazu se píše 

nejbli�ším v� tším písmem ne� kóty na obrazech, nap�. písmo kót s výškou 3,5 mm, m�� ítko 

píšeme výškou písma 5 mm. 

 

DÚ: Nakreslete tento � ep s kótami v m�� ítku M 1:2 a M 2:1. 

Datum kontroly: 
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2.3.2 Popisování výkres �  

Technické písmo na výkresech je normalizované. Výkresy se popisují písmem velké abecedy 

a arabskými � íslicemi (1, 2, 3,  IV). Podle ší�ky rozlišujeme písmo na úzké, st� ední a široké. 

Podle sklonu kolmé a šikmé se sklonem 75° 
. 

Pro popisování výkres�  a technické dokumentace pou�íváme písmo st� ední kolmé. Velikost 

písma je dána výškou písmen velké abecedy (rozm� r h) v mm. � ada velikosti písma: 

(1,8); 2,5; 3,5; 5; 7; 10; (14); (20) mm. 

 

Pou�íváme písmo typu B st�ední; 
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h – výška písmen velké abecedy; 

d – tlouš� ka � ar; 

d = 0,1 × h; 

c – výška písmen malé abecedy; 

c = 0,7 × h; 

g – ší�ka písmen velké abecedy; 

g = 0,6 × h – písmena: B, D, G, H, K, N, O, P, Q, S, R, T, U, V, Z; 

g = 0,1 × h – písmeno I; 

g = 0,5 × h – písmena C, E, F, L; 

g = 0,4 × h – písmeno J; 

g = 0,7 × h – písmena A, M, X, Y; 

g = 0,9 × h – písmeno W; 

g = 0,5 × h – písmena 0, 2, 3, 5, 6, 7, 8, 9; 

g = 0,6 × h – písmen 4; 

g = 0,3 × h – � íslice 1; 

a – mezera mezi písmeny; 

a = 0,2 × h; 

c – nejmenší mezera mezi slovy; 

c = 0,6 × h; 

k – dotah malých písmen; 

k = 0,3 × h; 

b – nejmenší �ádkování; 

b = 1,3 × h, pouze pro písmena velké abecedy; 

b = 1,5 × h, pouze pro písmena bez diakritiky; 

b = 1,9 × h, pouze pro písmena s diakritikou. 

DC: nakreslete na šest �ádk�  písmena dle následujícího: 

velké abecedy   

výška písma 5 mm malé abecedy  

  
� íslice  
 

velké abecedy   

výška písma 3,5 mm malé abecedy  

  
� íslice  
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3 Kreslení ná � rt �  

Ná� rty bývají � asto podkladem pro tvorbu výkres� . P�i kreslení ná� rt�  se postupuje podle 

stejných zásad a pravidel, která platí pro kreslení technických výkres� . N� které 

normalizované sou� ásti (šrouby, pru�iny, valivá lo�iska, ozubená kola …) se kreslí 

schematicky, nebo se pou�ívá zjednodušené zobrazení. Ná� rt se nemusí kreslit v m�� ítku. 

3.1 Pracovní postup: 

·  Podle tvaru a slo�itelnosti sou� ásti rozhodneme, kolik budeme pot�ebovat pr� m� t�  

k úplnému zobrazení. 

·  Zvolíme velikost obrázk�  a ná� rty umístíme tak, aby byla vyu�ita celá obrazová plocha. 

·  U soum� rných a rota� ních sou� ástí nakreslíme nejd�íve osy. 

·  Nakreslíme obrysy a hrany, nejd�íve tence. 

·  Vytáhneme viditelné hrany tlust�  a neviditelné tence, � árkovan� . 

·  Nakreslíme pomocné a kótovací � áry, šipky a zapíšeme kóty. 

·  Vyšrafujeme �ezy. 

·  Tenké � áry kreslíme tvrdou tuhou H nebo 2H, tlusté � áry kreslíme m� kkou tuhou B, 

HB nebo F. 
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3.2 Výkres � . 2 (zadání) – „Písmo“ 

·  Kladívkový papír A4, tuší, od ruky, technickým písmem; 

·  velká písmena TECHNICKÉ KRESLENÍ …; 

·  malá písmena technické kreslení …; 

·  � íslice 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28  …; 

·  výška písma 5 mm, pak prost�ídat s výškou písma 3,5 mm; 

·  rozte�  mezi �ádky 5 mm; 

·  termín odevzdání: 
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4 Technické zobrazování 

Tvar výrobku je ur� en nakreslením jeho obrazu dopln� ného kótami na výkres. Zp� sob 

zobrazení musí být takový, aby dával p�ehlednou, úplnou a jednozna� nou p�edstavu 

o skute� ném tvaru výrobku. Dále je t�eba, aby umo�� oval zobrazit sou� ásti jakéhokoliv 

i slo�itého tvaru, aby byl snadno pochopitelný a srozumitelný a nevy�adoval pro nakreslení 

mnoho � asu. 

4.1 Druhy promítání  

4.1.1 Axonometrické promítání 

Dává názornou p�edstavu o tvaru sou� ásti z jednoho obrazu. 
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4.1.2 St� edové promítání 

 

 

Je takové promítání, p�i 

n� m� vycházejí 

promítací p�ímky ze 

spole� ného bodu 

(st�edu), který nesmí 

le�et v pr� m� tn� . 

 

4.1.3 Rovnob � �né promítání 

U rovnob� �ného promítání jsou myšlené promítací p�ímky navzájem rovnob� �né a sou� asn�  

rovnob� �né se sm� rem promítání, který nesmí být rovnob� �ný s pr� m� tnou. 
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·  Kosoúhlé promítání: promítací p�ímky svírají s pr� m� tnou jiný 

ne� pravý úhel. 

 
 

·  Pravoúhlé promítání: promítací p�ímky svírají s pr� m� tnou 

pravý úhel. 

 

U nás se pou�ívá metoda promítání v prvním kvadrantu = zobrazený p�edm� t je umíst� n mezi 

pozorovatelem a pr� m� tnou. 

Tento zp� sob promítání v I. kvadrantu je 

nazýván evropským a ozna� ován ISO E. 
 

Tento zp� sob promítání ve III. kvadrantu je 

nazýván americkým a ozna� ován ISO A. 
 

 

 

Promítání v I. kvadrantu: 

 

N: hlavní obraz (pohled ze p�edu, nárys). 

P: pohled shora (p� dorys). 

B: pohled zleva (bokorys). 

L: pohled zprava. 

S: pohled ze spodu. 

Z: pohled ze zadu. 

4.1.4 Pravoúhlé promítání na n � kolik pr � m� ten 

Nejrozší�en� jším zp� sobem zobrazování v technickém kreslení je pravoúhlé promítání na 

vzájemn�  kolmé pr� m� tny. Promítáme zpravidla na 3 a� 6 st� n krychle, které tvo�í pr� m� tnu 

(poloha zobrazovaného p�edm� tu se uva�uje mezi pozorovatelem a pr� m� tnou). 
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P�i zobrazení p�edm� tu na výkrese si 

p�edstavíme pr� m� ty sklopené do 

základní pr� m� tny – nárysy. Sklopené 

pr� m� ty nazýváme sdru�ené. Obraz� m 

ve sdru�ených pr� m� tnách �íkáme 

sdru�ené pr� m� ty. 
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4.1.5 Zobrazování základních geometrických t � les 

P�i zobrazování t� les volíme po� et jejich obraz�  co nejmenší, avšak takový, aby t� leso bylo 

jimi úpln�  zobrazeno. Základním pr� m� tem t� lesa je obvykle nárys. Sou� ást se má zobrazit 

v nárysu ve funk� ní poloze nebo v poloze, která je vhodná pro výrobu. Nárys by m� l vytvo�it 

co nejjasn� jší p�edstavu o tvaru výrobku. 

Základní geometrická t� lesa: hranol, jehlan, válec, ku�el, koule, anuloid, zobrazujeme je 

obvykle dv� ma pr� m� ty. 
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Zobrazení základních geometrických t� les jedním pr� m� tem, zobrazení anuloidu v pohledu 

s oto� eným pr�� ezem a v �ezu. 

 

4.2 Výkres � . 3 (zadání) – „Napojování � ar“ 

Kladívkový papír A4, tuší, 0,5 mm/0,25 mm, pravítko, kru�ítko, 5 obrázk�  dle p�edlohy. 

Termín odevzdání: 
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4.3 Pooto � ené obrazy 

U sou� ástí, jejich� promítáním do 

hlavních pr� m� ten by vznikaly obrazy 

zkreslené, slo�ité nebo nevhodné pro 

kreslení a kótování, volíme sm� r 

promítání do pomocné pr� m� tny 

(pooto� ené). Obraz p�edm� tu se pak 

sklopí do roviny p�íslušné pr� m� tny. 

Sm� r promítání se ozna� í šipkou 

a poznávacím písmenem. Je–li to 

pot�ebné, ke zna� ce pooto� ení se m� �e 

p�ipsat úhel, o který je obraz proti 

základnímu obrazu pooto� ený. 

 

4.4 Pohledy 

Krom�  úplných pohled�  na p�edm� t lze pou�ít pohled�  jen na ur� itou � ást p�edm� tu. 

4.4.1 � áste � ný pohled: 

Pou�ije se tehdy, nelze–li zobrazit p�edm� t podle pravidel pravoúhlého promítání na pr� m� ty 

k sob�  kolmé bez kreslení. Sm� r pohledu se ozna� í tlustou šipkou a písmenem velké abecedy. 

� áste� ný pohled lze posunout, p�ípadn�  i pooto� it. Obraz nakreslený v � áste� ném pohledu je 

ukon� en tenkou � árkou od ruky nebo � árou se zlomy. 

� áste� ný pohled � áste� ný pohled posunutý 
� áste� ný pohled posunutý 

a pooto� ený 
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4.4.2 Místní pohled: 

Pou�ije se v p�ípad� , �e je t�eba zobrazit tvar 

pouze ur� itého konstruk� ního prvku – nap�. 

drá�ky pro pero apod. Kreslí se souvislou 

tlustou � árou a je spojen se základním 

obrazem tenkou � erchovanou � árou 

kreslenou v ose prvku. 
 

4.4.3 Rozvinutý pohled: 

Pou�ije se, je–li pot�ebné zobrazit: 

·  Tvar p�edm� tu zhotoveného ohýbáním: místa ohyb�  se v rozvinutém tvaru vyzna� ují 

tenkou � arou. Rozvinutý tvar má zna� ku rozvinutí. 

 

·  Povrch zak�iveného p�edm� tu. 

·  Výchozí tvar pro výrobu p�edm� tu: výchozí tvar se nakreslí tenkou � erchovanou � árou se 

dv� ma te� kami. 
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4.5 Detaily 

Jestli�e je nutné zobrazit nebo zakótovat podrobnost, kterou v m�� ítku obrazu nelze nakreslit 

nebo zakótovat, nakreslíme ji jako detail v m�� ítku zv� tšení. Detail nemusí být zobrazen 

shodn�  se základním obrazem. 

 

4.6 P� erušení obraz �  

Pou�ití:  

Pro úsporu místa na výkrese p�i 

zobrazování dlouhého p�edm� tu 

s nem� nným nebo spojit�  

prom� nným p�í� ným pr�� ezem. 

P�erušení se kreslí tenkou � árou od 

ruky nebo tenkou � árou se zlomy.  
 

