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1 LÍCOVANIE A TOLERANCIA 

Súčasná hospodárna výroba strojov a zariadení vyžaduje dostatočnú presnosť  komponentov 

a možnosť ich spájania bez dodatočného prispôsobovania do požadovaných uložení, ktoré vyhovujú 

príslušným prevádzkovým pomerom. 

Ak máme navrhnúť a predpísať správne rozmery súčiastok, musíme v prvom rade porozumieť 

vzájomným vzťahom súčiastok. Povrchy každej súčiastky tvoria funkčné a voľné povrchy.  

Povrchy súčiastok, ktoré sa stýkajú s povrchmi iných súčiastok a musia zabezpečiť funkciu, umožniť 

montáž alebo určiť vzájomnú polohu, ako napríklad hriadeľ a náboj ozubeného kolesa alebo ložiska 

(Obr. 1.1), nazývame funkčné plochy. Rozmery funkčných plôch musia byť tolerované – stanovenie 

určitej potrebnej presnosti. Výrobou súčiastok s tolerovanými rozmermi zabezpečíme úplnú 

zameniteľnosť, čo znamená, že každá opotrebená alebo inak poškodená súčiastka sa dá nahradiť 

novou súčiastkou bez jej ďalšej úpravy. 

Voľné povrchy súčiastky sú tie, ktoré neprichádzajú do styku s inou súčiastkou, ale len určujú tvar 

súčiastky. Na presnosť voľných povrchov tzv. netolerovaných rozmerov nie sú kladené také nároky 

ako na rozmery funkčných povrchov, aj keď je potrebné aj tu jednoznačne určiť dovolené odchýlky. 

Tieto dovolené odchýlky sa určujú hodnotami tzv. všeobecných odchýlok. 

 

Obr.  1.1 Funkčné a voľné povrchy hriadeľa 1 – ozubené koleso, 2 – hriadeľ, 3 – príruba, 4 – 
ložiskové puzdro 

Zdroj: http://www.konstruovanie1.uniza.sk/Subory/Obr/Obr7.1.html 

Navrhovanie správnych rozmerov pre funkčné plochy, ktoré sa navzájom dotýkajú a vytvárajú 

vzájomné spojenie, ktoré zabezpečuje správnu funkciu, nazývame lícovanie. 
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2 TOLEROVANÉ ROZMERY PODĽA NORIEM (NORMY PRE TOLEROVANIE)  

Základné pojmy pre predpisovanie tolerovaných rozmerov funkčných plôch zjednocujú 

medzinárodné normy ISO: 

ISO 286-1 : 1988 ( STN EN 20286-1: 2001) Geometrické špecifikácie výrobkov (GPS). 

Sústava pravidiel ISO na tolerovanie dĺžkových rozmerov. Časť 1: Základné ustanovenia na tolerancie 

odchýlky a uloženia 

ISO 286-2 : 1988  (STN EN 20286-2: 2001)  Geometrická špecifikácia výrobkov (GPS). 

Sústava pravidiel ISO na tolerovanie dĺžkových rozmerov. Časť 2: Tabuľky tolerančných stupňov 

a medzných odchýlok pre diery a hriadele  

ISO 2768-1 : 1989 (STN ISO 2768-1: 1992) Všeobecné tolerancie. Nepredpísané medzné 

odchýlky dĺžkových a uhlových rozmerov. 

Pri tolerovaní rozmerov funkčných plôch sú používané pojmy: 

HRIADEĽ: termín používaný pre označovanie vonkajších geometrických plôch rotačných 

obrobkov.  

DIERA :  termín používaný pre označovanie vnútorných rotačných geometrických 

i nerotačných plôch obrobkov. 

Menovitý rozmer MR :  rozmer/hodnota predpísaná na technickom výkrese kótou, na ktorú je 

vzťahovaná horná a dolná odchýlka. Určuje polohu takzvanej nulovej čiary. 

Skutočný rozmer SR :  skutočný rozmer nameraný na vyrobenej súčiastke, musí sa nachádzať 

medzi určeným horným a dolným medzným rozmerom.  

