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Preména norem DIN na ISO

1. Zasady evropské premény norem DIN na ISO

Pozadované dokonceni spole¢ného evropského trhu vede ke zrychlené harmonizaci existujicich
narodnich norem v Evropé.V mnoha pfipadech to znamena prevzeti evropskych norem (EN),
zavaznych pro vSechny zemé, do stavajicich pravidel narodnich soustav. V protikladu k normam
ISO musi byt normy EN prevzaty véemi zemémi ES a ESVO. Odporujici narodni normy musi byt
stazeny. Zasadné by mély byt existujici mezinarodni normy prevzaty jako evropské normy EN.
Po zvefejnéni normy EN musi byt narodni normy ke stejnému pfedmétu stazeny do 6 mésict a
prohlaseny za neplatné (v Némecku DIN EN). Evropské normy, které zpravidla pfedstavuiji Upiné
prevzeti normy ISO, pfedpokladaji objednani tohoto produktu podle ISO, tedy ne DIN EN ISO
4017, nybrz ISO 4017.

Druhy norem, vzajemné vztahy a nazvy vyrobki

DIN Narodni némecka norma (Deutsches Institut fiir Normung, Berlin/Kéln)
Nazev vyrobku: DIN - napt. DIN 7984

ISO Mezinarodni norma (International Standardization Organization)
Nazev vyrobku: ISO - napf. ISO 7380

DIN ISO Narodni némeckeé vydani nezménéené prevzaté normy ISO
Nazev vyrobku: ISO - napt. ISO 2936

EN Evropska norma (CEN = Comité Européen de Normalisation)

Samostatné normy EN budou vytvorfeny tehdy, kdyz na urovni ISO neni zadna
norma ani zadna potfeba normovani nebo prevzeti stavajicich norem ISO neni
mozné.
Nazev vyrobku: EN - napf. EN 1661

DIN ISO Narodni némeckeé vydani nezménéné prevzaté normy EN
Nazev vyrobku: EN - napf. EN 1667

ENISO Evropské vydani nezménéné prevzaté normy ISO, ¢isla norem EN a ISO jsou
shodna
Nazev vyrobku: ISO — napf. ISO 4017

DIN EN ISO Nérodni némecké vydani nezménéné normy EN prevzaté z ISO
Nazev vyrobku: ISO - napt. ISO 4762

2. Skupiny vyrobku
Dot€ené vyrobky jsou obsazeny v nasleduijicich slozkach:
— Sestihranné vyrobky
— Zavitoveé tyce, koliky a svorniky
— Malé Srouby (s drazkou, kfizovou drazkou, Srouby do plechu a zavrtné Srouby, zavito-
tvorné, zavitorezné a kombinované Srouby)
— Podlozky
— Srouby s vnitfnim Sestihranem
— Vysokopevnostni Srouby

3.Zmény I: Sestihranné vyrobky
Podstatné zmény DIN - 1SO:

Otvory klict M10 M12 M14 M22
DIN 17 19 22 32
ISO 16 18 21 34
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3.1. Srouby se Sestihrannou hlavou
3.1.1. Jiz stazené normy DIN pro Srouby se Sestihrannou hlavou

s jemnou rozteéi k hlavé, vyrobni tfidy Aa B

Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podle ISO

DIN 558 Srouby se Sestihrannou hlavou se zavitem k hlavé, 1ISO 4018
vyrobni tfida C

DIN 601 *) Srouby se $estihrannou hlavou s dfikem, vyrobni 1ISO 4016
tfida C

DIN 931 ¢ast 1 Srouby se $estihrannou hlavou s dfikem, ISO 4014
vyrobni tfidy Aa B
vyrobni tfida B

DIN 931 ¢ast 2

DIN 933 Srouby se Sestihrannou hlavou se zavitem k hlavé, 1ISO 4017
vyrobni tfidy A a B

DIN 960 Srouby se Sestihrannou hlavou a metrickym zavitem | 1SO 8765
s jemnou rozteci, vyrobni tfidy A a B

DIN 961 Srouby se Sestihrannou hlavou s metrickym zavitem | I1SO 8676

* PFi kombinaci s matici ISO toto musi byt zaznamenano na etiketé.

3.2. Matice

3.2.1. Stazené normy DIN pro Sestihranné matice

do tfidy pevnosti 10

Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podile ISO

DIN 555 Sestihranné matice, vyrobni tfida C ISO 4034

DIN 934 Sestihranné matice typ 1, ISO 4032
vyrobni tfidy A a B do tfidy 10

DIN 934 Sestihranné matice typ 2, vyrobni tidy A a B ISO 4033
standardni zavit, tfida pevnosti 12

DIN 934 Sestihranné matice typ 1, s jemnym metrickym ISO 8673
zavitem, vyrobni tfidy A a B, do tfidy pevnosti 8

DIN934 ¢ast2 | Sestihranné matice typ 2, vyrobni tidy A a B ISO 8674

3.2.2. Stazené normy DIN pro Sestihranné matice bez plIné zatizitelnosti (nizké)

metrickym zavitem

Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podie ISO

DIN 439 ¢ast1 | Sestihranné matice nizké, bez zkoseni ISO 4036

DIN 439 gast 2 *) | Sestihranné matice nizké, se zkosenim ISO 4035

DIN 439 ¢ast 2 *) | Sestihranné matice nizké, se zkosenim s jemnym ISO 8675

* predpoklada se, Ze DIN 936 bude nahrazena DIN 439 T2.
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4. Zmény paket IlI: Koliky, zavity, svorniky
4.1, Spiralové pruzné koliky - jiz stazené normy DIN

Stazené normy |Nazev Nazev vyrobku
podle ISO
DIN 7343 Spiralové pruzné koliky, pro bézné zatizeni ISO 8750
DIN 7344 Spiralové pruzné koliky, pro velké zatizeni ISO 8748
Vyrobky ISO jsou téméf shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je mozna.
4.2, Ryhované koliky - jiz stazené normy DIN
Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podle ISO

DIN 1470 Ryhované koliky - Ryhovani v celé délce, s vodicim 1ISO 8739
cepem

DIN 1471 Ryhované koliky - Kuzelové ryhovani v celé délce ISO 8744

DIN 1472 Ryhované koliky - Kuzelové ryhovani od poloviny do ISO 8745
konce délky

DIN 1473 Ryhované koliky - Ryhovani v celé délce, se srazenou |ISO 8740
hranou

DIN 1474 Ryhované koliky - Kuzelové ryhovani od konce do ISO 8741
poloviny délky

DIN 1475 Ryhované koliky - Ryhovani stredni tretiny délky ISO 8742

DIN 1476 Ryhované hreby s pulkulovou hlavou ISO 8746

DIN 1477 Ryhované hieby se zapustnou hlavou ISO 8747

Vyrobky ISO jsou téméf shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouZiti
prezkouset.

4.3.Valcové a kuzelové koliky
4.3.1. Jiz stazené normy DIN beze zmén

Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podle ISO
DIN 6325 Valcové koliky, kalené ISO 8734
DIN 7979-C Valcové koliky s vnitfnim zavitem, nekalené ISO 8733
DIN 7979-D Vaélcoveé koliky s vnitfnim zavitem, kalené ISO 8735
DIN 7977 KuZelové koliky se zavitovym ¢epem (konst. délka ISO 8737
Cepu)
DIN 7978 KuZzelové koliky s vnitfnim zavitem, nekalené ISO 8736

Vyrobky ISO jsou téméF shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouziti
pfezkouset.