4.7 Soum � rné obrazy p � edm� t�  

Mohou se kreslit jen jednou polovinou, pop�ípad�  � tvrtinou. Soum� rnost se vyzna� í na krajích 

os soum� rnosti dv� ma krátkými rovnob� �kami kreslenými tenkou � árkou kolmou k ose. 
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V p�ípad� , �e je � ást soum� rné sou� ásti nakreslená tak, �e p�esahuje stejnom� rn�  osu 

soum� rnosti, nemusí se rovnob� �ky kreslit. 

 

4.8 Opakující se shodné prvky 

Mohou se zobrazovat zjednodušen� , nap�. pouze osami. Musí být ur� en po� et a rozm� ry 

prvk� . 

   

4.9 Výkres � . 4 (zadání) – „Lo�isko“ 

Název: Lo�isko; kladívkový papír A4, tuší; tlouš� ky � ar – 0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm, 

pravítko, kru�ítko, nakreslit dle p�edlohy p� dorys, nárys a bokorys. 

Termín odevzdání: 
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4.10 � ezy a pr �� ezy 

 

4.10.1 � ezy 

Jedná se o zobrazení p�edm� tu pomysln�  roz�íznutého jednou nebo n� kolika rovinami a nebo 

zak�ivenou plochou. U �ezu se zobrazují ty � ásti t� lesa, které le�í v rovin�  �ezu a na ní. 

·  Materiál sou� ásti v �ezu se vyzna� uje šrafováním; 

·  šrafy mají úhel 45°, pokud by ale m� ly stejný sklon jako obrysové hrany, osy apod., pak 

30° nebo 60°; 

·  �ez se má vést neju�ším místem; 

·  myšlená rovina �ezu se vyzna� uje v obraze tenkou � erchovanou � árkou v celém pr� b� hu 

a první a poslední � árka se vyzna� í tlust� ; 

·  je–li pr� b� h jednozna� ný, sta� í tlustou � árou první a poslední � árka a ostatní se kreslit 

nemusí. 
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4.10.1.1 Stup � ovitý � ez 

 

4.10.1.2 Polovi � ní � ez 
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4.10.1.3 Šikmý � ez a pooto � ený vynesený � ez 

 

4.10.1.4 Lomený � ez 

 

4.10.2 Pr�� ezy: 

Je to obraz myšleného �ezu jednou �eznou rovinu zobrazující � ásti pouze p�edm� tu le�ící 

p�ímo v rovin�  �ezu. 
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·  Obraz pr�� ezu se m� �e nakreslit vynesený, vynesený pooto� ený nebo pooto� ený kreslený 

tenkou � árou; 

·  pr�� ez nesmíme pou�ít v míst� , kde by se nám obrazec rozpadl na n� kolik díl� . 

 

 

4.10.3 P� í� ný � ez 

Rovina �ezu je kolmá na podélnou osu rotace. 

4.10.4 Podélný � ez 

Rovina �ezu prochází podélnou osou (osou rotace). V podélném �ezu se nekreslí plné sou� ásti 

vyrobené z ty� í (šrouby, pera, � epy), plné sou� ásti vyrobené z plech�  a pás� , plné dlouhé 

sou� ásti se shodným tvarem pr�� ezu (h�ídele, �ebra, ramena kol, výztuhy …). 
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4.10.5 Sled � ez�  a pr �� ez�  

Je–li �ez�  nebo pr�� ez�  více ne� jeden, musí se ozna� it jak stopy rovin �ez�  (pr�� ez� ), tak 

obrazy �ez�  (pr�� ez� ) písmeny nebo písmeny v kombinaci s � íslicemi. U všech stop rovin 

�ez�  (pr�� ez� ) musí být vyzna� ený sm� r sklopené myšlené roviny �ezu (pr�� ezu), 

aby nemohlo dojít k zám� n� . 

 

Není–li to nutné z hlediska úplnosti zobrazení p�edm� tu, nemusí se � ásti p�edm� tu le�ící 

za rovinou �ezu kreslit podrobn� . 

4.11 Výkres � . 5 (zadání) – „Pr � m� ty hranatých t � les“ 

Název: Pr� m� ty hranatých t� les, kladívkový papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 

0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm, pravítko, nakreslete 2 ÷ 3 hranaté sou� ásti – p� dorys, nárys 

a bokorys. 

Termín odevzdání: 
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4.12 Pr� niky 

U slo�itých t� les, kde jedno geometrické t� leso vniká do druhého, vznikají pr� niky. 

4.12.1 P� esné pr � niky 

Kreslí se tlustou nep�erušovanou � árou, nap�. u nádob sva�ovaných z plech� , potrubí… 

 

4.12.2 Neur � ité pr � niky 

Kreslí se tenkou nep�erušovanou � árou nedota�enou k obrysu, nap�. t� lesa se zaoblenými 

hranami – odlitky. 
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4.12.3 Ned� le�ité pr � niky 

Kreslí se zjednodušen�  p�ímkami. 

·  Pr� nik dvou válc�  tém��  stejných pr� m� r� ; 

 

·  Pr� nik dvou válc�  o� ividn�  r� zných pr� m� r� . 

 

4.13 Šrafy 

Materiál ploch �ez�  a pr�� ez�  se vyzna� uje šrafováním. 

·  Provede se souvislými tenkými rovnob� �nými � arami sklon� nými p�ednostn�  pod úhlem 

45° vpravo nebo vlevo vzhledem k ose nebo k základní obrysové � á�e; 
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·  hustota šrafování se �ídí velikostí šrafované plochy a musí být stejná pro všechny �ezy; 

·  je–li �ez jedné sou� ásti proveden dv� ma rovnob� �nými rovinami, šrafují se ob�  plochy 

� arami se shodným sklonem i stejnou hustotou, ale s p�esazenými šrafami; 

·  úzké plochy se ší�kou do 2 mm zobrazené v �ezu se mohou vy� ernit; 

·  rozlišení ploch �ezu podle druhu materiálu sou� ásti se provede grafickým ozna� ením dle 

tabulky. 

 

4.14 Výkres � . 6 (zadání) – „Pr � m� ty oblých t � les“ 

Název: Pr� m� ty oblých t� les, kladívkový papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 

0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm, pravítko, kru�ítko, nakreslete 2 ÷ 3 hranaté sou� ásti – p� dorys, 

nárys a bokorys. 

Termín odevzdání: 
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5 Kótování 

Kóta je � íselná hodnota vyjád�ená v p�íslušných m�� ících jednotkách (mm) a graficky 

zobrazena na technickém výkrese spolu s � arami, zna� kami a poznámkami tak, aby byl 

p�íslušný prvek pln�  ur� en. 

Kóty ur� ují velikost a vzájemnou polohu tvarových prvk� . Na výkrese výrobku se posuzují se 

z�etelem k: 

·  funkci výrobku; 

·  postupu jeho výroby a montá�e; 

·  ke zp� sobu kontroly jeho rozm� r� . 

5.1 Funk � ní kóta 

Je rozm� r d� le�itý z hlediska funkce p�edm� tu (pr� m� r díry …). 

5.2 Nefunk � ní kóta 

Je to rozm� r, který není 

d� le�itý z hlediska 

funkce p�edm� tu 

(výška hlavy šroubu). 

 

5.3 Informativní kóta 

Je to p�ibli�ný rozm� r uvedený pouze pro informaci v oblých závorkách (nap�. celková délka 

šroubu). Bývá odvozena z jiných rozm� r� . 
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5.4 Základní zásady kótování 

·  Všechny informace o rozm� rech pot�ebné k úplnému a srozumitelnému popsání p�edm� t�  

musí být uvedeny p�ímo na výkrese, pokud nejsou uvedeny v souvisejících dokumentech 

(v popisovém poli nebo v kusovníku). 

·  Ka�dý prvek má být na výkrese kótován pouze jednou. 

·  Kóty se umis� ují v tom pohledu nebo �ezu, v n� m� je jasný jejich vztah ke kótovanému 

prvku. Kóty tého� prvku se umis� ují pokud mo�no do jednoho obrazu. 

 

·  Na výkrese smí být pou�ity jen stejné jednotky pro všechny rozm� ry, ani� by se uvád� la 

jejich zna� ka (mm ve strojírenství). 

·  U�ívají–li se na výkrese jiné jednotky, musí se ke kót�  p�ipojit jejich zna� ka. 

·  Rovinné úhly se udávají ve stupních, minutách a vte�inách. Zna� ky se p�ipisují v�dy. Je–li 

úhel menší ne� 1° píše se 0°15'. Desetinným � íslem se píší jen zlomky vte� in. 

·  Na výkrese se nemá uvád� t více kót ne� je nutné k popsání p�edm� tu. �ádný prvek nesmí 

být ur� en více ne� jedním rozm� rem. Výjimkou mohou být kóty pot�ebné k ur� ení 

rozm� r�  p�ed dokon� ující operací (rozm� r p�ed chromováním). 

·  Na výkrese se neuvád� jí kóty související s výrobním postupem nebo kontrolou, 

s výjimkou t� ch, které jsou rozhodující z hlediska zajišt� ní funkce nebo zam� nitelnosti. 

·  P�ednostn�  se mají na výkrese pou�ívat funk� ní kóty. 

·  Nekótuje se od neviditelných hran. 

Podle � SN 01 0130 pro ur� ení rozm� r�  a polohy pr� m� t�  nebo jejich � ástí jsou rozhodující 

kóty bez ohledu na m�� ítko. 

·  Rozm� ry opakujících se prvk�  se kótují jen na jednom prvku. 

·  Rozm� ry, které vyplývají ze zobrazení, se nemusí kótovat. 

·  V soum� rných obrazech, je–li v nich vyzna� ena osa, se mohou kótovat konstruk� ní prvky 

soum� rn�  pouze na jedné rovin� . 
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5.5 Provedení kót 

5.5.1 Kótovací a pomocné � áry 

·  Kótovací a pomocné � áry se kreslí tenkými plnými � arami bu	  jako úse� ky nebo oblouky 

kru�nic. Pomocné � áry se kreslí kolmé ke sm� ru kótovaného prvku. Je–li to nezbytné, 

mohou být kresleny šikmé, avšak spolu rovnob� �né. 

 

 

 

·  Pomocné kótovací � áry p�i kótování rovnob� �ných úhl�  se kreslí jako úse� ky vycházející 

z vrcholu úhl� . Kótovací � áry se kreslí jako oblouky kru�nic se st�edy ve vrcholech úhlu. 

·  Pomocné � áry se nepatrn�  prodlu�ují za kótovací � áry o 1 ÷ 2 mm. 
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·  Protínající se pomocné � áry se nepatrn�  prodlu�ují za jejich pr� se� ík. 

 

·  Kótovací � áry se nesmí ztoto�� ovat s obrysovými, odkazovými a pomocnými � arami, 

osami, a nesmí být ani jejich pokra� ováním. 

 

·  Jediná výjimka je u pou�ití pomocných � ar sou� asn�  jako � ar kótovacích p�i kótování 

k�ivek profil� . 
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·  Pomocné � áry nesm� jí protínat � áry kótovací, není–li to nevyhnutelné. 

·  Kótovací a pomocné � áry le�ící uvnit� plochy �ezu nemají mít sm� r shodný se sm� rem 

šraf� . 