Medzný rozmer :  ide o dva krajné dovolené rozmery prvku, medzi ktorými sa musí nachádzať 

skutočný rozmer SR. 

Horný medzný rozmer HMR :  najväčší dovolený rozmer geometrického prvku (Obr. 2.1)  

Dolný medzný rozmer DMR :  najnižší dovolený rozmer geometrického prvku (Obr. 2.1) 

Nulová čiara :  čiara označujúca nominálny alebo inak menovitý rozmer (Obr. 2.1) 

Medzná odchýlka : rozlišujeme medzi hornou a dolnou odchýlkou, hodnota odchýlky môže byť 

kladná, záporná alebo nulová (Obr. 2.1). 

Horná odchýlka :  v prípade hriadeľa je označovaná es, v prípade diery ES je to rozdiel medzi 

HMR a menovitým rozmerom MR (Obr. 2.1). 

Dolná odchýlka :  v prípade hriadeľa je označená ei, v prípade diery EI. Je to rozdiel medzi DMR 

a menovitým rozmerom MR (Obr. 2.1). 
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Obr.  2.1 Základné pojmy tolerovania rozmerov  
Zdroj: http://www.konstruovanie1.uniza.sk/Subory/Obr/Obr5.4.html  

Základná odchýlka : je to poloha tolerančnej zóny vzhľadom k nulovej čiare. Táto odchýlka môže 

byť kladná alebo záporná (Obr. 2.1). 

Tolerancia rozmeru :  v prípade hriadeľa je označovaná t, v prípade diery T. Je to rozdiel medzi HMR 

a DMR (Obr. 2.1). 

Tolerančná zóna : je to zóna ohraničená dvoma čiarami zobrazujúca hornú a dolnú odchýlku a určuje 

veľkosť tolerancie a polohu k nulovej čiare  (Obr. 2.1). 

2.1 Sústava tolerancií ISO 

Najvhodnejší zápis pre predpisovanie tolerancií a uložení je podľa zavedených medzinárodných 

noriem ISO. Tieto normy zjednocujú a zefektívňujú predpis tolerancií a uložení pri výrobe a meraní 

rozmerov funkčných povrchov súčiastky. Uprednostňuje sa zápis pomocou tolerančných značiek. 

Rozmery súčiastky tolerovaných pomocou ISO sú predpisované spoločným zápisom v tvare: 

• Menovitý rozmer 

• Poloha tolerančnej zóny 

• Číslo presnosti tolerančného stupňa 

Príklad: 32H8 alebo Ø45f6  (Obr. 2.2) 
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• Menovitý rozmer 

• Poloha tolerančnej zóny 

• Číslo presnosti tolerančného 

stupňa 

Obr.  2.2 Tolerančná značka  

Sústava tolerancií a uložení ISO stanovuje 28 polôh tolerančnej zóny vzhľadom k nulovej čiare 

hriadeľa a sú označené písmenom malej abecedy od a až po zc. Tolerančných zón pre dieru je taktiež 

28, ale sú označené písmenami veľkej abecedy od A až po ZC (Obr. 2.3 ). 

 

Obr.  2.3 Tolerančné zóny hriadeľa a diery v sústave ISO 

Poloha tolerančnej zóny hriadeľa a diery k nulovej čiare je určená hodnotou základnej odchýlky. 

Základnou odchýlkou môže byť horná alebo dolná medzná odchýlka, ale podľa dohody je to tá 

odchýlka, ktorá je bližšie k nulovej čiare. Sú to tie odchýlky, ktoré sú zakótované na obr. 2.4. Ich 

hodnoty sú určené spravidla podľa empirických rovníc, ktoré sú uvedené v norme. Druhé medzné 

odchýlky, tzv. pridružené odchýlky hriadeľov a dier sa určujú zo základných odchýlok pripočítaním 

alebo odpočítaním hodnôt normalizovaných tolerancií IT. 
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Obr.  2.4 Základné a pridružené odchýlky tolerančnej zóny  

V norme STN EN ISO 20286-1 je stanovených 20 stupňov presnosti, ktoré sa navzájom líšia svojou 

veľkosťou normalizovanej tolerancie. V sústave sú označené poradovými číslami od 01, 0, 1, 2 až 18. 