4.3.2. Jiz stazené normy DIN.

Stazené normy Nazev Nazev vyrobku
podle ISO

DIN 1 Kuzeloveé koliky, nekalené ISO 2339

DIN 7 Vélcove koliky, nekalené ISO 2338

Vyrobky ISO se lisi od vyrobkd DIN. Jmenovita délka I: podle DIN bez koncového zaobleni — podle ISO véetné
zaobleni.
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4.4, Stavéci Srouby s podélnou drazkou - jiz stazené normy DIN

Stazené normy | Nazev Nazev vyrobku
podle ISO

DIN 417 Stavéci Srouby s drazkou a Cipkem 1ISO 7435

DIN 438 Stavéci Srouby s drazkou a kuzelovym dilkem I1ISO 7436

DIN 551 Stavéci Srouby s drazkou a plochym koncem 1ISO 4766

DIN 553 Stavéci Srouby s drazkou a hrotem ISO 7434

Vyrobky ISO jsou téméF shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouZziti
prezkouset.

5. Cepy
Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO
DIN 1443 Cepy bez hlavy 1ISO 2340
DIN 1444 Cepy s hlavou ISO 2341

Vyrobky ISO jsou téméf shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouziti
prezkouset.

6.Zmény paket Ill: Malé Srouby
6.1. Srouby s drazkou - jiz stazené normy DIN

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO

DIN 84 Srouby s valcovou hlavou s drazkou ISO 1207

DIN 85 Srouby s valcovou hlavou zaoblenou ISO 1580

DIN 963 Srouby se zapustnou hlavou s drazkou ISO 2009

DIN 964 Srouby s &oékovitou zapustnou hlavou s drazkou ISO 2010

Vyrobky ISO jsou téméf shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouziti
prezkouset, specialné pfi pouZiti automatickych pfivadécich a Sroubovacich systému.

6.2. Srouby s kfizovou drazkou - jiz stazené normy DIN

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO

DIN 7985 | Srouby s o&kovitou hlavou s kfizovou drazkou ISO 7045

DIN 965 Srouby se zapustnou hlavou s kfizovou drazkou ISO 7046-1

DIN 965 Srouby se zapustnou hlavou s kizovou drazkou ISO 7046-2

DIN 966 Srouby s 8o&kovitou zapustnou hlavou s kfiZzovou drazkou ISO 7047

Vyrobky ISO jsou téméf shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouziti
prezkouset, specialné pfi pouZiti automatickych pfivadécich a Sroubovacich systému.
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6.3. Srouby do plechu - jiz stazené normy DIN

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO

DIN 7976 | Srouby do plechu se $estihrannou hlavou 1ISO 1479

DIN 7971 Srouby do plechu s valcovou hlavou s drazkou 1SO 1481

DIN 7972 | Srouby do plechu se zépustnou hlavou s drazkou 1ISO 1482

DIN 7973 | Srouby do plechu s doékovitou zapustnou hlavou s drazkou | 1SO 1483

DIN 7981 Srouby do plechu s go&kovitou hlavou s kfizovou drazkou 1ISO 7049

DIN 7982 | Srouby do plechu se zapustnou hlavou s kfizovou drazkou 1ISO 7050

DIN 7983 | Srouby do plechu s go&kovitou zapustnou hlavou s kfizovou | 1SO 7051

drazkou

U Sroubti do plechu s piiléhajicimi hlavami jsou vyrobky ISO a DIN téméF shodné. Vyraznéjsi rozdil u Sroubti do
plechu se zapustnou a ¢ockovitou zapustnou hlavou je zména Uhlu zapusténi z 80° u vyrobkd DIN na 90° u

vyrobkl ISO. Zaménitelnost je tfeba v jednotlivych pfipadech pouZziti pfezkouset, specialné pfi pouziti
automatickych pfivadécich a Sroubovacich systéma.

7. Podlozky - jiz stazené normy DIN

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO

DIN 125-A Podlozky bez zkoseni ISO 7089

DIN 125-B Podlozky se zkosenim ISO 7090

DIN 126 Podlozky ISO 7091

DIN 433 Podlozky ISO 7092

DIN 440 Podlozky ISO 7094

DIN 9021 Podlozky, vyrobni tfida A ISO 7093-1

DIN 9021 Podlozky, vyrobni tfida C ISO 7093-2

Vyrobky ISO jsou proti vyrobkiim DIN ¢aste¢né rozmérové zménény. Zameénitelnost je tfeba v jednotlivych
pfipadech pouZziti pfezkousSet.

8. Srouby s vnitinim Sestihranem
8.1. Jiz stazené normy DIN pro Srouby s hlavou a vnitinim Sestihranem

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO

DIN 912 Srouby s valcovou hlavou s vnitfnim Sestihranem I1SO 4762

DIN 7991 Srouby se zapustnou hlavou s vnitinim $estihranem ISO 10642

DIN 912/1S0 4762 u tfidy pevnosti 8.8 a 10.9 shodné, DIN 7991 pro vysky a praméry hlavy odli$né od ISO

10642.

8.2, Stavéci Srouby s vnitfinim Sestihranem - stazeni norem DIN v pfipravé

Stazené Nazev Nazev vyrobku
normy podle ISO
DIN 913 Stavéci Srouby s vnitfnim Sestihranem a plochym koncem | ISO 4026
DIN 914 Stavéci Srouby s vnitfnim Sestihranem a hrotem ISO 4027
DIN 915 Stavéci Srouby s vnitfnim Sestihranem a Cipkem 1ISO 4028
DIN 916 Stavéci Srouby s vnitfnim Sestihranem a kuzelovym dalkem | 1ISO 4029
Vyrobky ISO jsou téméF shodné s vyrobky DIN. Zaménitelnost je mozna.
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Porovnani vyrobkovych norem

DIN - ISO/EN
DIN ISO/EN
1 2339
7 2338
84 1207
85 1580
94 1234
125-A 7089
125-B 7090
126 7091
417 7435
427 2342
433 7092
438 7436
439-B 4035
440 7094
551 4766
553 7434
601 4016
911 2936
912 4762
913 4026
914 4027
915 4028
916 4029
931 4014
933 4017
934 4032
960 8765
961 8676
963 2009
964 2010
965 7046
966 7047
980 7042
982 7040
985 10511
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DIN ISO/EN
1440 8738
1444 2341
1471 8744
1472 8745
1473 8740
1474 8741
1475 8742
1476 8746
1477 8747
1481 8752
2093 16983
6325 8734
6921 1665
6923 1661
6924 7040
6925 7042
7343 8750
7344 8748
7346 13337
7504-K 15480
7504-N 15481
7504-P 15482
7971 1481
7972 1482
7973 1483
7976 1479
7977 8737
7978 8736
7979 8735
7981 7049
7982 7050
7983 7051
7985 7045
7991 10642
9021 7093
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ISO/EN - DIN

ISO/EN DIN
1207 84
1234 94
1479 7976
1481 7971
1482 7972
1483 7973
1580 85
1665 6921
1661 6923
2009 963
2010 964
2338 7
2339 1
2341 1444
2342 427
2936 911
4014 931
4016 601
4017 933
4026 913
4027 914
4028 915
4029 916
4032 934
4035 439-B
4762 912
4766 551
7040 982
7040 6924
7042 980
7042 6925
7045 7985
7046 965
7047 966
7049 7981
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ISO/EN DIN
7050 7982
7051 7983
7089 125-A
7090 125-B
7091 126
7092 433
7093 9021
7094 440
7434 553
7435 417
7436 438
8676 961
8734 6325
8735 7979
8736 7978
8737 7977
8738 1440
8740 1473
8741 1474
8742 1475
8744 1471
8745 1472
8746 1476
8747 1477
8748 7344
8750 7343
8752 1481
8765 960
10511 985
10642 7991
13337 7346
15480 7504-K
15481 7504-N
15482 7504-P
16983 2093
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Mechanical fasteners

General requirements Excerpt from ISO 8992
for bolts, screws, studs and nuts April 2005
1. Scope

This International Standard specifies the general requirements for standardized bolts, screws,
studs and nuts, but is also recommended for these non-standardized fasteners. It is intended to
be used with reference to the related International Standards on tolerances, mechanical and
performance characteristics, geometrical features, surface discontinuities, surface finishes and
quality aspects.