·  Kótovací � ára se ukon� uje na pomocných nebo obrysových � arách, pokud není t�eba ji 

prodlou�it pro zapsání rozm� r�  nebo pro nakreslení vn� jších šipek. 

 

·  Kóty a pomocné � áry se umis� ují p�ednostn�  (mimo obraz). 

·  Je–li n� kolik kótovacích � ar umíst� no nad sebou, umís� ují se delší kótovací � áry dále 

od obrazu. 

·  Vzdálenost mezi kótovacími � arami a vzdálenost kótovacích � ar od obrysových musí být 

taková, aby p�íslušnost zapsané kóty ke kótovací � á�e byla z�ejmá. 

 

·  Zkrácené (neúplné) kótovací � áry mají jednu hrani� ní zna� ku a pou�íváme ji ke kótování. 

o polom� r � : konec bez šipky sm�� uje ke st�edu oblouku; 

 

o pr � m� r � : jen tehdy, pokud tím z n� jakých d� vod�  nelze zakótovat plnou kótovací 

� arou (kóty jsou moc husté, ne� itelné, dochází k p�erušení obrazu, polovi� ní �ez 

u rota� ních p�edm� t�  …); 
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o � áste� ných obraz�  rota� ních nebo soum� rných p�edm� t� . 

 

o rozm� r�  soum� rného nebo rota� ního p�edm� tu, jeho� obraz by byl kótovacími 

� arami p�epln� n; 

 

o ke kótování vzdálenosti od prvku, který není na výkrese. 

 

·  Kótovací � áry se nemají protínat s jinými � arami s výjimkou pr� m� r� . 
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·  Hrani� ící zna� ky: 

o kreslí se tenkými plnými � arami, délka 2,5 ÷ 5 mm podle velikosti obrazu 

a p�edpokládaného zmenšení (my budeme šipky kreslit tlustou � arou, 30°, 5 mm 

dle obrázku). 

    

o šipky se kreslí uvnit� pomocných nebo obrysových � ar. Není–li mezi nimi 

dostate� né místo, kreslíme šipky vn� ; 

o šipky nesmí protínat �ádná � ára, ani obrysová; 

o pokud nelze rozm� r zakótovat jinak, v míst�  šipky � áru p�erušíme; 

 

o st�ídají–li se dlouhé a krátké rozm� ry, m� �eme šipky na krátké úse� ce vynechat; 

 

o u kótování krátkých rozm� r�  pou�íváme hrani� ící úse� ky a na za� átku a na konci 

musí být nakreslena šipka vn�  krajních pomocných � ar. 
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5.6 Výkres � . 7 (zadání) – „Kótování“ 

Název: Kótování, nakreslete okótované lo�isko dle p�edlohy, kladívkový papír A4, tuší, 

tlouš� ky � ar – 0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm, pravítko, kru�ítko. 

Termín odevzdání: 
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5.7 Zapisování kót 

·  Kóty nesmí protínat ani rozd� lovat �ádná � ára; 

·  pokud není místo nebo by byly kóty nejasné, zapíše se kóta mimo kótovací � áru 

k odkazové � á�e; 

 

·  � ára, která by pro� ala kótu, se musí v míst�  kóty p�erušit; 

·  kóta, která neodpovídá nakreslené velikosti, se podtrhává tlustou úse� kou, podtr�ení se 

umís� uje pod kótovací � áru; 

 

·  obraz zkrácený p�erušením – kótovací � áry se nep�erušují a kóty nepodtrhávají; 

 

·  kóty musí být � itelné zdola nebo zprava. 
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5.8 Výkres � . 8 (zadání) – „Kótování h � ídele“ 

Nakreslete výkres h�ídele dle p�edlohy. Nekreslete zna� ky drsnosti nad popisovým polem 

a nekreslete popisové pole. Pauzovací papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 

0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm. 

Termín odevzdání: 
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5.9 Soustavy kót 

5.9.1 � et� zcové kótování 

� et� zcové kótování m� �eme pou�ít, jestli�e sou� et mezních úchylek jednotlivých rozm� r�  

neovlivní funkci nebo vym� nitelnost výrobku. Jestli�e by vznikly rozpory v sou� tech 

tolerancí rozm� r� , zapíše se jedna kóta v �et� zci do oblých závorek jako kóta informativní. 

V� tší po� et stejných rozm� r�  je mo�né kótovat sou� inem. 

 
 

5.9.2 Kótování od základny 

Délkové rozm� ry Úhlové rozm� ry 
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5.9.3 Zjednodušené kótování od základny 

Výchozí bod na pomocné � á�e ozna� íme kru�nicí malého pr � m� ru , max. pr� m� r 3 mm 

a � íslici 0. 

 

5.9.4 Smíšené kótování 
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5.9.5 Sou� adnicové kótování 

Ur� uje polohu bodu pravoúhlými sou�adnicemi. 

   

5.10 Funk � ní a technologické kótování 

Kótujeme rozm� ry, na nich� závisí funkce 

a montá�ní vym� nitelnost sou� ástí. Funk� ním 

rozm� r� m p�edepisujeme nejv� tší mo�né mezní 

úchylky, p�i jejich� p�ekro� ení vzniká ji� zmetek. 

Rozm� ry vztahující se k jedné výrobní operaci 

kótujeme do jednoho pohledu.  
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5.11 Kótování polom � r�  a pr � m� r�  

5.11.1 Kótování oblouk �  

Oblouky kru�nic se kótují polom� rem, polohou oblouku na sou� ásti a jedním z t� chto 

rozm� r� : 

·  st�edním úhlem; 

 

·  délkou t� tivy; 

 

·  délkou oblouku. 

 

P�i kótování délky oblouku se st�edovým úhlem menším ne� 90° se kreslí pomocné kótovací 

� áry rovnob� �n �  s osou oblouku. P�i úhlu v� tším ne� 90° se kreslí ze st�edu oblouku. 

5.11.2 Kótování polom � r�  

P�ed hodnotu polom� ru se v�dy umís� uje velké R (rádius). 
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5.11.3 Kótování pr � m� r�  

P�ed hodnotu pr� m� ru kru�nice se umís� uje zna� ka Ø (velké �ecké písmeno �  [fí], 

nezam�� ujte s malým �eckým písmenem � ). 
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5.11.4 Kótování koulí 

Zna� ce pr� m� ru Ø nebo polom� ru R 

p�edchází zna� ka S (sférický). Zna� ku SR 

(sférický rádius) píšeme, je–li zobrazena 

mén�  ne� polovina koule. Zna� ku SØ 

píšeme, je–li zobrazena více ne� polovina 

koule. 
 

5.12 Kótování d � r a rozte � í 

·  U díry kótujeme pr� m� r a délku válcové � ásti. 

 

·  Pokud hrozí nebezpe� í provrtání skrz materiál, potom kótujeme pr� m� r a celkovou 

hloubku. 

·  B� �ný vrcholový úhel u vrták�  je 120°. Pokud pot�ebujeme jiný úhel, musíme ho 

zakótovat. 

·  Malá pr� chozí díra. 

 

·  Malá nepr� chozí díra. 
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5.12.1 Opakující se díry 

 

5.12.2 Tabulkové kótování 

Pou�ití: jeden výkres pro n� kolik sou� ástí, hodn�  d� r v jedné sou� ásti, … 

   

5.13 Kótování sklon � , ku�elovitosti a jehlanovitosti 

5.13.1 Kótování sklon �  (úkos � ) 
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Na výkresech se kótuje sklon 1 : x; kde x = 
hH

L
S -

=
1 . P�ed pom� r, 

nap�. 1:10, se píše zna� ka sklonu tlustou � arou p�ibli�n �  následujících 

rozm� r� . 
 

Zna� ka sklonu je orientovaná shodn�  se sklonem p�ímky nebo plochy. Sklon se n� kdy také 

udává v procentech. Po� et procent: 
x

p
100

=   (�  1:4 = �  25%) 

 

5.13.2 Kótování ku�elovitosti a jehlanovitosti 

    
 

  L
dD

C
-

=        
L

tT
C p

-
=  

 

  dD
L

x
-

=       
tT

L
x

-
=  

 

Do výkresu zapisujeme op� t ve tvaru 1 : x. Zna� ka pro 

ku�elovitost se píše tlustou � arou. 

 

Pro jehlanovitost píšeme zna� ku stejnou tlouš� kou � áry 

jako písmo kóty.  

Hodnotu ku�elovitosti a jehlanovitosti píšeme rovnob� �n �  s osou t� lesa na praporek odkazové 

� áry. Odkazová � ára je ukon� ena v�dy na p�íslušné obrysové � á�e šipkou. 
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5.14 Kótování hranolu 

P�ed kótu se napíše zna� ka � tverce nebo šestihranu. 

Za zna� ku šestihranu se píše rozm� r klí� e. 

 

Je také mo�né zjednodušen�  kótovat normalizované profily (L, I, U). M� �eme zde rovn� � 

uvést polohu profil�  a délku. 

 

5.15 Kótování tloušt � k desek 

M� �eme ho pou�ít pouze v p�ípad� , 

�e tlouš� ku sou� ásti u� neobrábíme a na plochy 

nevztahujeme geometrické tolerance. 
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5.16 Kótování p � echod �  

Pou�ití: na zápustky, na 

výkovky, na formy na 

odlitky … 

 

5.17 Kótování zkosených hran 

Ka�dou hranu d� lník z bezpe� nostních d� vod�  srazí (asi 0,4 mm – R0,4 nebo 0,4×45°). 

·  Pokud chceme dodr�et n� jaké konkrétní sra�ení nebo „ostrou“ hranu, musíme to p�edepsat 

na výkrese; 

·  stejn�  tak i kouty; 

·  nejpou�ívan� jší nástroje mají rádius R0,8 pro st�ední obráb� ní; R0,4 pro jemné (na � isto); 

·  pokud nám tyto rádiusy nevyhovují, musíme je p�edepsat, dají se p�edepisovat i r� zné 

tvary kout�  a ot�ep� . 

5.17.1 B� �né hrany 
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5.17.2 Zjednodušené kótování pro úhel 45° 

U rota� ních sou� ástí se kótuje rozm� r rovnob� �ný s osou rotace. 

 

 

  

5.18 Kótování k � ivek 

Mén�  p�esné k�ivky se kótují polom� ry. 

·  P�esné k�ivky se kótují polárními sou�adnicemi (zvolíme st�ed 0 a od n� ho je ka�dý bod 

zadán délkou pr� vodi� e a úhlem); 

·  podle toho, jak p�esnou k�ivku pot�ebujeme, tak volíme vzdálenost mezi kótami; 

·  k�ivku také m� �eme vyráb� t dle 2D CAD modelu nebo 3D modelu. 

6 Tolerance rozm � r�  tvar �  a polohy  

Skute� né rozm� ry vyrobené sou� ásti se v�dy liší od jmenovitých rozm� r�  udaných na výkrese 

kótami, to znamená, �e nejsou vyrobeny s absolutní p�esností. Ke spln� ní funkce posta� í, 

aby sou� ásti byly vyráb� ny s rozm� ry ur� itých mezí, kterým �íkáme výrobní tolerance. 

P�edepsání t� chto mezí a tím i p�esnosti, s jakou mají být sou� ásti vyrobeny, se provádí 

tolerováním. Tolerování rozm� r�  klade na p�esnost výroby vyšší po�adavky, tím prodra�uje 

výrobu, proto je ú� elné tolerovat jen ty rozm� ry, na jejich� p�esnosti závisí funkce sou� ásti 

a její vym� nitelnost. 
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6.1 Základní pojmy 

 

·  Rozm� r zapsaný na výkrese (kóta) se nazývá jmenovitý rozm� r JR; jr . 