Normalizované tolerancie sa označujú veľkými písmenami IT (International Tolerancegrade) a sú 

spojené s poradovým číslom stupňa presnosti IT01, IT0, IT1 až IT18. Tolerančné stupne  IT1 až IT4 

používame pri výrobe kalibrov a meradiel, stupne IT5 až IT11 pri výrobe strojov a zariadení 

v presnom a všeobecnom strojárstve a stupne IT 12 až IT18 pri výrobe polotovarov. 

V norme STN EN ISO 20286-1 sú jednotlivé pojmy vysvetlené nasledovne:  

Normalizovaná tolerancia: označuje akúkoľvek toleranciu v sústave ISO. 

Normalizované tolerančné stupne: ide o súbor tolerancií v príslušnom stupni IT zodpovedajúcej 

rovnakej miere presností pre všetky menovité rozmery v danom rozsahu. 

Tolerančná jednotka: je funkciou menovitého rozmeru a používame ju na určenie číselnej hodnoty 

normalizovanej sústavy. Je označovaná písmenom i alebo I, predstavuje funkciu menovitého 

rozmeru a zahŕňa vplyv výroby a merania. 

Tolerančná trieda: termín používaný pri kombinácii základnej odchýlky a tolerančného stupňa (napr. 

k8, P12). 
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Menovitý 

rozmer mm 

Tolerančné stupne 

IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 

nad 
do  

vrátane 

Hodnota normalizovanej tolerancie 

μm 

3 6 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 

6 10 4 6 9 15 22 36 58 90 150 220 

10 18 5 8 11 18 27 43 70 110 180 270 

18 30 6 9 13 21 33 52 84 130 210 330 

30 50 7 11 16 25 39 62 100 160 250 390 

50 80 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 

80 120 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 

120 180 12 18 25 40 63 100 160 250 400 630 

180 250 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 

250 315 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 

315 400 18 25 36 57 89 140 230 360 570 810 

Tab. 2.1 Číselné hodnoty tolerancií podľa tolerančných stupňov IT pre menovité rozmery 

do 400 mm 

2.2 Všeobecné rozmerové a geometrické tolerancie 

Rozmery voľných povrchov (netolerovaných) tolerujeme predpisom všeobecnej tolerancie. Pre 

všeobecné rozmerové a geometrické tolerancie platí predpis podľa normy ISO 2768 - 2: 1989 ( STN 

ISO 2768 – 2: 1995 ) Všeobecné tolerancie. Nepredpísané geometrické tolerancie. Hodnoty týchto 

všeobecných tolerancií zväčša odpovedajú dielenskej presnosti výroby. Predpisujeme ich do 

titulného bloku, ktorý je na technickom výkrese. Všeobecné geometrické tolerancie používame pri 

súčiastkach vyrobených metódou trieskového obrábania (sústruženie, frézovanie, vŕtanie, 

vyvrtávanie ...). 

Nepredpísané medzné odchýlky dĺžkových a uhlových rozmerov sú v norme stanovené pre štyri 

presnosti: 
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• f – jemná (najpresnejšia) 

• m – stredná 

• c – hrubá 

• v – veľmi hrubá 

 

Obr.  2.5 Porovnanie veľkosti tolerančných polí všeobecných a normalizovaných tolerancií 

Na obr. 2.5 sú pre vzájomné porovnanie uvedené polohy tolerančných zón v rovnakej mierke 

veľkosti všeobecných tolerancií pre jednotlivé triedy presnosti a veľkosti normalizačných tolerancií 

IT6 až IT 9 pre rovnaký menovitý rozmer 100 mm. 

Pre všeobecné geometrické tolerancie sa norma stanovuje v troch stupňoch presnosti:  

• H –  presná  

• K –  stredná  

• L –   hrubá  

Pri výbere triedy presností netolerovaného rozmeru musíme dbať na požadovanú presnosť 

súčiastky. Rovnako musíme dbať aj na výber stroja, nástroja a skúsenosti obsluhy stroja. 