3. Specifications and reference standards
See Tables 1 and 2.

Table 1 - Fasteners with ISO metric screw threads

Material Carbon steel Stainless steel Non-ferrous metal
Alloy steel

Tolerances 1ISO 4759-1

Mechanical and 1ISO 898-1,1SO 898-2, |1SO 3506-1 ISO 8839

performance 1ISO 898-5, ISO 898-6, |ISO 3506-2

characteristics 1ISO 898-7,1SO 2320, |1SO 3506-3
1ISO 7085

Geometrical

features

—Thread 1ISO 965-1, ISO 965-2, ISO 965-3, ISO 965-4, ISO 965-5

— Driving features 1ISO 272, 1ISO 4757, 1SO 10664

— Ends of parts 1ISO 4753

—Countersunk head |1SO 7721

— Others ISO 885, ISO 888, ISO 3508, ISO 4755, ISO 7378

Surface discontinui- | ISO 6157-1 - -

ties 1ISO 6157-2
1ISO 6157-3

Surface finish 1ISO 4042 1ISO 16048 ISO 4042
1ISO 10683
1ISO 10684

Quality aspects 1ISO 3269, ISO 16426
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Table 2 - Fasteners with tapping screw threads

Material Steel | Stainless steel
Tolerances ISO 4759-1
Mechanical and perfor- ISO 2702 ISO 3506-4
mance characteristics ISO 10666
Geometrical features Surface finish
—Thread ISO 1478
— Driving features ISO 4757,1SO 10664
— Ends of parts ISO 1478
— Countersunk head ISO 7721
Surface finish ISO 4042 1ISO 16048

ISO 10683

ISO 10684
Quality aspects 1ISO 3269, ISO 16426

4. General requirements

Standardized bolts, screws, studs and nuts are defined by the following elements:
— Mechanical properties (property class, material)

Product grade (tolerances)

— Standardized geometrical features (if any)

Surface coatings (if required)

Special requirements (if agreed)

All information relates to fully manufactured products. Specific manufacturing processes are not
required, except where they have been laid down in the individual standards or have been
agreed between customer and supplier.

The product shall have intact surfaces and edges and shall be free of burrs consistent with the
manufacturing methods used. It is not generally required that small burrs due to operations such
as slotting, or resulting from forging, pressing or trimming, be removed. Any burr which influences
the performance of the product or would be a safety hazard when handled, however, shall be
removed.

Trimming burrs beyond the bearing face of bolts and screws is not permissible.
Centre holes for bolts and screws are permissible, unless otherwise specified.

Unless a surface coating is agreed, the surface finish of the products shall be
— as processed for steel products, or
— plain for products made of stainless steel or non-ferrous-metal.

Bolts, screws, studs and nuts shall be delivered in a clean condition and lightly oiled, if no other
conditions have been agreed.
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Mechanical fasteners

Mechanical properties of fasteners made Excerpt from ISO 898_1
of carbon steel and alloy steel — January 2013
Part 1:

Bolts, screws and studs with specified
property classes — Coarse thread and
fine pitch thread

6. Materials

Table 2 specifies limits for the chemical composition of steels and minimum tempering tempera-
tures for the different property classes of bolts, screws and studs. The chemical composition
shall be assessed in accordance with the relevant International Standards.

NOTE: National regulations for the restriction or prohibition of certain chemical elements will also
have to be takeninto account in the countries or regions concerned.

For fasteners that are to be hot dip galvanized, the additional material requirements given in ISO
10684 apply.

Table 2 — Steels

Chemical :
L Tempering
P composition Ilmltsa temperature
ropert .
clasps v Material and heat treatment (cast analysis, %)
C P S Bb °C
min. max. max. max. max. min.
4.6 cd
3 - 0,55 0,050 0,060
4.8
Not
56° Carbon steel or carbon steel with additives 0,13 0,55 0,050 0,060 spec?fied -
5.8 ¢ - 0,55 0,050 0,060
6.8¢ 0,15 0,55 0,050 0,060
Carbon steel with additives (e.g. Boron or Mn or
Cr) quenched and tempered 0,15° 0,40 0,025 0,025
or
f
8.8 0,003 425
grarbon steel quenched and tempered 0,25 0,55 0,025 0,025
Alloy steel quenched and temperedg 0,20 0,55 0,025 0,025
Carbon steel with additives (e.g. Boron or Mn or
Cr) quenched and tempered 0,15° 0,40 0,025 0,025
or
f
9.8 0,003 425
E()Jrarbon steel quenched and tempered 0,25 0,55 0,025 0,025
Alloy steel quenched and temperedg 0,20 0,55 0,025 0,025
Carbon steel with additives (e.g. Boron or Mn or
Cr) quenched and tempered 0,20° 0,55 0,025 0,025
or
f
10.9 CC))rarbon steel quenched and tempered 025 0,55 0,025 0,025 0,003 425
Alloy steel quenched and temperedg 0,20 0,55 0,025 0,025
12.9" M1 | Alloy steel quenched and tempered g 0,30 0,50 0,025 0,025 0,003 425
f h,i |Carbon steel with additives (e.g. Boron or Mn or
12.9 Cr or Molybdenum) quenched and tempered 028 0,50 0,025 0,025 0,003 380
a In case of dispute, the product analysis applies.
b Boron content can reach 0,005 %, provided that non-effective boron is controlled by addition of titanium and/or aluminium.
¢ For cold forged fasteners of property classes 4.6 and 5.6, heat treatment of the wire used for cold forging or of the cold forged fastener
itself may be necessary to achieve required ductility.
d Free cutting steel is allowed for these property classes with the following maximum sulphur, phosphorus and lead contents:
sulphur 0,34 %; phosphorus 0,11 %; lead 0,35 %.
e In case of plain carbon boron steel with a carbon content below 0,25 % (cast analysis), the minimum manganese content shall be 0,6 %
for property class 8.8 and 0,7 % for 9.8 and 10.9.
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f For the materials of these property classes, there shall be a sufficient hardenability to ensure a structure consisting of approximately 90 %

martensite in the core of the threaded sections for the fasteners in the “as-hardened” condition before tempering.

g This alloy steel shall contain at least one of the following elements in the minimum quantity given: chromium 0,30 %, nickel 0,30 %,
molybdenum 0,20 %, vanadium 0,10 %. Where elements are specified in combinations of two, three or four and have alloy contents less
than those given above, the limit value to be applied for steel class determination is 70 % of the sum of the individual limit values shown
above for the two, three or four elements concerned.

h Fasteners manufactured from phosphated raw material shall be dephosphated before heat treatment; the absence of white phosphorus
enriched layer shall be detected by a suitable test method.

i Caution is advised when the use of property class 12.9/12.9 is considered. The capability of the fastener manufacturer, the service
conditions and the wrenching methods should be considered. Environments may cause stress corrosion cracking of fasteners as
processed as well as those coated.