·  Vztahují se k n� mu oba mezní rozm� ry. 

·  Horní mezní rozm� r HMR ; hmr je v� tší z obou mezních rozm� r� . 

·  Dolní mezní rozm� r DMR; dmr je menší z obou mezních rozm� r� . 

·  Skute� ný rozm� r SR; sr je rozm� r zjišt� ný m�� ením sou� ástí, musí le�et mezi t� mito 

mezními rozm� ry. 

·  Skute� ná úchylka SÚ, sú je algebraický rozdíl mezi skute� ným rozm� rem a jmenovitým 

rozm� rem SÚ = SR – JR. 
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·  Horní mezní úchylka HÚ, hú (ES) je algebraický rozdíl mezi HMR a JR;      

HÚ = HMR – JR. 

·  Dolní mezní úchylka DÚ, dú (EI) je algebraický rozdíl mezi DMR a JR;       

DÚ = DMR – JR 

·  U úchylek musíme zna� it znaménka + i –. 

·  Tolerance T, t je rozdíl mezi HMR a DMR; T = HMR – DMR ; je v�dy kladné � íslo, 

a proto se udává bez znaménka. Vyjad�uje velikost dovolené nep�esnosti výroby. 

·  P�i grafickém znázorn� ní toleran� ních soustav vycházíme od tzv. nulové � áry, která 

p�edstavuje jmenovitý rozm� r JR. Kreslíme ji obvykle vodorovn� . K nulové � á�e 

vztahujeme polohu mezních úchylek. Kladné úchylky zobrazujeme nad nulovou � áru, 

záporné pod ní. 

·  Toleran� ní pole je plocha obdélníku, jeho� vodorovné strany p�edstavují horní úchylku 

a dolní úchylku a výška udává velikost tolerance. Základní je ta úchylka, která je blí�e 

nulové � á�e, druhá je p�idru�ená. 
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·  Pro vyzna� ení stejn�  p�esného provedení pro jednotlivé rozsahy jmenovitých rozm� r�  

stanovuje Soustava tolerancí a ulo�ení ISO dvacet toleran� ních stup��  ozna� ených IT01, 

IT0, IT1, … a� IT18. 

·  Velikost tolerancí se v tabulkách udává v mikrometrech (1mm = 103 µm = 1000 µm). 

·  Stupe�  p�esnosti 01 a� 6 se pou�ívá p�i výrob�  kalibr�  a m�� idel, 5 a� 11 v obecném 

strojírenství a 12 a� 18 p�i výrob�  polotovar� . 

Zápis tolerance: 

 

Ob�  úchylky musí mít stejný po� et desetinných míst, výjimkou je 0. 

 

P� .: H�ídel Ø 50+0,10/–0,05 

IT = ? 

Dle ST str. 89 a dále 

hú = + 0,10 mm 

dú = – 0,05 mm 

hmr = jr + hú = 50 + 0,10 = 50,10 mm 

dmr = jr + dú = 50 + (– 0,05) = 49,95 mm 

t =  hmr – dmr = 50,10 – 49,95 = 0,15 mm = 150 µm 

Dle ST je hranice 160 µm 
  IT11 

Zaru� íme p�esnost IT11 

 

P� .: Díra  Ø 150+0,14/+0,10 

IT = ? 

Dle ST str. 89 a dále 

HÚ = +0,14 mm 

DÚ = +0,10 mm    

HMR = JR + HÚ = 150 + 0,14 = 150,14 mm 

DMR = JR + DÚ = 150 + 0,10 = 150,10 mm 

T = HMR – DMR = 0,04 mm = 40 µm 

Dle ST 
  IT7 

Zaru� íme p�esnost IT7 
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P� .: Díra Ø 10+0,10/+0,02 

IT = ? 

HÚ = +0,10 mm 

DÚ = +0,02 mm 

HMR = JR + HÚ = 10 + 0,10 = 10,10 mm 

DMR = JR + DÚ = 10 + 0,02 = 10,02 mm 

T = HMR – DMR = 0,08 mm = 80 µm  

Dle ST 
  IT11 

 

P� .: H�ídel Ø 5000/–0,8 

IT = ? 

hú = 0 mm 

dú = – 0,8 mm 

hmr = jr + hú = 500 mm 

dmr = jr + dú = 499,2 mm 

t = hmr – dmr = 0,8 mm = 800 µm 

Dle ST 
  IT13 

6.2 Ulo�ení 

Vzájemný vztah dvou strojních sou� ástí se nazývá ulo�ení. Názorn�  si p�edstavíme jako vztah 

válcového h�ídele a díry. 
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Rozeznáváme tato ulo�ení: 

1. s v� lí:  je u nich zaru� ena minimální v� le, která umo�� uje vzájemný pohyb sou� ástí 

(kluzná lo�iska) 

vmin = DMR – hmr 

vmax = HMR – dmr 

 

2. s p� esahem: zaru� ují ur� itý nejmenší p�esah zabezpe� ující nehybnost (pevnost, 

nehybnost spojení) – nalisované spoje … 

pmax = hmr – DMR 

pmin = dmr – HMR 
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3. p� echodné: u nich se m� �e vyskytovat v� le nebo p�esah 

vmax = HMR – dmr 

pmax = hmr – DMR 

 

P� .: Díra Ø 100/–0,003, h�ídel Ø 10+0,10/+0,05 

HÚ = 0 

DÚ = – 0,003 mm 

HMR = 10 + 0 = 10 mm 

DMR = 10 – 0,003 = 9,997 mm 

hú = + 0,10 mm 

dú = + 0,05 mm 

hmr = 10 + 0,10 = 10,10 mm 

dmr = 10 + 0,05 = 10,05 mm 

Ulo�ení s p� esahem 

pmin = dmr – HMR = 10,05 – 10 = 0,05 mm 

pmax = hmr – DMR = 10,10 – 9,997 = 0,103 mm 
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P� .: Díra Ø 50+0,10/+0,05, h�ídel Ø 500/–0,2 

hú = 0 mm 

dú = – 0,2 mm 

hmr = 50 + 0 = 50 mm 

dmr = 50 – 0,2 = 49,8 mm 

HÚ = + 0,10 mm 

DÚ = + 0,05 mm 

HMR = 50 + 0,10 = 50,10 mm 

DMR = 50 + 0,05 = 50,05 mm 

Ulo�ení s v� lí 

vmin = DMR – hmr = 50,05 – 50 = 0,05 mm 

vmax = HMR – dmr = 50,10 – 49,8 = 0,3 mm 
 

 

P� .: Díra Ø 100+0,05/–0,20, h�ídel Ø 100±0,1 

HÚ = + 0,05 mm 

DÚ = – 0,20 mm 

HMR = 100 + 0,05 = 100,05 mm 

DMR = 100 – 0,20 = 99,80 mm 

hú = + 0,1 mm 

dú = – 0,1 mm 

hmr = 100,1 mm 

dmr = 99,9 mm 

Ulo�ení p� echodné 

vmax = HMR – dmr = 100,05 – 99,9 = 0,15 mm 

pmax = hmr – DMR = 100,1 – 99,80 = 0,3 mm 
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P� .: Díra Ø 50+0,20/+0,15, h�ídel Ø 50+0,1/0 

HÚ = + 0,20 mm 

DÚ = + 0,15 mm 

HMR = 50 + 0,20 = 50,20 mm 

DMR = 50 + 0,15 = 50,15 mm 

hú = + 0,1 mm 

dú = 0 mm 

hmr = 50 + 0,1 = 50,1 mm 

dmr = 50 + 0 = 50 mm 

Ulo�ení s v� lí 

vmin = DMR – hmr = 0,05 mm 

vmax = HMR – dmr = 0,2 mm 
 

6.3 Toleran � ní soustavy 

Pou�ívají se tyto soustavy ulo�ení: 

1. Soustava jednotné díry H: pro všechna ulo�ení tého� jmenovitého rozm� ru a stupn�  

p�esnosti si díry ponechají stále stejné mezní rozm� ry a podle po�adovaného ulo�ení se m� ní 

jen mezní rozm� ry h�ídele. 

 

2. Soustava jednotného h� ídele h: pro všechna ulo�ení tého� jmenovitého rozm� ru 

a stupn�  p�esnosti se ponechají stále stejné rozm� ry h�ídele a podle po�adovaného ulo�ení se 

m� ní jen mezní rozm� ry díry. 



 77/160

 

Je mo�no pou�ít i kombinace vhodných toleran� ních polí, d� r a h�ídel�  (jiné H, h), ale jen 

v nutných a ojedin� lých p�ípadech (ulo�ení klín� , per, lo�isek …). Pro díry jsou pou�ívána k 

ozna� ení toleran� ních polí písmena velké abecedy, pro h�ídele písmena malé abecedy. 

Písmena Ii, Ll, Oo, Qq, Ww se nepou�ívají, aby nedošlo k zám� n� . 

Poloha toleran� ních polí, d� r a h�ídel�  vzhledem k nulové � á�e: 
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P� íklady ulo�ení: 

S v� lí:  Ø100H7/e6 – v� tší v� le; 

  Ø100H8/f7 – menší v� le. 

P�echodné: Ø50H7/k6, Ø50H8/j7. 

S p�esahem: Ø20H7/n6 – menší p�esah; 

  Ø20H8/p7 – v� tší p�esah. 

6.4 Zapisování tolerancí a mezních úchylek na výkre se 

Mezní úchylky rozm� r�  se udávají bezprost�edn�  za JR toleran� ní zna� kou nebo � íselnými 

mezními úchylkami v mm. Toleran� ní zna� ka je slo�ena z jednoho nebo dvou písmen a � ísla. 

Spolu s JR udává jak velikost tolerance, tak i její podobu, a tím ob�  mezní úchylky. 

Doporu� ené ulo�ení v soustav�  jednotné díry najdeme ve ST str. 122 ÷ 124. 

P� .: Díra Ø160 H8 

ST od str. 90 

DÚ = 0 µm = 0 mm 

HÚ = + 63 µm = 0,063 mm 

DMR = JR + DÚ = 160 mm 

HMR = JR + HÚ = 160,063 mm 

 

P�íklady zápisu kót d� r: Ø30 H7; Ø30 H6; Ø20 K4 

 

Dle normy se úchylky píšou stejnou velikostí jako JR, dolní úchylka se zapisuje na stejný 

�ádek jako JR, horní úchylka o �ádek výš. 

 

P� .: Díra Ø20 H11 

ST od str. 90 

HÚ = + 130 µm = 0,13 mm 

DÚ = 0 µm = 0 mm 

HMR = 20 + 0,13 = 20,13 mm 

DMR = 20 + 0 = 20 mm 
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P� .: Ulo�ení Ø80 F8/h8 

ST od str. 90 

Díra: 

HÚ = + 76 µm = 0,076 mm 

DÚ = + 30 µm = 0,030 mm 

HMR = 80,076 mm 

DMR = 80,030 mm 

h�ídel: 

hú = 0 µm = 0 mm 

dú = – 46 µm =  –0,046 mm 

hmr = 80,000 mm 

dmr = 79,954 mm 

Ulo�ení s v� lí 
 

vmax = HMR – dmr = 80,076 – 79,954 = 0,122 mm 

vmin = DMR – hmr = 80,030 – 80,000 = 0,03 mm 

6.5 Zapisování mezních úchylek na výkrese sestavení  

 

6.6 Tolerování úhl �  
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6.7 Tolerování polohy d � r a rozte � í 

Rozte� e daných d� r se tolerují � íselnými hodnotami mezních úchylek obvykle soum� rn�  

rozlo�ených k jmenovitému rozm� ru. Vhodn� jší ne� �et� zcové kótování je kótování 

od spole� né základny, hlavn�  p�i v� tším po� tu d� r. 