Norma STN ISO 2768 – 2: 1995 určuje hodnoty pre všetky geometrické tolerancie tvaru a polohy. 

Geometrické tolerancie sa na výkres predpisujú vo forme :  ISO 2768 – mK 

Toto označenie predstavuje všeobecné geometrické tolerancie podľa normy ISO 2768 so stredným 

stupňom presnosti. 
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Tolerancie rozmerov a geometrie voľných povrchov, ktoré umožňujú použitie súčiastky, sú často 

väčšie, ako udávajú všeobecné tolerancie, a preto sa pri ich nedodržaní súčiastky vyraďujú ako 

nepodarky len vtedy, ak je tým narušená správna funkcia súčiastky. 

2.3 Predpisovanie presnosti rozmerov súčiastok na výkresoch 

V technickom kreslení sa tolerované rozmery predpisujú do technickej dokumentácie podľa 

medzinárodnej technickej normy ISO 406 ( STN ISO 406: 1995 ). 

Na predpis tolerancií sa v technickom kreslení používajú viaceré spôsoby za menovitým rozmerom: 

• Tolerančné značky – tolerančná trieda je napísaná rovnakou veľkosťou písma ako písmo 

kóty (Obr. 2.6 a, b). Ak je to potrebné, môžu sa v oblých zátvorkách uviesť aj číselnými 

hodnotami odchýlok alebo medzných rozmerov (Obr. 2.6 c, d). 

 

Obr.  2.6 Predpisovanie tolerančnými značkami 

• Číselnými hodnotami medzných odchýlok – obidve odchýlky zapisujeme písmom 

rovnakej veľkosti ako menovitý rozmer alebo písmom menším ako kóta, ale nie menším 

ako 2,5 mm (Obr. 2.7). 

 

Obr.  2.7 Predpisovanie číselnými hodnotami medzných odchýlok 

• Medznými rozmermi – (Obr. 2.8). 

• Predpisom obmedzenia rozmeru v jednom smere – zapísaním „min“ alebo „max“ za 

hodnotu menovitého rozmeru. 

Všetky uvedené príklady sa používajú najmä pri kótovaní tolerovaných rozmerov na výrobných 

výkresoch. 
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Obr.  2.8 Predpisovanie medznými rozmermi 

Pre predpisovanie tolerovaných rozmerov na zostavových výkresoch ich zapisujeme za menovitým 

rozmerom pomocou tolerančných značiek alebo číselnými hodnotami medzných odchýlok (Obr. 

2.9). 

 

Obr.  2.9 Predpisovanie presnosti rozmerov na zostavových výkresoch tolerančnými značkami 
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3 LÍCOVANIE, DRUHY ULOŽENIA 

Vzájomné spojenie dvoch prvkov s rovnakým menovitým rozmerom sa v praxi označuje ako pojem 

uloženie. Uloženie je vždy vzájomný vzťah dvoch strojových súčiastok, napríklad valcového hriadeľa 

a diery valivého ložiska. 

Poznáme tri základné typy uloženia: 

Uloženie s vôľou: dolný medzný rozmer (DMR) diery je vždy väčší, ako horný medzný rozmer (HMR) 

hriadeľa (Obr. 3.1 a). 

Uloženie s presahom: horný medzný rozmer (HMR) diery je vždy menší, ako dolný medzný rozmer 

(DMR) hriadeľa (Obr. 3.1 b). 

Uloženie prechodné:  pri spojení hriadeľa s dierou môže nastať prípad presahu aj vôle - v tomto 

prípade sa v znázornení tolerančné zóny prekrývajú úplne alebo čiastočne (Obr. 3.1 c). 