7. Mechanical and physical properties

The bolts, screws and studs of the specified property classes shall, at ambient temperature 2),
meet all the applicable mechanical and physical properties in accordance with Tables 3to 7,
regardless of which tests are performed during manufacturing or final inspection.

Clause 8 sets forth the applicability of test methods for verifying that fasteners of different types
and dimensions fulfil the properties in accordance with Table 3 and Tables 4 to 7.

NOTE 1: Even if the steel properties of the fasteners meet all relevant requirements specified in
Tables 2 and 3, some types of fasteners have reduced loadability due to dimensional reasons
(see 8.2,9.4 and 9.5).

NOTE 2: Although a great number of property classes are specified in this part of ISO 898, this
does not mean that all classes are appropriate for all fasteners. Further guidance for application
of the specific property classes is given in the relevant product standards. For non-standard
fasteners, it is advisable to follow as closely as possible the choice already made for similar
standard fasteners.

2) Impact strength is tested at a temperature of —20 °C (see 9.14).

Objednavaijte také online v nasem e-shopu https://shop.schrauben-gross.com 7/013
Dalsi informace najdete na strankach www.schrauben-gross.cz



https://shop.schrauben-gross.com

Table 3 — Mechanical and physical properties of bolts, screws and studs

Property class
No. | Mechanical or physical property 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 98 | 109 | 129
ds | d> | d= 129
16mm? | 16mmP | 16mm
4 Tensile strength, nom.® 400 500 600 800 900 1000 | 1200
Fim"MPa min. | 400 | 420 | 500 | 520 | 600 | 800 | 830 | 900 | 1040 | 1220
5 Lower yield strength, nom.t| 240 - 300 - - - _ - - _
Re”, MPa min. | 240 - 300 - - - - - - -
3 Stress at 0,2 % non-proportional [nom.® - — - - - 640 640 720 900 1080
elongation, Ay MPa min - - - - - | 640 | 660 | 720 | 940 | 1100
Stress at 0,0048 d nom.© - 320 - 400 480 - - - - -
4 | non-proportional elongation for N o e )
full-size fasteners, R,y MPa min. - 340 - 420 480 - - - - -
fﬂ‘;ess under proof load, Sy, nom. | 225 | 310 | 280 | 380 | 440 | 580 | 600 | 650 | 830 | 970
a
5 | Proof Spnom/ReL, min OF
strgngth Sp.nom/Rpo,2 min OF 0,94 0,91 0,93 0,90 0,92 0,91 0,91 0,90 0,88 0,88
ratio Spnom/Rpt, min
Percentage elongation after
6 | fracture formachined test min. 22 - 20 - - 12 12 10 9 8
pieces, A, %
Percentage reduction of area
7 | after fracture for machined test min. - 52 48 48 44
pieces, Z, %
Elongation after fracture for
8 | full-size fasteners, Ay, (see also | min. - 0,24 - 0,22 0,20 - - - - -
Annex C)
9 | Head soundness No fracture
10 | Vickers hardness, HV min. | 120 | 130 | 155 | 160 | 190 | 250 | 255 | 200 | 320 | 385
F=98N max. 220° 250 | 320 | 335 | 360 | 380 | 435
44 | Brinell hardness, HBW min. | 114 | 124 | 147 | 152 | 181 | 245 | 250 | 286 | 316 | 380
F=30D max. 2099 238 | 316 | 331 | 355 | 375 | 429
Rockwell hardness, HRB min 67 | 7 | 79 | 82 89 =
12 max. 95,0 99,5 -
Rockwell hardness, HRC min - 22 28 28 32 39
max. - 32 34 37 39 44
13 | Surface hardness, HV 0,3 max. - - 390 435
14 | Non-carburization, HV 0,3 max. - h h h
Height of non-decarburized .
thread zone, £, mm min. - 1/2 Hy 2/3Hy | 3/4Hy
15 | Depth of complete
decarburization in the thread, max. - 0,015
G, mm
Reduction of hardness after
16 retempering, HV max. - 20
17 | Breaking torque, Mg, Nm min. - in accordance with ISO 898-7
18 | Impact strength, Ky, J min. - [ 27 | - 27 | 27 | 27 | 27 y
Surface integrity in accordance | ISO
19 with 1SO 6157-1 6157-3

a Values do not apply for structural bolting.

b For structural bolting d > M12.

¢ Nominal values are specified only for the purpose of the designation system for property classes. See Clause 5.

d In cases where the lower yield strength R, cannot be determined, it is permissible to measure the stress at 0,2 % non-proportional
elongation Rpg 2.

e For the property classes 4.8, 5.8 and 6.8, the values for Ry min are under investigation. The values at the time of publication of this
part of ISO 898 are given for calculation of the proof stress ratio only. They are not test values.

f Proof loads are specified in Tables 5 and 7.

g Hardness determined at the end of a fastener shall be 250 HV, 238 HB or 99,5 HRB maximum.

h Surface hardness shall not be more than 30 Vickers points above the measured base metal hardness of the fastener when
determination of both surface hardness and base metal hardness are carried out with HV 0,3 (see 9.11).

i Values are determined at a test temperature of 20 °C (see 9.14).

j Applies to d > 16 mm.

k Value for KV is under investigation.

| Instead of ISO 6157-1, ISO 6157-3 may apply by agreement between the manufacturer and the purchaser.
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Mechanical fasteners

Mechanical properties of fasteners
made of carbon steel and alloy steel Excerpt from ISO 898-2
Part 2: Nuts with specified property classes March 2012

Coarse thread and fine pitch tread

5. Design of bolt and nut assemblies

Explanations of basic design principles of nuts and loadability of bolted assemblies are given in
Annex A. Regular nuts (style 1) and high nuts (style 2) shall be mated with externally threaded
fasteners according to Table 2. However, nuts of a higher property class may replace nuts of a
lower property class.

Table 2: Combination of regular nuts (style 1) and high nuts (style 2) with bolt property
classes

Nut property class Maximum property class of mating bolt, screw and stud
5 5.8
6 6.8
8 8.8
9 9.8
10 10.9
12 12.9/12.9

6. Materials
Table 3 specifies materials and heat treatment for the different property classes of nuts.

Nuts with coarse thread and property classes 05, 8 [regular nuts (style 1) with D > M16], 10 and
12 shall be quenched and tempered.

Nuts with fine pitch thread and property classes 05, 6 (with D > M16), 8 [regular nuts (style 1)],
10 and 12 shall be quenched and tempered.