 

6.7.1 Díry na rozte � né kru�nici 

 
Pokud bychom cht� li tolerovat úhel 90°, musíme ho zakótovat. Kótuje a toleruje se pr� m� r 

rozte� né kru�nice a úhlová rozte� , nebo vzdálenost d� r od dvou vhodn�  volených k sob�  

kolmých základen. 

Poloha p�esných d� r se kótuje vzdáleností os a sou�adnicovými kótami (vzdálenost je funk� ní 

rozm� r u h�ídel�  p�evodovek). 
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6.8 Tolerance netolerovaných rozm � r�   

I netolerované rozm� ry se musí vyráb� t v ur� itém rozmezí. � íselné hodnoty úchylek 

netolerovaných rozm� r�  udává � SN ISO 2769–1 (� SN 01 4240), (ST str. 138 nebo ve 

starších tabulkách str. 123). 

6.9 Tolerování tvar �  a polohy 

Vyrobené sou� ásti nemají úpln�  p�esný geometrický tvar. Proto�e správná funkce sou� ástí 

i stroje závisí nejen na dodr�ení rozm� r� , ale i na dodr�ení geometrického tvaru a vzájemné 

polohy ploch, jsou stanoveny úchylky tvar�  a polohy ploch – � SN EN ISO 7083 

(� SN 01 3137, � SN 01 3138). 

Tolerance válcovitosti: 

 

Tolerance rovnob� �nosti: 

 

Tolerance obvodového házení: 
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Geometrické tolerance se zapisují do toleran� ního ráme� ku, který je rozd� len na dv�  nebo t� i 

pole. 

·  Ráme� ek se kreslí tenkými � arami p�ednostn�  ve vodorovné poloze. 

·  Nesmí se protínat s jinými � arami. 

·  � áru spojující ráme� ek s prvkem lze kreslit i šikmo. 

·  Základny jsou plochy, p�ímky nebo body, k nim� se vztahuje poloha uva�ovaného prvku. 

·  Ozna� uje se plným rovnostranným trojúhelníkem, jen� se prvk�  dotýká stranou. 

 

·  V prvním okn�  ráme� ku se uvádí zna� ka tolerance, ve druhém její velikost v mm 

a ve t�etím podle pot�eby ozna� ení základny. 

6.9.1 Tolerance tvar �  

(ST str. 128 ÷ 134); 

·  tolerance p�ímosti; 

·  rovinnosti; 

·  ku�elovitosti; 

·  válcovitosti; 

·  tolerance profil�  podélného �ezu. 

6.9.2 Tolerance polohy 

·  tolerance rovnob� �nosti; 

·  kolmosti; 

·  sklon� ; 

·  souososti 

·  soum� rnosti; 

·  jmenovité polohy (umíst� ní prvku); 

·  rovnob� �nosti os. 
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6.9.3 Souhrnné tolerance tvar �  a polohy 

·  tolerance házení obvodového nebo � elního, v daném sm� ru; 

·  tolerance úplného házení obvodového nebo � elního; 

·  tolerance tvaru daného profilu; 

·  tolerance tvaru dané plochy. 

Rovn� � pro nep�edepsané geometrické tolerance existuje norma, která se musí dodr�et. � SN 

ISO 2768–2 (� SN 01 4406). 

 

P� .: H�ídel Ø 15±0,05 (ST str. 89) 

hú = 0,05 mm 

dú = – 0,05 mm 

hmr = 15 + 0,05 = 15,05 mm 

dmr = 15 – 0,05 = 14,95 mm 

t = hmr – dmr = 0,1 mm = 100 µm 
  IT11 

 

P� .: H�ídel Ø 3570/–0,15 (ST str. 89) 

hú = 0 mm 

dú = –0,15 mm 

hmr = 357 + 0 = 357 mm 

dmr = 357 – 0,15 = 356,85 mm 

t = hmr – dmr = 0,15 mm = 150 µm 
  IT9 
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P� .: Ulo�ení Ø 50 H6/g6 

H6 = + 0,016/0 

g6 = – 0,009/–0,025 

HÚ = 0,016 mm 

DÚ = 0 mm 

HMR = 50 + 0,016 = 50,016 

mm 

DMR = 50 + 0 = 50 mm 

hú = – 0,009 mm 

dú = – 0,025 mm 

hmr = 50 – 0,009 = 49,991 mm 

dmr = 50 – 0,025 = 49,975 mm 

Ulo�ení s v� lí 

vmax = HMR – dmr = 0,041mm 

vmin = DMR – hmr = 0,009 mm 

 

7 P� episování povrch �  

P�edpokladem správné funkce sou� ástí je krom�  rozm� rové a tvarové p�esnosti i vhodná 

jakost povrchu jejich funk� ních ploch. 

7.1 Posuzování drsnosti povrchu 

Na skute� ném povrchu jsou z�ejmé velmi jemné nerovnosti, které jsou tvo�eny výstupky 

a prohlubn� mi p�ibli�n �  stejného pr� b� hu na celé ploše. Tvar i velikost t� chto nerovností jsou 

závislé na zp� sobu obráb� ní. U b� �ných druh�  obráb� ní není drsnost povrchu stejná ve všech 

sm� rech. 

Proto rozlišujeme: 

·  P� í� nou drsnost: tj. drsnost v profilu kolmém na �ezný pohyb. 

·  Podélnou drsnost: tj. drsnost ve sm� ru pohybu. 
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·  V � eské republice se pro charakterizování drsnosti povrchu pou�ívá p�ednostn�  st� ední 

aritmetická drsnost – Ra. 

·  Je to st�ední aritmetická hodnota absolutních hodnot vzdáleností jednotlivých povrch�  od 

nulové � áry, udává se v µm. 

Ra = 
n

y i

n

i
�

=1

 

Nejv� tší výška povrchu Rz – je to sou� et absolutních hodnot nejvyššího výstupku a nejni�ší 

prohlubn�  profilu. 

 

Ra = 
n

yyyy ni ......21 +++
 

n = 9 

� íselné hodnoty veli� in Ra jsou podle � SN odstup� ovány: 0,012; 0,025; 0,05; 0,1; 0,2; 0,4; 

0,8; 1,6; 3,2; 6,3; 12,5; 25; 50; 100; 200. 

7.2 P� edepisování drsnosti povrchu 

Na výrobních výkresech se p�edepisuje 

drsnost povrchu � íselnou hodnotou 

st�ední aritmetické drsnosti profilu (Ra) 

v mikrometrech (viz. ST str. 151). 
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h – výška kót;  H = h � (1,4 ÷ 3). 

Zna� ky se kreslí plnou tenkou � árou nebo plnou � árou stejné tlouš� ky jako kóty. 

 

a – � íselná hodnota charakterizující drsnost povrchu Ra, nap�. Ra 3,2; 

b – je-li více po�adavk�  na strukturu povrchu – první po�adavek se píše do pozice a, další pak  

do pozice b; 

c – p�edepsání výrobního procesu (BROUŠENÍ); 

d – p�edepsání orientace nerovností (X, M); 

e – p�edepisuje se velikost p�ídavku na obráb� ní (odlitky, výkovky). 

7.3 Zp� soby zápisu zna � ek 

·  Zna� ka drsnosti pro povrch, kde nezále�í na zp� sobu 

kone� ného zpracování; 
 

·  zna� ka s po�adavkem na t� ískové odebírání materiálu; 

 

·  zna� ka nedovolující odebírání materiálu; 

 

·  zna� ka „po obvodu“, „dokola“. 

 

7.4 P� edepisování drsnosti a umís � ování zna � ek na 

výkrese 

Pro ur� ení drsnosti na celém výkrese se nakreslí zna� ka nad popisové pole výkresu 

a do závorky se uvedou pou�ité drsnosti nebo pouze obecná zna� ka drsnosti. 
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7.5 P� edepisování úpravy povrchu, povlak �  a tepelného 

zpracování 

Funkce sou� ásti � asto vy�aduje, aby plochy m� ly ur� ité specifické vlastnosti, kterých nelze 

dosáhnout b� �nými zp� soby zpracování materiálu. Proto se tyto plochy zvláš�  upravují, 

nanášejí se na n�  povlaky nebo se tepeln�  zpracovávají. 

7.5.1 Pravidla pro p � edepisování povlak �  

Úprava � ásti povrchu: 
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Ozna� ení � ásti plochy, která z� stane bez tepelného zpracování: 
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7.5.2 Pravidla pro p � edepisování tepelného a jiného zpracování 

·  Na výkrese tepeln�  zpracované sou� ástí je nutno uvést údaj o vlastnostech materiálu 

získaných tepelným zpracováním, nap�. tvrdost (HV, HB, HRC, HRA), mez pru�nosti, 

vrubová hou�evnatost a podobn� . 

·  Hloubka zpracování se ozna� uje h a uvádí se stejn�  jako údaje vlastností materiál�  

rozmezím hodnot, nap�. h = 0,7 ±  0,1 mm. 
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8 Kreslení strojních sou � ástí a spoj �  

8.1 Popisové pole výkres �  

Ka�dý výkres obsahuje popisové pole – základní popisové pole je d� le�itá � ást výkresu, 

informuje o výrobním podniku, druhu a typu výroby, m�� ítku výkresu, kdo výkres kreslil, … 

Umís� uje se 5 mm od pravého dolního rohu výkresu. 
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8.1.1 Základní popisové pole (rohové razítko) 

Pou�ívá se hlavn�  na: 

·  výrobních výkresech; 

·  výkresech sestavení s odd� leným kusovníkem. 

Nejd� le�it � jší údaje (zapisují se tlust�  výškou písma 5 mm): 

·  � íslo výkresu; 

·  název výkresu; 

·  název vlastního podniku (školy); 

·  m�� ítko. 

Ostatní informace se zapisují tence a výškou písma 3,5 mm. 
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8.1.2 P� íklad � íslování výkres �  

P�: TEK SV1/P1 09–02–05 

Vysv� tlení: 

·  TEK –  zkratka p�edm� tu; 

·  SV1  –  t�ída; 

·  P1  –  skupina; 

·  09  –  po�adové � íslo �áka dle t�ídní knihy (v�dy dvoumístné � íslo); 

·  02  –  po�adové � íslo programu (v�dy dvoumístné � íslo); 

·  05   –  pozice, u sestavy se nepíše nic, (v�dy dvoumístné � íslo). 

V p�ípad�  dalšího rozpadu kusovníku (nap�íklad u svark� ), lze pokra� ovat dalším 

dvoumístným � íslem za poml� kou (TEK SV1/P1 09–02–05–03). 

8.1.3 Nadstavba popisového pole (kusovník) 

Nadstavba popisového pole spolu se základním popisovým polem dává slo�ené popisové 

pole. 