 

Obr.  3.1 Grafické zobrazenie tolerančných zón a uložení dier a hriadeľov: a) uloženie s vôľou, b) 
uloženie s presahom, c) uloženie prechodné  

Keďže sústava tolerancií a uložení ISO stanovuje 28 polôh tolerančnej zóny hriadeľov a dier, možno 

jej použitím teoreticky zostaviť 28 x 28 =784 rôznych uložení. Pre bežnú prax je tento počet 

zbytočný. Preto pre potreby praxe postačujú uloženia v dvoch sústavách: 

• Sústava jednotnej diery (SJD) – rôzne uloženia dostaneme kombináciou rôznych 

tolerančných zón hriadeľov (od a po zc) s tolerančnou zónou jednotnej diery H, ktorá má 

dolnú odchýlku EI = 0 (Obr. 3.2). Celkový počet vzniknutých uložení je 28. 
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Obr.  3.2 Sústava uloženia jednotnej diery 

• Sústava jednotného hriadeľa (SJH) – rôzne uloženia dostaneme kombináciou rôznych 

tolerančných zón (od A po ZC) dier s tolerančnou zónou jednotného hriadeľa h, ktorá má 

hornú odchýlku es = 0 (Obr. 3.3). Celkový počet vzniknutý uložení je 28. 

 

Obr.  3.3 Sústava uloženia jednotného hriadeľa 
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Požitím týchto sústav dostávame 28 + 28 = 56 rôznych uložení, čo je plne postačujúce pre bežnú 

prax. Z hľadiska funkčných vlastností sú obidve sústavy rovnocenné. V strojárskej praxi však sa 

uprednostňuje sústava jednotnej diery, ktorej použitie podstatne znižuje potrebný počet 

špeciálnych nástrojov na výrobu a meranie dier. 

3.1 Základné uprednostňované uloženia hriadeľa v diere  

Pri konštruovaní jednotlivých súčiastok alebo celkových zostáv je potrebné dávať veľký dôraz na 

výber vhodného uloženia z hľadiska správneho chodu, spoľahlivosti a funkčnosti danej súčiastky. 

Výber správneho uloženia navrhnutého konštruktérom ovplyvňuje čas výroby daného dielu 

a v konečnom dôsledku aj cenu za výrobu súčiastky.  

V nižšie uvedených tabuľkách nájdeme výber najčastejšie používaných a odporúčaných uložení 

používaných v praxi. 

3.1.1 Odporúčané uloženia s vôľou 

Uloženie s vôľou vždy zaisťuje otočné spojenie medzi dvoma súčiastkami. Tolerančná zóna diery 

vždy leží nad tolerančnou zónou hriadeľa. 

Uloženie 
Charakteristika uloženia Príklady použitia 

SJD SJH 

H11/a11 A11/h11 Uloženie s veľmi veľkou vôľou 

a s veľkými výrobnými 

toleranciami. 

Uloženie pák a ťahadiel u strojov 

a zariadení s malými nárokmi. Veľmi 

zriedkavé použitie. H11/b11 B11/h11 

H11/d11 D11/h11 

Uloženie s veľkou zaručenou 

vôľou a s veľkými výrobnými 

toleranciami. 

Uloženie pák a ťahadiel: klzné ložiská 

kladiek, čapy hriadeľov podradných 

strojov. 

H8/d9 D11/h8 Uloženie s veľkou vôľou 

u súčiastok s menšou 

výrobnou presnosťou. 

Uloženia pák a ťahadiel, voľné kotúče 

a remenice. 
H9/d9 D9/h9 

H8/e8 E9/h8 Uloženie so značnou vôľou 

u súčiastok s väčšou výrobnou 

presnosťou. 

Klzné ložiská prístrojov, čerpadiel, 

kompresorov, posuvné objímky 

na hriadeľoch, uloženie posuvných 

kameňov. 
H7/f7 F8/h6 

H7/g6 G7/h6 

Uloženie s veľmi malou vôľou 

u súčiastok, ktoré je potrebné 

vyrobiť s veľkou presnosťou. 

Vretená a šmýkadlá obrábacích strojov, 

piesty na valcoch hydromotorov, 

výmenné a posuvné ozubené kolesá. 
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H8/h8 

 

Šmykové uloženie so 

zriedkavým pohybom 

a s menšou presnosťou. Po 

mazaní možnosť posúvania 

rukou. 

Strediace pohyby súčiastok, uloženie 

ručných kľúk, kulís a pod., nastavovacie 

a dištančné krúžky, ozubené kolesá. 
H8/h7 

H11/h11  

Uloženie súčiastok, ktoré sa 

dajú do seba ľahko zasunúť 

s malou vôľou pri veľkej 

tolerancii. 