The chemical composition shall be assessed in accordance with the relevant International
Standards.
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Table 3: Steels

Thread Property class Material and nut Chemical compositio;\ limit
heat tr (cast analysis %)
C Mn P S
max. min. max. max.
Coarse thread 04b Carbon steel 9 0,58 0,25 0,060 0,150
05° Carbon steel, QT ° 0,58 0,30 0,048 0,058
5° Carbon steel ¢ 0,58 — 0,060 0,150
60 Carbon steel ¢ 0,58 — 0,060 0,150
8 High nut (style 2) Carbon steel 9 0,58 0,25 0,060 0,150
8 Regular nut (style 1) D < M16 _|Carbon steel ¢ 0,58 0,25 0,060 0,150
8° Regular nut (style 1) D > M16 _|Carbon steel, QT © 0,58 0,30 0,048 0,058
9 Carbon steel ¢ 0,58 0,25 0,060 0,150
10° Carbon steel, QT © 0,58 0,30 0,048 0,058
12° Carbon steel, QT ° 0,58 0,45 0,048 0,058
Fi:he P“;h 04° Carbon steel ¢ 0,58 0,25 0,060 0,150
rea 05° Carbon steel, QT ° 058 0,30 0,048 0,058
5° Carbon steel ¢ 0,58 — 0,060 0,150
6° D < M16 Carbon 0,58 - 0,060 0,150
steel 4
6° D >M16 Carbon 0,58 0,30 0,048 0,058
steel; QT ©
8 High nut (style 2) 0,58 0,25 0,060 0,150
Carbon steel ¢
8° Regularnut (style 1) | 0,58 0,30 0,048 0,058
Carbon steel, QT
10° Carbon steel, QT ° 0,58 0,30 0,048 0,058
12° Carbon steel, QT ° 0,58 0,45 0,048 0,058

QT =Quenched and tempered nuts.

“—“No limit specified.

a In case of dispute, the product analysis applies.

b Nuts of these property classes may be manufactured from free-cutting steel upon agreement between the purchaser and the
manufacturer; in such a case, sulfur, phosphorus and lead are permissible with the following maximum contents:
S:0,34 %; P:0,11 %; Pb: 0,35 %.

¢ Alloying elements may be added, provided the mechanical properties required in Clause 7 are fulfilled.

d This may be quenched and tempered at the manufacturer’s discretion.

e For materials of these property classes, there shall be sufficient hardenability to ensure a structure consisting of approximately 90 %
martensite in the “as-hardened” condition before tempering in the threaded area of the nut as specified in Figure 3.
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7. Mechanical properties

When tested by the methods specified in Clause 9, the nuts of the specified property class shall
meet, at ambient temperature, the requirements for the proof load (see Tables 4 and 5) and for
the hardness (see Tables 6 and 7), regardless of which tests are performed during manufacturing
or final inspection.

Table 6: Hardness properties for nuts with coarse thread

Property class
Thread 04 | o | s [ 6 ] 8 | o 10 12
D Vickers hardness, HV

min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max.
MS<D<M16 188 | 302 | 272 | 353 130 302 150 302 200a 302b 188 | 302 | 272 | 353 295° 353
M16 > D < M39 146 170 233" | 353 272
Brinell hardness, HB
min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max.
ME<DSMIB | 179 | 287 | 259 | 336 |22 2g7 |93 pg7 [ 19012871 479 | og7 | 259 | 336 280° | 336
M16 > D < M39 139 162 221 336 259
Rockwell hardness, HRC
min. | max. | min. | max. | min. [ max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max.
M5 <D <M16 — 30 26 36 — 30 — 30 — 30 — 30 26 36 29° 36
M16 > D < M39 — | 36° 26
Surface integrity shall be in accordance with ISO 6157-2.
Vickers hardness test is the reference method for acceptance (see 9.2.4).

a Minimum value for high nuts (style 2): 180 HV (171 HB).
b Maximum value for high nuts (style 2): 302 HV (287 HB; 30 HRC).
¢_Minimum value for high nuts (style 2): 272 HV (259 HB; 26 HRC).

Table 7: Hardness properties for nuts with fine pitch thread

Property class

Thread 04 [ 05 [ 5 [ 6 [ 8 10 12
DxP

Vickers hardness, HV

min. | max. [ min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max.

M3>1<1651'355 175 188 2507 | 353° | 295° 295 | 353

X

: 188 | 302 | 272 | 353 302 302 353

M16x1,5>D < 181 221 280 | 336 | 247 — —
M39x3

Brinell hardness, HB

min. | max. [ min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max.

M3>1<1651'355 166 179 2382 | 336b | 280° 280 | 336

X

: 179 | 287 | 259 | 336 287 287 336

M16x1,5>D < 181 221 280 | 336 | 247 — —
M39x3

Rockwell hardness, HRC
min. | max. [ min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max.

M'E\S/I fgx: [; < _ — 2222 | 36° | 29° 29 36
X
: — | 30 | 26 | 36 30 30 36
M16x1,5>D< _ — 202 | 36 | 24 — —
M39x3

Surface integrity shall be in accordance with ISO 6157-2.

The Vickers hardness test is the reference method for acceptance (see 9.2.4).
a Minimum value for high nuts (style 2): 195 HV (185 HB).

b Maximum value for high nuts (style 2): 302 HV (287 HB; 30 HRC).
¢_Minimum value for high nuts (style 2): 250 HV (238 HB; 22,2 HRC).
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A.1 Basic design principles of nuts

A bolted joint basically consists of two workpieces, which are clamped together using an
externally threaded part (bolt or screw) on one side and an internally threaded part or a nut on
the other side.

An optimized bolted joint, consisting of a bolt, screw or stud of a given property class according
to 1ISO 898-1 assembled with a regular or high nut of the mating property class according to this
part of ISO 898 is able to provide a maximum preload, using the full strength of the bolt. In the
case of over-tightening, the fracture occurs in the loaded threaded part of the bolt, which gives
an obvious indication of a tightening failure.

Under tensile load, the fracture mode of bolt and nut assemblies corresponds to the lowest
value of the following three loads:
a) thread stripping load in the nut;
b) thread stripping load in the bolt, screw or stud;
c) breaking load in the bolt, screw or stud. (Bolt breaking is the intended fracture mode of
bolt and nut assemblies in case of overloading.)

These three loads mainly depend on:
— hardness, height, effective length of the full thread, diameter, pitch and thread tolerance
class of the nut,
— hardness, diameter, pitch and thread tolerance class of the bolt.

Furthermore, these three loads are linked. For example, an increase of hardness of the bolt can
induce an increase of the thread stripping load in the nut. The hardness also determines the
functional toughness of the nut and, therefore, an upper limit is specified for each property
class.

The analytical basis for the calculation of the different stripping loads has been worked out in
the publication by Alexander. Extensive experimental tests proved Alexander’s theory through
practical results. Actual studies, including FEM-based calculations, confirmed Alexander’s
theory.

The three styles of nut (see 4.1) are distinguished by their heights. This gives the manufacturer
for certain property classes the option of using a quench and tempering process with less
material to achieve the required properties, or using more material without any additional heat
treatment.
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Mechanical fasteners

Mechanical properties of fasteners

made of carbon steel and alloy steel
Part 5: Set screws and simliar threaded fasteners
with specified hardness classes —
Coarse thread and fine pitch thread

5. Designation system

Excerpt from |SO 898'5

The hardness classes are designated as specified in Table 1.
The numerical part of the designation represents 1/10 of the minimum Vickers hardness.
The letter H refers to the hardness.

Table 1: Designations of hardness classes in relation to Vickers hardness

June 2012

Hardness class 14H 22H 33H 45H
designation

Vickers hardness, 140 220 330 450
HV min.

6. Materials

Table 2 specifies limits for the chemical composition of steels for the different hardness classes
of fasteners. The chemical composition shall be assessed in accordance with the relevant

International Standards.

NOTE: National regulations imposing a restriction or prohibition on certain chemical elements
can apply; they are expected to be taken into account in the countries or regions concerned.