8.1.4 Slo�ené popisové pole 

·  Pou�ívá se zejména na výkresech sestavení. 

·  Výkresy sestavení mohou být opat�eny odd� leným kusovníkem, jeho� záhlaví odpovídá 

popisovému poli. 

·  Vypl� ování kusovníku na samostatném list�  – � ísla pozic od shora dol� . 

·  Vypl� ování kusovníku na výkrese – � ísla pozic ze spodu nahoru. 

·  � ísla pozic nejsou libovolná. Nejmenší � ísla pozic mají vstupující montá�ní celky, vyšší 

� ísla mají hutní materiály (výkovky …). 

·  Dále potom � íslujeme obráb� né sou� ásti. 

·  A nejvyšší � ísla mají normalizované nakupované sou� ásti. Je vhodné, aby mezi 

jednotlivými celky byly vynechané �ádky. 
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Kusovník umíst� ný na samostatném list�  A4 (všimn� te si, �e základní popisové pole [razítko] 

samostatného kusovníku je jiné, ni�ší, chybí zde n� které údaje): 

 

8.2 Výkres � . 9 (zadání) – „Spojení � epem“ 

Nakreslete výkres sestavy „SPOJENÍ � EPEM“ dle p�edlohy v m�� ítku M1:1 a vypl� te 

slo�ené popisové pole. Pauzovací papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm. 

Termín odevzdání: 
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8.3 � epy, kolíky, závla � ky 

8.3.1 Spojovací � epy 

Pou�íváme k rozebíratelnému kloubovému spojení sou� ástí nebo k pohyblivému ulo�ení 

výkyvných sou� ástí (nap�. pák, klik, ojnic …). 

Normalizovaný � ep: 

 

Nenormalizovaný � ep: 
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8.3.2 Kolíky 

Pou�ívají se p�edevším k zajišt� ní vzájemné polohy dvou sou� ástí; jsou válcové, ku�elové, 

s hlavou nebo bez ní. 

Normalizovaný kolík: 

 

 

Ku�elový kolík: 
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Pru�ný kolík: 

 

8.3.3 Závla � ky 

Zajiš� ují strojní sou� ásti (nap�. � epy, matice) proti uvoln� ní, posunutí pop�ípad�  ztrát� . 

Normalizovaná závla� ka: 
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Úprava � epu pro závla� ku: 

 

8.4 Pojistné a stav � cí krou�ky 

Zajiš� ují strojní sou� ásti proti osovému posunu. Slangov�  se jim �íká „segerovky“, „Segerovy 

krou�ky“, (ST str. 458) . 

Kreslení pojistného krou�ku na výkrese sestavení, který axiáln�  zajiš� uje sou� ást v dí�e: 
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Kreslení pojistného krou�ku na výkrese sestavení, který axiáln�  zajiš� uje � ep, (ST str. 455, 

456): 

 

Kótování pojistného krou�ku na výrobním výkrese: 
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Normalizovaný stav� cí krou�ek na výkrese sestavení: 

 

8.5 Klíny a pera 

·  Pou�íváme je k rozebíratelnému spojení strojních sou� ástí p�enášejících kroutící moment. 

·  Spojovací klíny jsou podle osy klínu podélné a p�í� né. 

·  Pera p�enášejí kroutící moment z h�ídele na náboj a dovolují vzájemný osový posuv mezi 

h�ídelem a nábojem. 

·  ST str. 467. 

 

Normalizovaný podélný klín na výkrese sestavení: 
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Kótování drá�ky pro pero v „dí�e“ na výrobním výkrese: 

 

Kótování drá�ky pro pero na „h�ídeli“ na výrobním výkrese: 
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8.6 Šrouby, matice, podlo�ky 

Nejd� le�it � jším funk� ním prvkem šroub� , matic a sou� ástí se závitem je závit. 

Základní profil závitu je spole� ný pro vn� jší závit (závit na šroubu) i pro vnit�ní závit (závit 

matice) a je ur� en jmenovitým rozm� rem – JR. 

P�ehled nejpou�ívan� jších normalizovaných závit� , jejich profil�  a ozna� ování je v tabulkách, 

str. 357. 

 

Nap�. pro d = 8 mm, D = 8 mm: 

·  M8 – charakterizuje profil závitu; 

·  d – šroub; 

·  D – matice; 

·  d, D – je velký (jmenovitý) pr� m� r; 

·  d3, D1 – malý pr� m� r; 

·  d2, D2 – st�ední pr� m� r; 

·  P – rozte�  neboli stoupání závitu. 
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8.6.1 Kreslení vnit � ního a vn � jšího závitu 
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8.6.2 Funk � ní délka a výb � hy závit �  

ST str. 388 ÷ 391. 

 

 

8.6.3 Kreslení šroub �  a matic 

Normalizované šestihranné hlavy šroub�  a šestihranné matice se kreslí bu	  p�ibli�n �  nebo 

ve správných rozm� rech. S výhodou se pou�ívají šablony. 
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Matice a podlo�ky nakreslené na sestav�  spolu se šroubem se zobrazují v�dy v pohledu. � ást 

šroubu schovaná za maticí a podlo�kou se nekreslí. 

 

Na zmenšených výkresech sestavení lze kreslit šrouby a matice zjednodušeným zp� sobem, 

nebo se kreslí jen hlavy šroub�  a d�ík šroubu se nazna� í osami. P�i zjednodušeném kreslení 

šroub�  a matic se nekreslí zkosení hran ani se neprokreslují konce šroub� . 
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8.6.4 Ozna� ování šroub �  a matic 

B� �né šrouby a matice jsou normalizované sou� ásti, které se k montá�i odebírají ze skladu, 

a proto se nekreslí jejich výrobní výkresy. Na výkresech šroubového spoje se ozna� í ka�dá 

sou� ást (šroub, matice, podlo�ka, závla� ka) samostatnou pozicí. Ur� ovacími rozm� ry šroub�  

s hlavou jsou velký pr� m� r závitu a délka šroubu. Délkou šroubu se rozumí délka bez hlavy. 

Konce šroub�  s metrickými závity jsou normalizovány podle � SN 02 1031 (� SN ISO 4753). 

Nej� ast� ji se pou�ívá plochý konec. 

 

8.6.5 Druhy závit �  

·  Metrický, nap�. M20 (ST str. 357). 

·  Metrický s menším (jemným) stoupáním, nap�. M20 × 1 (ST str. 357). 

·  Whitworth� v závit W 3/4 (rozm� ry v palcích, 1" = 25,4 mm), (ST str. 356). 

·  Trubkový závit G 5/16 (v palcích), (ST str. 378). 

·  Trubkový závit ku�elový R 2 (ST str. 381). 

·  Oblý závit Rd 40. 
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·  Lichob� �níkový závit Tr 16 × 2 (ST str. 383). 

·  Lichob� �níkový závit nerovnoramenný S 48 × 8 (ST str. 385). 

Závity mají standardn�  pravosm� rné (pravé) stoupání šroubovice, ale mohou mít i levé 

(ozna� ení nap�. M20LH – od anglického „Left Hand“), jednochodé nebo vícechodé 

(lichob� �níkové), ozna� ení viz. ST str. 356. 

Rozeznáváme dva typy závit� : 

·  Pro spojovací šrouby (M, W). 

·  Pohybové šrouby (Tr, S). 

Závit je ur� en: 

·  Závitovým profilem M. 

·  Jmenovitým (velkým) pr� m� rem, nap�. 20. 

·  Stoupáním, nap�. × 1 

·  Sm� rem LH, nap�. M20 × 1LH. 

8.6.6 Kótování závit �  

Kótování závitu šroubu Kótování závitové díry 
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Kótování závrtného šroubu (na závrtném konci se po� ítá do délky závitu i délka výb� hu), 

(ST str. 418). 

 

8.6.7 Tolerance a drsnost závit �  

Rovn� � závity se tolerují toleran� ním polem nap�.: 

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

·  M20 – 6h = šroub – t� sný závit; 

·  M20 – 6H = díra. 

Drsnost povrchu závit�  se p�edepisuje pouze ve zvláštních p�ípadech (závrtný šroub). 

8.7 Šroubová spojení 

Šroub se šestihrannou hlavou voln�  procházející dírami v obou spojovaných sou� ástech, 

(ST str. 395). 
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Spoj provedený lícovaným šroubem a korunovou maticí se závla� kou, (ST str. 409, 429, 438). 

 

Spoj provedený šroubem se šestihrannou hlavou, voln�  procházející dírou v jedné spojované 

sou� ásti a zavrtaným do díry se závitem ve druhé spojované sou� ásti. 

 

Spoj provedený závrtným šroubem. 
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Spoj provedený šroubem s válcovou hlavou. Hlava šroubu je zapušt� na do válcového 

zahloubení v jedné sou� ásti. 

 

Spoj provedený zápustným šroubem. 

 

8.8 H� ídele, drá�kové h � ídele, náboje 

Na výrobních výkresech se zobrazují h�ídele s plným pr�� ezem obvykle v podélném pohledu. 

Duté h�ídele se kreslí v � áste� ném nebo v polovi� ním �ezu, ve kterém se i kótují. Drá�ky 

pro pera nebo podélné klíny se kreslí a kótují v p�í� ných �ezech a pr�� ezech. 
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8.8.1 Zápichy 

Osazené plochy h�ídel�  (F, G) nebo plochy stejného jmenovitého pr� m� ru s r� znými 

mezními úchylkami (D) se odd� lují pro usnadn� ní obráb� ní nebo z funk� ních d� vod�  

zápichy. Tvary zápich�  a jejich rozm� ry jsou normalizovány v � SN 01 4960. Normalizované 

zápichy se nemusí kreslit podrobn� , ozna� ují se jen symbolicky (nap�. F2,5 × 0,3 …). Ve ST 

jsou na str. 156 ÷ 158. 

 

8.8.2 St� edící d � lky 

Slou�í pro upnutí h�ídel�  p�i obráb� ní nebo kontrole rozm� r� . Normalizované st�edící d� lky 

se nekreslí, jen se ozna� í normalizovanou zna� kou. Podle umíst� ní zna� ky se p�edepíše, zda–

li d� lek musí, m� �e nebo nesmí z� stat na výrobku. Ve ST jsou na str. 154. 
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8.8.3 Drá�kové h � ídele a náboje 

Drá�kování h�ídel�  a náboj�  je normalizováno v r� zných provedeních. Rozm� ry, drsnost 

ploch a mezní úchylky jsou uvedeny ve strojírenských tabulkách na str. 174 ÷ 175. Drá�kové 

h�ídele a náboje se znázor� ují zjednodušen�  podle � SN 01 3228. Zobrazení se provede 

v pohledu nebo v �ezu, na výkresech sestavení se p�ednostn�  znázor� uje h�ídel. 

Drá�kovaný h�ídel: 
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Drá�kovaný náboj: 

 

8.9 Lo�iska 

Lo�iska rozd� lujeme podle styku s h�ídelem na dv�  skupiny: 

·  Lo�iska kluzná . 

·  Lo�iska valivá . 

8.9.1 Kluzná lo�iska 

Zpravidla se skládají z vn� jšího lo�iskového t� lesa a z vnit�ního t� lesa (pánve). Lo�isková 

pouzdra jsou normalizovaná, proto nekreslíme jejich výrobní výkresy. Nenormalizované 

lo�isko musí výkres mít. 