Rozperné krúžky a puzdrá na hriadeli, 

dĺžky vodiacich čapov a ložísk, súčiastky 

(prvky) zvarkov. 

3.1.2 Odporúčané prechodné uloženia 

Pri uložení prechodnom sa môže vyskytnúť vôľa, ale aj presah, minimálne hodnoty vôle, resp. 

presahu sú rovné nule. Tolerančné zóny diery a hriadeľa sa prekrývajú úplne alebo čiastočne. 

Uloženie 
Charakteristika uloženia Príklady použitia 

SJD SJH 

H6/js5 

JS7/h6 

Uloženie s nepatrnou vôľou 

alebo presahom, súčiastky sa 

dajú ľahko zložiť alebo rozobrať 

rukou alebo údermi dreveným 

kladivkom. 

Uloženie výmenných ozubených kolies 

a remeníc, centrovanie viek, často 

rozoberané súčiastky (ručné kolesá, 

stavacie krúžky, obežné kolesá). H7/js6 

H6/k5 

K7/h6 

Uloženie už s malým 

presahom, súčiastky možno 

spojiť a rozobrať ručne alebo 

miernym tlakom. 

Zriedka rozoberané súčiastky (poistené 

proti otáčaniu), spojky, kľuky, ozubené 

kolesá, páky, montážne kolíky a pod. 
H7/k6 

H7/m6 M7/h6 
Uloženie spravidla už s malým 

presahom, súčiastky možno už 

obtiažnejšie zložiť alebo 

rozobrať väčšou silou. Obvykle 

sa montáž a demontáž 

uskutočňuje lisom alebo 

montážnymi pomôckami. 

Súčiastky, ktoré majú byť pevne uložené, 

musia sa poistiť proti vzájomnému 

pootočeniu. Ozubené kolesá, spojky, 

páky, kľuky na čapoch, hrubostenné 

ložiskové puzdrá, lícované skrutky, 

valcové kolíky. 
H7/n6 N7/h6 

3.1.3 Odporúčané uloženia s presahom 

Uloženie s presahom zaisťuje vždy pevné spojenie bez možnosti otáčavého pohybu. Tolerančná zóna 

hriadeľa leží vždy nad tolerančnou zónou diery. 
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Uloženie 
Charakteristika uloženia Príklady použitia 

SJD SJH 

H7/p6 P7/h6 
Uloženie so zaručeným 

presahom - súčiastky sa dajú 

zložiť alebo rozobrať len veľkou 

lisovacou silou za studena, 

prípadne zložiť za tepla. 

Súčiastky, ktoré majú byť pevne uložené 

bez zvláštneho poistenia proti otáčaniu, 

ložiskové puzdrá, nalisované ozubené 

kolesá, náboje spojok, vence ozubených 

kolies. 
H7/r6 R7/h6 

H7/s6 

S7/h6 

Uloženie s veľkým presahom: 

súčiastky možno zložiť len 

veľmi veľkou lisovacou silou za 

studena alebo montovať za 

tepla. 

Súčiastky, ktoré sú trvale nasadené na 

hriadeľoch a ktoré prenášajú veľké 

striedavé alebo nárazové zaťaženie. 

Netreba ich poisťovať voči otáčaniu. H7/s7 

H7/t6 T7/h6 Uloženie s veľmi veľkým 

presahom:  súčiastky sa dajú 

zložiť len za tepla a sú prakticky 

nedemontovateľné. 

Súčiastky, ktoré majú byť zhotovené 

z jedného kusa, ale z výrobných dôvodov 

sa zhotovujú ako skladané. 
H7/u7 U8/h7 

4 KONTROLA TOLEROVANÝCH ROZMEROV VO VÝROBE 

V strojárskej praxi existuje široká škála meradiel prípravkov a zariadení na zisťovanie a kontrolovanie 

predpísaných medzných rozmerov. Najjednoduchší a zároveň jeden z najspoľahlivejších princípov 

kontroly medzných rozmerov vo výrobe je použitie medzných kalibrov na diery a hriadele (Obr. 4.1). 