Table 2: Steel specifications
Property Material Heat treatment Chemische Chemical composition
class % (m/m)
C P S
max. min. max. min.
14H Carbon steel® - 0,50 - 0,11 0,15
22H Carbon steel Quenched and 0,50 - 0,05 0,05
tempered
33H Carbon steel Quenched and 0,50 - 0,05 0,05
tempered
45H Carbon steeld® Quenched and 0,50 0,45 0,05 0,05
tempered
Carbon steel Quenched and 0,50 0,28 0,05 0,05
with additivesd tempered
(e.g. Boron or
Mn or Cr)
Alloy steel ¢f Quenched and 0,50 0,19 0,05 0,05
tempered
7/019
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a Case hardening is not allowed.

b In case of dispute, the product analysis applies.

¢ Free-cutting steel may be used, with maximum lead content 0,35 %, maximum phosphorus

content 0,11 % and maximum sulfur content 0,34 %.

d Steel with a maximum lead content of 0,35 % may be used.

e Ford<M16 only.

f This alloy steel shall contain at least one of the following elements in the minimum quantity
given: chromium 0,30 %, nickel 0,30 %, molybdenum 0,20 %, vanadium 0,10 %. Where
elements are specified in combinations of two, three or four and have lower alloy contents
than those given above in this footnote, the limit value to be applied for steel class
determination is 70 % of the sum of the individual limit values shown above in this footnote for
the two, three or four elements concerned.

7. Mechanical and physical properties

The fasteners of the specified hardness classes shall, at ambient temperature, meet all the
applicable mechanical and physical properties of Tables 3 to 5, regardless of the tests performed
during manufacturing or final inspection.

Table 3: Mechanical properties

Hardness class

No. Mechanical and physical properties

14H 22H 33H 45H
1 Performance hardness (see 9.1.2)
) min. 140 220 330 450
1.1 Vickers hardness, HV 10 max. 590 300 240 560
1.2 Brinell hardness HB, min. 133 209 314 428
’ F=30 D? max. 276 285 418 532
min. 75 95 — —
1.3 Rockwell HRB max. 105 a — —
: hardness HRC min. — a 33 45
max. — 30 44 53
2 Torque strength — — — see
Table 5
3 Height of non-decarburized thread |min. _ 1211 | 2/3H1 | 3/a H1
zone, E, mm
4 |Depth of complete max. | — | 0015 | 0,015 b
decarburization, G, mm
5 Surface hardness HV 0,3 (see 9.1.3) |max. — 320 450 580
6 Non-carburization, HV 0,3 max. © ¢ ©
7 Surface integrity in accordance with ISO 6157-1

a For hardness class 22H: if hardness is tested in Rockwell, it is necessary to test the
minimum value in HRB and the maximum value in HRC.

b No complete decarburization permitted in hardness class 45H.

¢ Surface hardness shall not be more than 30 Vickers points above the measured base metal
hardness of the fastener when determination of both the surface hardness and base metal
hardness are carried out with HV 0,3 (see Figure 3).
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Mechanické spojovaci dily z nerezavéj

s _ 7

icich oceli

Systém oznacovani Sroubt a matic podle DIN EN ISO 3506

Austeniticky ‘

Skupina oceli Martensitick ‘ ’ Ferriticky ‘
.
Druh oceli A1 A2 A3 A4 A Ci C4 C3 F1
Y S
TFidy pevnosti pro ‘ ’ ‘ ‘ ‘ ‘ TT
Srouby a matice 50 70 80 50 70 110 50 70 80 45 60
typu 1 (m > 0,8d) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Nizké matice 025 035 040 025 035 055 025 035 040 020 030
mekké  zpevnéné vysoce mékké zuSlechténo  meékké zuSlechténo zuslechténo meékké zpevnéné
(soustruz za pevné (soustruz (soustruz (soustruz za
eno) studena eno) eno) eno)  studena
Chemické slozeni druhti oceli A1 - A5 (v %)
Druh [ Si Mn P s cr Mo Ni Cu Poznamka
oceli
Al 012 | 012 6,5 020 | 015 | 1619 | 07 510 | 175
0,35 2,25
A2 0,1 1 2 0,05 0,03 15-20 - 8-19 4
ke stabilizaci proti mezikrystalické
A3 0,08 1 2 0,045 0,03 17-19 - 9-12 1 korozi musi obsahovat Ti, Nb, Ta
A4 0,08 1 2 0,045 0,03 |16-18,5| 2-3 10-15 1
ke stabilizaci proti mezikrystalické
A5 0,08 1 2 0,045 0,03 16-18,5 2-3 10,5-14 1 korozi musi obsahovat Ti, Nb, Ta
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Vybér vhodnych oceli v rdmci dohodnutého druhu oceli zistava na vyrobci. Typické materialy
jsou napft.:

Skupina oceli C. materialu Oznaceni materialu Poznamky
A1 1.4305 X8CrNiS18-8 Pidavek siry zlepSuje zpracovani,
mensi korozni odolnost jako A2

A2 1.4301 X5CrNi18-10 Standardni skupina oceli pro normalni
1.4303 X4 CrNi18-12 pozadavky, odolna rzi

A3 1.4541 X6CrTi18-11

Ad 1.4401 X5CrNiMo 17-12 Standardni skupina oceli pro vy$si naroky,
1.4404 X2CrNiMo 17-12 prevazné odolna vidi kyselinam

A5 1.4571 X6 CrNiMoTi17-12-2

Mechanické vlastnosti spojovacich dild z austenitickych druhti oceli

Srouby
Druh oceli Pevnostni tfida Rozsah pramért Pevnost v tahu Mez kluzu 0,2% Taznost
d Rm Rp 0,2 A
5 % mm
N/mm' N/mm min
min. min. )
50 <M 39 500 210 06d
A1, A2, A3, A4, A5 70 <M24 700 450 0,4d
80 <M24 800 600 0,3d
Matice
Druh oceli Trida pevnosti Rozsah praméra Zkugebni napéti Sp
N/mm2
d min.
Matice typ 1 Nizké matice mm Matice typ 1 Nizké matice
(m>0,8d) 05d<m<08d (m>0,8d) 05d<m<08d
50 025 <M 39 500 250
A1, A2, A3, A4, A5 70 035 <M24 700 350
80 040 <M24 800 400

VSechny hodnoty plati pfi teploté prostfedi +15 °C az +26 °C. Pro Srouby a matice se jmenovitym
primérem zavitu > M24 je tfeba mechanické vlastnosti pro tfidy pevnosti -70 a -80 dohodnout
mezi objednatelem a vyrobcem.
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Technické poznamky ke spojovacim diltim z austenitickych druht oceli

Pfedpis o oznac¢ovani pro:
— Srouby se $estihrannou hlavou a s valcovou hlavou s vnitfnim $estihranem = M5
- Sestihranné matice > M5
— Zavriné Srouby = M6

s druhem oceli, tfidou pevnosti a znackou vyrobce.

Magnetismus (permeabilita)
Spojovaci dily z austenitickych oceli jsou vSeobecné nemagnetické. Po tvafeni za studena jakoz i
pfip. dal$ich postupech zpracovani, jako napf. lisovani mize existovat urcitd magnetizovatelnost.

Teplotni rozmezi

Spojovaci dily skupin oceli A2 a A4 jsou podle DIN 267-13 vhodné pro pouziti za nizkych teplot
A2 do -200 °C

A4 do -60 °C

Pouziti za vyssich teplot ma vyrazny vliv na mechanické vlastnosti a na korozni odolnost.

Montaz

Pevnost austenitickych oceli nem(ize byt ovlivnéna tepelnym zpracovanim - provadi se vyhradné
tvarenim za studena.