 

8.9.2 Valivá lo�iska 

Pracují na principu odvalování, nej� ast� jším elementem jsou kuli� ky. Pro v� tší zatí�ení se 

pou�ívají vále� ky … Lo�iska dále d� líme na radiální  a axiální. Ve ST jsou na str. 471 ÷ 512. 
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8.10 Pru�iny 

Kreslení pru�in je normalizované jak na výkresech sestavení, tak na výrobních výkresech. 

Na výrobním výkrese zobrazujeme pru�iny v�dy v nezatí�eném stavu, kde�to na výkrese 

sestavení se znázorní ve stavu v jakém se smontují, obvykle jen jedním pr� m� tem v pohledu 

nebo �ezu, jeho� rovina prochází osou pru�iny. 

Obrysy závit�  pru�iny se kreslí zjednodušen�  tlustými plnými � arami, neviditelné, obrysy se 

neprokreslují. U vinutých pru�in z drát�  nakreslených v �ezu se kreslí krom�  osy pru�iny také 

osy pr�� ez�  drát� . Ve ST jsou na str. 606 ÷ 627. 
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Pru�iny se kreslí ve dvou pr� m� tech pouze tehdy, pot�ebujeme–li zobrazit zvláštní tvar 

koncových závit�  pru�iny, nap�. u pru�iny ta�né nebo zkrutné. Na schématech a výkresech 

sestavení kreslených v malém m�� ítku se pru�iny kreslí schematicky. Po� et nakreslených 

závit�  se nemusí shodovat se skute� ným po� tem závit� . 

Výrobní výkres pru�iny obsahuje: 

·  Zobrazení pru�iny. 

·  Kóty, a to: 

o délka pru�iny v nezatí�eném stavu – Lo; 

o st�ední pr� m� r pru�iny – D, nebo vn� jší pr� m� r – De, nebo vnit�ní pr� m� r – Di; 

o pr� m� r drátu – d. 

·  Pracovní diagram pru�iny s uvedením hodnot sil p�i stla� ování pru�iny. V pracovním 

diagramu je uvedená závislost mezi zatí�ením a deformací pru�iny Lo, délka pru�iny 

v p�edepjatém stavu L1, délka pru�iny v zatí�eném stavu L2 a délka pru�iny p�i dosednutí 

závitu Ln. 
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·  Další údaje o pru�in� : ty se zapisují nap�. formou tabulky nebo zápis�  u popisového pole. 

Nap�. po� et závit� , sm� r vinutí šroubovice (LH – levé vinutí šroubovice, RH - pravé), 

úprava konc�  pru�iny, povrchová úprava a další. 

 

U ku�elové pru�iny se kótuje nejv� tší a nejmenší pr� m� r. U ta�ných a zkrutných pru�in se 

obvykle zna� í i rozm� ry záv� rných závit� . 
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8.11 Ozubená kola 

 
Obvod kola 

p  · d  =  z · t   z – po� et zub�  

d = 
p
 t· z

   
m = 

p
t

   d = z · m 

m – modul ozubeného kola, hodnota, která charakterizuje ozubené kolo. 

Veškeré rozm� ry ozubení ozubených kol jsou násobkem modulu m. Ten je normalizovaný 

a udává se v mm (ST str. 159). 

Zub je rozd� len rozte� nou plochou na hlavu a patu zubu. U b� �ného ozubení je výška hlavy 

ha = m, výška paty zub�   hf = 1,25 � m 

Tlouš� ka zubu, ší�ka zubové mezery a rozte�  zub�  se m�� í jako oblouk na rozte� ní kru�nici. 

Rozte�     t = p  · m 

Pr� m� r hlavové kru�nice:  da = d + 2 · ha = z · m + 2 · m = m · (z + 2) 

Pr� m� r patní kru�nice:    df = d – 2 hf = z · m – 2 · 1,25 � m = m · (z – 2,5) 
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ší�ka zubové mezery:    su = 
2
t

 

ší�ka zubu:    s = 
2
t

 

Tvar kola se zobrazí jedním nebo dv� ma pr� m� ty. Jeden je obvykle v �ezu nebo v � áste� ném 

�ezu. Jednotlivé zuby se neprokreslují. Znázor� ují se jen hlavové, rozte� né a patní plochy. 

V pohledu se kreslí hlavová plocha tlustou plnou � árou a rozte� ná plocha tenkou 

� erchovanou. Patní plochu obvykle nezobrazujeme (pokud je to ale nutné, pak tenkou plnou 

� árou). 

V �ezu se kreslí hlavová a patní plocha plnou tlustou � árou a rozte� ná tenkou � erchovanou. 

Sklon zub�  se zakreslí v pohledu tenkými plnými � árami p�íslušného sm� ru a tvaru zub� . 

 

Na ka�dém výkrese ozubeného kola musí být v pravém horním rohu výkresu tabulka údaj� , 

kde jsou uvedeny podrobné údaje pot�ebné k výrob�  ozubeného kola a jeho kontrole (tvar 

zub� , povrch bok�  zub� , tvrdost, po� et zub� , poloha a úhel os, údaje o spolu zabírajícím kole, 

o nástrojích, kterými se bude vyráb� t, úchylky, …). Ve ST jsou na str. 163 ÷ 167. 
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Pastorky vyrobené vcelku s h�ídelem se zobrazují v � áste� ném �ezu. 

 

 

 

8.12 Výkres � . 10 (zadání) – „Šroubový spoj“ 

Nakreslete výkres sestavy „Šroubového spoje“ závrtným šroubem M20 × 60 dle p�edlohy 

v m�� ítku M1:1 a vypl� te slo�ené popisové pole. Pauzovací papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 

0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm. 

Termín odevzdání: 
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8.12.1 Kótování ozubených kol 

·  Vn� jší tvar ozubeného kola a jeho tvarové prvky. 

 

·  Obraz ku�elových ozubených kol. 
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·  Ozubené ty� e, h�ebeny. 

 

·  Válcový šnek. 

 

Zna� íme: 

o pr� m� r hlavové kru�nice da; 

o délka závitu šneku L na hlavovém 

válci; 

o rozm� ry l, zkosení konc�  zub� , 

drsnost povrchu bok�  zub� . 

 

·  Šneková kola. 

 

Zna� íme: 

o b – ší�ka ozubení; 

o D – nejv� tší pr� m� r kola. 

 



 125/160

8.12.2 Ozubená soukolí 

·  P�i zobrazení soukolí v osovém �ezu se kreslí zub jednoho z kol p�ed zubem sdru�eného 

kola. 
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·  Prochází–li �ezná rovina osou ozubeného kola h�ebenového p�evodu, kreslí se zub kola 

p�ed zubem h�ebene. 

 

·  Prochází–li �ezná rovina osou šnekového kola nebo šneku, kreslí se závit šneku 

p�ed zubem kola. 
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·  U ku�elového soukolí se nekreslí ta � ást hlavové plochy, která je zakryta druhým kolem. 
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8.13 Výkres � . 11 (zadání) – „Ojnice – výkovek“ 

Nakreslete výrobní výkres výkovku ojnice dle p�edlohy v m�� ítku M1:1 a vypl� te základní 

popisové pole. Pauzovací papír A4, tuší, tlouš� ky � ar – 0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm. 

Termín odevzdání: 
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8.14 � et� zy, � et� zová kola 

Hnací �et� zy jsou normalizované sou� ásti. � et� z se 

na výkrese sestavení zobrazí tenkou � erchovanou 

� árou a ozna� í se samostatnou pozicí. Na výrobním 

výkrese �et� zového kola musí být tabulka parametr� . 

(ST str. 168 ÷ 169). 

 

8.15 Rohatky 

Ozubení rohatek se 

zobrazuje zjednodušen�  

nakreslením hlavového 

válce tlustou plnou 

� arou a patního válce 

tenkou plnou � arou. 

V náryse se zobrazí 

n� kolik zub� , které se 

okótují. 
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8.16 � emenice 

Klínové �emenice bývají 

nej� ast� ji odlévané ze šedé 

litiny, z lehkých slitin nebo 

lisované, pop�ípad�  

sva�ované z ocelového 

plechu. Funk� ní � ástí 

�emenice jsou její drá�ky. 

� emen v �emenici zabírá 

bokem �emene, nikdy nesmí 

dosedat na dno drá�ky! (ST 

str. 534 + str. 529 ÷ 555). 

 

8.17 Nýtové spoje 

Nýtové spojení je mo�no vytvo�it následujícími zp� soby (ST str. 460 ÷ 464): 

·  Roznýtováním jedné spojované sou� ásti – 

nýtování p� ímé. 
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·  Nýty vlo�enými do d� r ve spojovaných 

sou� ástech – nýtování nep� ímé. 

 
Nýt s hlavou:  

·  p� lkulovou 

 

·  zápustnou 

 

Nýty se zobrazují pouze na výkresech sestavení. 

V p� doryse se kreslí v�dy v p�í� ném �ezu a bez 

hlavy. 

 
 

 
 
 

8.17.1 Zjednodušené kreslení nýt �  

Na výkresech nýtovaných konstrukcí s velkým po� tem nýt�  a zobrazených v malém m�� ítku 

se nýty znázor� ují normalizovanými zna� kami. Je–li na výkrese hodn�  stejných nýt� , kreslí se 

zjednodušen�  jen jeden nebo dva nýty a ostatní se vyzna� í tenkými plnými � árami. 
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V pr� m� tech na rovinu kolmou k ose nýtu se osa 

nýtu ozna� í k�í�kem nakresleným tenkými plnými 

� arami. Je–li na výkrese n� kolik skupin r� zných typ�  

a rozm� r�  nýt� , ka�dá skupina se ozna� í písmeny. 

 

 

8.18 Svarové spoje 

Sva�ování je pevné nerozebíratelné spojení materiál�  ú� inkem tepla a tlaku a jejich 

kombinací. Druhy svar�  a jejich zna� ení jsou ve ST na str. 672 ÷ 730. 
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8.18.1 Kreslení svarových spoj �  

Znázorn� ní svar�  je normalizované. Místa styku sva�ovaných sou� ástí se kreslí souvislou 

tlustou � árou. Svary se na výkresech nej� ast� ji ozna� ují základní zna� kou: 

Zna� ky tvar�  svar� : 

V svar: 

 

U svar: 

 

V svar: 

 

I  svar: 

 

Zna� ku svaru m� �eme doplnit o zna� ku povrchu svaru, rozm� ry svaru a p�ípadn�  o údaje 

o zp� sobu sva�ování: 

plochý svar: 

 

vydutý svar: 

 

p�evýšený svar: 

 

Zna� ka svaru odpovídá velikosti písma pou�itého na výkrese. Šipka sm�� uje do místa spoje 

a praporek je p�ednostn�  rovnob� �ný se spodním okrajem výkresu. � árkovaná � ára m� �e být 

pod plnou � arou nebo nad ní. V p�ípad�  ozna� ení soum� rného svaru se nekreslí. 
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Základní zna� ka: 

 

 
 

Svar provedený po obvodu se ozna� í malou kru�nicí pr� m� ru 3 mm ve zlomu odkazové � áry. 