 
 

a) Valčekové kalibre na kontrolu priemeru 
dier 

b ) Strmeňový kaliber na kontrolu priemeru 
hriadeľa 

Obr.  4.1 Kalibre 
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5 TOLEROVANIE UHLOVÝCH PLÔCH, ZÁVITOV, KUŽEĽOV A OSÍ DIER 

V strojárenskej praxi sa môžeme stretnúť aj s tolerovaním iných rozmerov, ako sú klasické valcové 

plochy a otvory. K ďalším tolerovaným plochám patria uhly, závity, kužeľové plochy a osi dier. 

5.1 Tolerovanie uhlových plôch 

Uhlové plochy môžeme tolerovať dvomi rozdielnymi spôsobmi. Spôsob tolerovania závisí od 

spôsobu kótovania rovinných uhlov. Rovinné uhly na výkrese kótujeme najčastejšie priamo udaním 

hodnoty uhla v stupňoch, minútach a sekundách. Číselné hodnoty tolerancie uhlov a sklonu určuje 

norma STN 01 4270. Pre zápis uhlovej tolerancie platia všeobecné pravidlá na zápis medzných 

odchýlok dĺžkových rozmerov (Obr. 5.1). 

 

Obr.  5.1 Ukážka predpisovania tolerovaných uhlov na výkrese 

5.2 Tolerovanie kužeľových plôch 

V praxi sa stretávame aj s kužeľovými plochami hriadeľov a dier, ktoré slúžia na rôzne účely. 

Napríklad kužeľové plochy slúžia ako nosné priemery pre ložiská, ozubené kolesá, náboje kolies 

osobných automobilov, vretená obrábacích strojov a pod.  

Tolerovanie kužeľových plôch stanovuje norma ISO 3040: 1990 (STN ISO 3040 : 1990).   

5.3 Tolerovanie závitov  

Závity sú jedným z najpoužívanejších prvkov rozoberateľných spojov so širokou škálou použitia. 

Závity však môžu mať v praxi aj inú ako spájaciu funkciu. 

Závity sa používajú aj v meradlách, jemnej mechaniky, ako pohybové skrutky vo zdvihákoch 

a podávacích skrutkách obrábacích strojoch. Zásady tolerovania metrických závitov určuje norma 

ISO 965:1998 (STN ISO 965:2000) Metrické závity ISO Tolerancie.  
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Obr.  5.2 Kaliber na kontrolu vnútorných závitov 

5.4 Tolerovanie polohy osi diery v osovej sústave 

Pri tolerovaní osí dier v pravouhlej súradnicovej sústave (Obr. 5.3) sa príslušné medzné odchýlky 

menovitých rozmerov súradníc určia pomocou vzťahov uvedených v norme STN 01 4260.  

 

Obr.  5.3 Predpis tolerancie polohy osí dier medznými odchýlkami v pravouhlej súradnicovej sústave 

 

Obr.  5.4 Predpis tolerancie polohy osí dier v polárnej súradnicovej sústave  
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OTÁZKY 

1. Čo rozumieme pod pojmom hriadeľ a diera? 

2. Ako nazývame predpísaný rozmer na technickom výkrese? 

3. Čo znamená horná odchýlka pri tolerovanom rozmere? 

4. Koľko tolerančných zón v sústave ISO je uvedených pre hriadeľ a pre dieru? 

5. Aké stupne presnosti tolerovaných rozmerov používame vo všeobecnom 

strojárstve? 

6. V ktorých prípadoch využívame uloženie s vôľou? 

7. Aký je rozdiel v označovaní tolerančných zón pre hriadeľ a pre dieru? 

8. Zdôvodnite, prečo bola zavedená sústava jednotného hriadeľa a jednotnej 

diery. 

9. Vysvetlite, aký je rozdiel v predpisovaní uloženia v sústave jednotnej diery 

a jednotného hriadeľa. 

10. Vymenujte, aké meradlá používame pre kontrolu tolerovaných rozmerov. 
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