Tim u Sroubovych spojl ze stejného materidlu, predevsim pfi pouziti Sestihrannych matic se
svérnym dilem z nerezavéjici oceli, hrozi nebezpeci studeného svaru (,zadfeni”).

Protiopatfeni k tomu jsou
— spravné kontrolované dotazeni
— resp. oSetfeni kluznym prostfedkem
— peclivé ocisténi pfed montazi

Detailni technické udaje a pokyny jsou uvedeny v normach
- DINENISO3506T1-3
- DIN 267-13
— AD-predpis W2 a W10.
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Chemické jisténi Sroubu

Spojovaci dily s povrchovou upravou pripravené k zabudovani podle

normy a vykresu

Srouby s hlavou Stavéci Srouby

odpovidajici platnému pfipadu pouziti s...

¢ Lepivy povlak (mikrozapouzdieni)
Pozadavky podle DIN 267-27
podle systému

— 3 M Scotch Grip 2353, modra

— Precote 30, Zluta

— Precote 80, ¢ervena

— Precote 85, tyrkysova

* Upinaci povlak
Pozadavky podle DIN 267-28
podle systému
— Tuflok - povlak/celoobvodovy, modra
Polyamid - povlak/celoobvodovy, modré/Cervena
Long-Lok
Clemm-Loc, hnéda
Keil Stop
— VC3-Vibratite

e Tésnici povilak

podle systému
— Precote 4/5/6, bila

Podrobné technické podklady a ceny na vyzadani.
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Vstupni kontrola / atesty / prvni vzorkovani

1. Pfejimaci zkouska ISO 3269

Tato mezinarodni norma plati pfi objednavkach mechanickych spojovacich dild (Srouby, matice,
koliky, podlozky, nyty atd.) podle normy a jinych spojovacich dild, které nejsou uréeny pro

— automaticka Sroubeni

— zvlastni pouziti a pozadavky

— zvlastni vyrobni zkousky

— zvlastni zpétné sledovani a dokumentaci.
Pro takové spojovaci dily je tfeba ucinit odpovidajici dohody mezi objednatelem a dodavatelem
jiz pfi poptavce, nejpozdéji pfi objednavce.
Z dGvodu hospodarnosti nelze pfi hromadné vyrobé normalizovanych dilti pro v§eobecné pouziti
vychazet ze zésadni ,bezchybné dodavky”.
ISO 3269 proto stanovuje pozadavky na vstupni namatkovou zkousku u objednatele, jejimi
nejdllezitéjSimi veli¢inami jsou:

AQL - pfipustna mez jakosti

Ac — max. poc¢et chybnych dili v namatkové kontrole, pfi kterém bude zkusebni
davka jesté pfijata

n — pocet spojovacich dilli v namatkové zkousce

Pfifazovani hodnot probiha v zavislosti na
— skupina vyrobku (spojovaci dily se zavitem, podlozky, koliky a svorniky, nyty)
— tiidy vyrobkd A, B, C (Tolerancni tridy)
— rozméry pro hlavni atributy AQL 1,0 — 1,5 (napf. otvor kli¢e)
— rozméry pro vedlejSi vlastnosti AQL 1,5 — 4,0 (napf. vySka matice)
— mechanické vlastnosti AQL 0,65 - 1,5

PFiklad navodu k namatkové kontrole pro jeden atribut

AQL
Ac 065 | 10 | 15 | 25 [ 40
n
0 8 5 3 - -
i 50 32 20 13 8
2 125 80 50 32 20
3 200 125 100 50 32
4 315 200 125 80 50
5 400 250 160 100 -

Detailni Udaje jsou uvedeny v normé DIN EN ISO 3269.
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2. Atesty EN 10204 (dFive DIN 50049)

Na zvlastni pozadavek objednatele mohou byt mechanické spojovaci dily dodavany s
dodateénym atestem.

EN 10204 je v uzkém vztahu se stavajicimi vyrobkovymi normami a technickymi dodacimi
podminkami, a proto se uplatnila a osvédcila jako standard pro atesty pro Srouby, matice, a
prisluSenstvi.

Druh a rozsah potfebnych a dokumentovanych zkou$ek zadava objednatel dodavateli na
zakladé svych znalosti 0 nasazeni a specialnich pozadavcich uz pfi poptavce, nejpozdéji pfi
objednavce.

Nejdulezitéjsi rozliSovaci vlastnosti pfitom jsou:
— nespecificka nebo specificka zkouska
— zkouska na strané vyroby nebo nezavisla na vyrobé

Oznaceni |Qgyadéeni Specificka |Udaj o vysledcich |opsah potvrzeni Osvédceni potvrdi:
normy zkouska zkousky
2.1 Vyrobni osvédéeni [Ne Ne Potvrzeni shody s objednavkou Vyrobce
formou textu
2.2 Vyrobni atest Ne Ano P‘?t‘”ze_"" ?[‘qu N ",bjEd"a"’k‘?Lf na |vyrobce
zékladé béZného zdznamu série
3.1 Prejimaci zkusebni | Ano Ano Potvrzeni shody s pfedpisy Osoba zmocnéna vyrobcem k
atest 3.1 objednavani, event. i podle Ufednich | pfevzeti, kterd neni zavisla na
a technickych predpisti vyrobnim oddéleni
3.2 Prejimaci zkuSebni| apq Ano Potvrzeni shody s predpisy Jako 3.1 a znalec povéreny
atest 3.2 objednavani, event. také podle objednavatelem

ufednich predpist

Priklad objednavky:

1000 kusti  Srouby se Sestihrannou hlavou ISO 4014-8.8 M12x100
s prejimacim atestem podle DIN EN 10204 - 3.1

Zasadné plati:

— Hodnoty stanovené dodate¢nymi zkouSkami a dokumentované v atestech podle EN
10204 nejsou ,pfislibené viastnosti“ ve smyslu § 459.2 / § 463 BGB a nezbavuiji
objednatele (pfijemce) provedeni fadné vstupni zkousky zbozi podle § 377 HGB.

— Obchodnici nesmi vystavovat vlastni osvédéeni podle EN 10204. To je vyhrazeno
vyhradné pro vyrobce resp. zmocnéného znalce.

- Naklady na pozadované dodate¢né zkousky a na dokumentaci atestd podle EN 10204
nejsou obsazeny v cené vyrobku a budou ztuétovany objednateli.
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3. Prvni vzorkovani VDA 2

Ugelem prvniho vzorkovani pred zadatkem série je pfinést diikaz, ze byly spinény kvalitativni
pozadavky dohodnuté ve vykresech anebo ve specifikacich.

Podle pozadavkd VDA 2 musi byt prvni vzorky zhotoveny zcela se sériovymi provoznimi
prostfedky a v sériovych podminkach.

Prvni vzorky jsou dokumentovany spolu s jednotnym formulafem ,ZkuSebni zprava prvnich
vzork(l VDA, ve kterém jsou vysledky zkou$ek kontrolovanych atributd, jako napt.

— kontrola rozmérd

— zkou$ka materialu

— povrch,

predloZeny objednateli k pfezkouseni a rozhodnuti.

Soucasti prvniho vzorkovani je dale zadani obsazenych latek do Mezinarodniho systému pro
spravu dat o materialech (IMDS).