      

Ozna� ení montá�ního svaru: 

 

Uvád� jí–li se dopl� kové údaje, praporek má 

na konci vidlici, do které se údaje odd� lené 

lomítkem vepíšou.  
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8.18.2 P� edepisování rozm � r�  svar �  

Rozm� r svaru v p�í� ném �ezu se zapíše vlevo od zna� ky. Pokud není uveden, nap�. u tupého 

svaru, prova�í se skrz. Délkový rozm� r svaru se píše za zna� ku. U p�erušovaných svar�  se 

uvede za zna� kou po� et svar�  n, délka stehu l a do závorky vzdálenost mezi stehy (e). 

 

8.18.3 Tupé svary 

 

8.18.4 Koutové svary 
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8.18.5 Bodový svar 
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8.19 Výkres � . 12 (zadání) – „Sestava ozubeného kola“ 

a „Svarek ozubeného kola“ 

Nakreslete sestavu ozubeného kola dle p�edlohy v m�� ítku M1:1 (A4) a výkres svarku 

ozubeného kola (A4 nebo A3) a vypl� te slo�ené popisové pole. Pauzovací papír, tuší, 

tlouš� ky � ar – 0,5 mm/0,35 mm/0,25 mm. 

Termín odevzdání: 
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8.20 Zásady pro kreslení sva � ovaných sou � ástí 

Výkresy sva�ovaných sou� ástí jsou zvláštní výkresy sestavení. V nejjednodušších p�ípadech 

slou�í tentý� výkres sestavení pro sva�ování, výrobu díl�  a p�ípadn�  i pro obráb� ní 

po sva�ování. Takový výkres se nazývá sva� ovací sestava (výkres svarku). 

Jednotlivé díly svark�  mají samostatné pozice a rozlišují se obráceným sklonem šrafování. 

V celkové sestav�  je potom svarek uveden pod jedinou pozicí (má vyšrafované všechny 

plochy stejn� ). 

Na výkrese svarku musí být uvedeny: 

·  Kóty pro správné sestavení svarku. 

·  Kóty pro obráb� ní svarku v� etn�  drsností. 

·  P�ípadn�  kóty pro ur� ení tvar�  a rozm� r�  díl� . 

Pou�ití: pro jednoduché sou� ásti, p�ípadn�  pro kusovou výrobu apod. 
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Pro slo�it� jší svarky a sériovou výrobu m� �eme také nakreslit výrobní výkresy jednotlivých 

díl� , a pak nakreslit celkovou sva�ovací sestavu – zde ji� jen kótujeme polohu jednotlivých 

díl�  v�� i sob�  a velikosti a typy svar� . 
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8.21 Pájené a lepené spoje 

Zp� sob kreslení je podobný sva�ovaným sou� ástem. Lepené a pájené spoje se ozna� í v míst�  

styku velmi tlustou � arou. Pájky se ozna� ují � íslem normy, lepidla a tmely obchodní zna� kou. 

Tyto údaje se uvád� jí nad praporkem odkazové � áry za grafickou zna� kou nebo v technických 

po�adavcích u kusovník� . ST str. 726 ÷ 730. 

 

Pájky: 

M� kké: Sn + Pb. Pou�ití: chladi� e aut, elektronika, plechy. 

Tvrdé: Cu + Zn (Ag). Pou�ití: korozivzdorné oceli, litiny, spoje s velkou pevností, Al … 
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8.21.1 Úpravy lepených stykových ploch 
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9 Výrobní výkresy 

Výrobní výkresy jsou dorozumívajícím prost�edkem mezi konstrukcí a výrobou. Musí 

obsahovat všechny pot�ebné údaje jak pro výrobu, tak p�ípadn�  i pro kontrolu sou� ástí apod. 

Výrobní výkresy se d� lí na výkresy sou� ástí a výkresy sestavení. U slo�it� jších výkres�  

kreslíme ješt�  výkresy skupin (sestav) a podskupin (podsestav). Podskupiny mají potom 

nejmenší � ísla pozic (1, 2). 

9.1 Výkresy sestavení 

Výkresy sestavení a podsestav zobrazují sou� ásti ve smontovaném stavu. Zapisují se u nich 

pozice a pouze orienta� ní kóty jako celková délka, ší�ka, výška, výška osy h�ídele, nebo jiné 

rozm� ry d� le�ité pro spojení s jinými stroji. Pozice se píší v� tším písmem ne� kóty. V kusové 

výrob�  lze jednoduché celky kreslit v tzv. kótovaném sestavení. 

 

9.2 Výkresy sou � ástí 

Kreslí se pro ka�dou, jakýmkoliv zp� sobem vyrobenou sou� ást a ur� uje se jimi: 

·  Tvar sou� ásti (zobrazením). 

·  Velikost sou� ásti (kótami). 

·  P�esnost výroby (tolerance, úchylky). 

·  Jakost povrchu (drsnost). 
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·  Materiál (výchozí, kone� ný). 

·  Povrchová úprava (mechanická, chemická, tepelná). 

·  Rozm� ry polotovaru. 

·  Údaje pro výrobu, kontrolu a zkoušení. 

Výkresy sou� ástí se nekreslí: 

·  Pro normalizované sou� ástí dodávané jiným výrobcem, které se krom�  povrchových 

úprav neobráb� jí. 

·  Pokud máme kótované sestavy. 

·  Pro sou� ástí zhotovené st� ihem, �ezem nebo upálením z normalizovaného polotovaru 

bez dalšího obráb� ní. 

Slovní dopl� ující údaje na výkresech (pokud jsou delší ne� dva �ádky, které by se umístily 

pod a nad praporkem odkazové � áry) se píšou nad rohové razítko. 

9.3 Ohýbané a lisované sou � ásti 

Sou� ásti, které se za výroby p�etvá�ejí (nast� ihují, ohýbají, lisují …), se kreslí v�dy 

ve výsledném tvaru. Pokud se výchozí polotovar p�ed vlastní deformací liší od hotové 

sou� ásti svým tvarem a rozm� ry, musí být rovn� � ur � en. U jednotlivých sou� ástí, je–li 

polotovarem rovn�  u�íznutý válcovaný profil (drát, pás, plech), se výchozí tvar ur� í uvedením 

rozvinuté nap�ímené délky nad rohovým razítkem. 
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U málo deformovaných sou� ástí se k obrazu sou� ásti p�ikreslí tenkou � erchovanou � árou se 

dv� ma te� kami její p� vodní tvar p�ed p�etvo�ením a zakótuje se. 

 

U slo�it � jších sou� ástí je nutno výchozí polotovar nakreslit jako samostatný zvláštní obraz 

a p�ipojit nadpis „Vyst�i�ený tvar“ nebo „Rozvinutý tvar“ nebo zna� ku rozvinutí. Místa ohyb�  

se ozna� í tenkou � árou. 
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U sou� ástí, které se p�etvá�ejí a� po vyrobení (nap�. p�i montá�i), je nutno ur� it podobu 

p�etvo�ení poznámkou a tvar p�etvo�ení nakreslit tenkou � erchovanou � árou se dv� ma 

te� kami. 

Rozvinutá délka polotovaru p�ed ohybem se ur� í z délky neutrální osy. Neutrální osa není 

toto�ná s osou t� �išt � , ale je posunutá k vnit�ní stran�  ohybu. 

Výpo� et délky oblouku: 

Celková délka se skládá z jednotlivých � ástí = p�ímých � ástí + délek oblouk� . 

 

Celkové délka: L = a +b +c +d +e + m + n + o + p 
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Poloha neutrální osy je dána úhlem ohybu. Zjednodušen�  platí: 

� � ��� � 	
 � �
 �
�
�

�  

R … vnit�ní polom� r ohybu 

 

 

� � ��� � 	
 � �
 �
�
�

�  

 

9.4 Odlitky a výkovky 

Význam druh�  � ar: 

·  Souvislá velmi tlustá: d� licí rovina v pohledu. 
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·  � erchovaná velmi tlustá: d� lící rovina v �ezu. 

 

·  � erchovaná se dv� ma te� kami tenká: 

o Obrys hrubého výkovku, výlisku nebo odlitku na výkrese sou� ásti. 

  

o Výkres obrobené sou� ásti na výkrese hrubého výkovku. 

  

Jiná mo�nost ozna� ení d� licí roviny je tenkou � erchovanou � árou na konci ukon� enou 

k�í�kem a krátkou, velmi tlustou � árou. 

 

Úkosy st� n se udávají v úhlových stupních nebo jako sklon. Úkosy u odlitk�  jsou asi 2° 

a u výkovk�  asi 12°. Úkosy zde jsou z d� vodu vyjmutí modelu, vyjmutí sou� ástí a obtí�ného 
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toku materiálu. U výkovk�  a odlitk�  nelze dosáhnout ostré hrany, proto pou�íváme 

p�echodové rádiusy. 

 

 

Výronek se p�edepíše maximální dovolenou hodnotou v mm na odkazové � á�e. 

 

P�esazení se p�edepíše max. dovolenou hodnotou v mm k trojúhelníkové zna� ce na � á�e 

p�edstavující d� licí rovinu. 
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Nálitky a jiné výstupky nebo prohlubn�  se vyzna� ují na odkazové � á�e vedené z místa jejich 

polohy. Je–li to nutné, mohou se ke zna� ce p�ipojit rozm� ry. 

 

P�ídavek na obrobení je mo�né stanovit hodnotou v mm zapsanou p�ed zna� kou drsnosti 

povrchu bu	  hrubého odlitku, výkovku, … nebo obrobené sou� ásti vyrobené z odlitku … 

 



 156/160

Název výkresu odlitku, výkovku apod. musí být shodný s názvem výrobku, jen se uvede 

název výkovku. 

U odlitk�  se kreslí výkres odlitku s uvedenými p�ídavky, kde se po� ítá se smrš� ováním kov�  

po vychladnutí odlitku i s jejich ur� itou deformací. Ve slévárn�  se potom kreslí výkres 

modelu a jaderníku. V kusové a sériové výrob�  m� �eme vyráb� t odlitky podle výrobního 

výkresu, k n� mu� technolog doplní pat�i� né údaje (model, zp� sob formování …) Odlévá se 

z šedé litiny, která výborn�  te� e, ale je k�ehká. Ocelolitina není k�ehká, ale problematicky se 

odlévá – odlitky jsou drahé. 
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9.5 Výkresy sou � ástí z plast �  

Tvar a rozm� ry, které jsou dány konstruk� ním výkresem výlisku, jsou závazné pro výrobu 

vst�ikovací formy. D� licí rovina formy se musí volit tak, aby umo�� ovala nejen vyjímání 

výlisk�  z formy, ale také snadné odstran� ní p�ítok� , které vznikají ve stykové rovin� . 

Všechny plochy, které le�í ve sm� ru vyjímání výlisk�  z formy, mají mít úkosy. Tlouš� ka st� n 

má být pokud mo�no stejná v celém pr�� ezu, aby nedocházelo k nestejnom� rnému 

vytvrzování nebo k vnit�nímu pnutí. Hrany, rohy a kouty sou� ástí se zaoblují, aby se 

usnadnilo te� ení materiálu. �ebra vyztu�ují výlisek a zvyšují jeho pevnost. 

Pro zvýšení mechanické pevnosti výlisk� , k vytvo�ení vodivého spoje apod., se do sou� ástí 

z plast�  dají zalisovat kovové nebo jiné sou� ásti. U výrobku s kovovými zálisky se nakreslí 

výkres úplného výrobku a samostatn�  jen výkresy zálisk� . 

 

 



 159/160

9.6 Tip na výkres � . 13 (zadání) – „V �eteno“ 
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