Bude-li pozadovano prvni vzorkovani, je tfeba, aby to objednatel oznamil dodavateli jiz pfi
poptavce. Cena za tyto dodate¢né naklady neni obsazena v cené vyrobku a bude zvlast
zauctovana objednateli.
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Ochrana spojovacich dili proti korozi

Nekovové povlaky
— brynyrovani (¢ernéni)
- fosfatovani
— chromovani (obsahuijici Cr(VI))

Kovové povlaky
— galvanické povlaky podle DIN EN ISO 4042
— mechanickeé zinkovani (3M-Mechanical-Plating)
— zaroveé zinkovani podle DIN EN ISO 10684
— chemické poniklovani
— povlaky ze zinkovych lamel podle DIN EN ISO 10683

Vystrazné pokyny:

U galvanickych povlakl na vysokopevnostnich a cementovanych/kalenych dilech s
pevnosti v tahu Rm =1000 N/mm? popf. s tvrdosti jadra nebo povrchu =320 HV nelze u
dnes znamych postuptl bezpecné vyloucit nebezpedi vodikového zkiehnuti; mize byt
snizeno temperovanim, ale nelze ho vyloucit (viz DIN EN ISO 4042, odst. 6 / dodatek A, DIN
EN ISO 15330).

Proto budou takové dily opatfeny galvanickymi povlaky jen na vyslovné prani a riziko
objednatele!

Alternativni postupy povlakd, u nichz je nebezpeci vodikového zkiehnuti s dostate¢nou
bezpecnosti vylou¢eno, jsou napf. povlaky ze zinkovych lamel, jako:

- Geomet

— Delta Protect

Smérnice EU

2000/53/ES (ELV) nabyti platnosti 01.07.2007
2000/53/ES (ELV) nabyti platnosti 01.07.2007
2002/95/ES (RoHS)  nabyti platnosti 01.07.2006
2002/96/ES nabyti platnosti 01.07.2006

pozaduji, aby byly zamezeny, popf. omezeny nebezpecné obsazené latky, jako olovo, rtut,
kadmium, Sestimocny chrom - Cr(VI) a dalsi.

U nami dodanych vyrobkU (Srouby, matice a pfislusenstvi) pfitom doslo témér vyhradné ke
snizeni Cr(VI), ktery je aste€¢né obsazen v antikorozni povrchové Upravé, jako v

— galvanickém povrchu se

— Zlutym chromatovanim

- olivovym chromatovanim

— ¢ernym chromatovanim

— povlaku se zinkovymi lamelami Dacromet 320/500
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Povlaky neobsahujici Cr(VI)

Jako dodate¢né pouzité protikorozni ochrany pozinkovanych povrchd

— Zluté chromovani
— olivové chromovani
— Cerné chromovani
— castec¢né také modré chromovani
jakoz i povlaky z lamelarniho zinku podle systému ,Dacromet” obsahuiji Sestimocny chrom Cr(V1).

Pouziti Cr(VI) jiz neni pfipustné podle smérnic ES:

2000/53/ES pro stara vozidla: od 01.07.2007
2002/95/ES o elektrickych a elektronickych pfistrojich: od 01.07.2006
2002/96/ES o zabrané odpadu z elektrickych a elektronickych od 01.07.2006
pristroju:

Alternativy bez Cr(VI) existuji ve formé:
— zinkovych povlakd, transparentné pasivovanych
— povlaku ze zinkovych slitin, transparentné nebo ¢erné pasivovanych
— dodate¢né uzavieni povrchu
— povlaku z lamelarniho zinku, jako napf. Geomet, Delta Protect

Objednavaijte také online v nasem e-shopu https://shop.schrauben-gross.com 7/029
Dalsi informace najdete na strankach www.schrauben-gross.cz


https://shop.schrauben-gross.com

Galvanické povlaky

znacka

y

piiklad |gal Zn3bkcB

Kov povlaku: Zn = zinek <] ‘
Cd = kadmium
Cu = méd
CuZn = mosaz
Ni = nikl
NiCr = nikl-chrom
CuNi = méd-nikl
CuNiCr = méd-nikl-chrom
Sn = cin
Min. tloustky 3um «
vrstev: 5um
8 um
12 um
15 um
Stupen lesku: mt = matny
bk = lestény <
gl = leskly
hgl = vysoce leskly
Znacka pro »C* <l
chromatovani:
Skupina postupt A = bezbarvé
chromatovani: B = modré >
C = Zluté ™)
D = olivové *)
F = gerné™)

*) obsahuijici Cr(VI)
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Oznaceni volitelné jako znacka nebo kli¢ové ¢islo

|
klicové ¢&islo

n <«
Cd

Cu
CuZn
Ni

NiCr
CuNi
CuNiCr
Sn

CIOTMMOO @ >

3um <
5um
8 um
12 um
15 um

aArwWOWN =
o un

stupen lesku ,mt“
stupen lesku ,mt“
stupen lesku ,mt*
stupen lesku ,mt“
stupen lesku ,bk“
stupen lesku ,bk*
stupen lesku ,bk"
stupen lesku ,bk“
stupen lesku ,gl*
stupen lesku ,gl*
stupen lesku ,gl*
stupen lesku ,gl*
stupen lesku ,mt“
stupen lesku ,bk*
stupen lesku ,gl*

MIZIrXCTOMMOOT>
L L | | | | {1 | Y [ |

*) obsahuijici Cr(VI)

chromatovani ,A“
chromatovani ,,B*
chromatovani ,,C* *)
chromatovani ,D“ *)
chromatovani ,A“

chromatovani ,B* <
chromatovani ,,C**)
chromatovani ,D“ *)
chromatovani ,A“
chromatovani ,,B¢
chromatovani ,,C* *)
chromatovani ,D“ *)
chromatovani ,F**)
chromatovani ,F**)
chromatovani ,F* *)

v
priklad A1 F
7/031
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Predpéti VP Sroubl

Dulezité: Utahovaci momenty pro Zzarové zinkované Srouby jsou odli§né od utahovacich
momentl éernych Sroubll. Viz tab. nize.

Pfedpéti se zpravidla provadi dotazenim na matici. K tomu mohou byt pouzity momentové klice,
razoveé Sroubovaky nebo podobné nastroje. Utahovani na hlavé svorniku vyzaduje volnost
pohybu v oblasti dfiku, aby nevzniklo dodatec¢né treni.

P¥i utahovani momentovymi kli¢i bude potfebna predepinaci sila vytvofena zméfenym utahova-
cim momentem.

Pouzité kli¢e musi byt dobfe nastavitelné nebo umoznovat spolehlivé odecitani pozadovaného
momentu.

P¥i sefizovani nebo odecitani smi max. odchylka €init + 0,1Ma. PfezkouSeni se musi provadét
pred pouzitim momentového kli¢e, béhem pouziti, ale nejméné jednou za pololeti.

Pfi pouziti Sroubl M 12 a M 20 s novymi otvory kli¢l OK 21 resp. OK 34 se méni utahovaci
momenty.

Tabulka 11

Pozadované pfedepinaci sily a utahovaci momenty

Jmenovité |Pozadovana Vysledna predpina- | Vysledny utahovaci moment (Ma)

praméry pfedpinaci silaF, |ci sila pfi dotahova- | . L. . N

roubu ve &roubu (metoda |ni strojnim razovym | Sroub (Zarové | Sroub lehce
utahovaciho Sroubovakem zinkovany) mazany | naolejovany
N o) o [Nm] (kpm)
[kN] (Mp) [kN] (Mp) P P

M 12 50 (5) 60 (6) 100 (10) 120 (12)

M 16 100 (10) 110 (11) 250 (25) 350 (35)

M 20 160 (16) 175 (17,5) 450 (45) 600 (60)

M 22 190 (19) 210 (21) 650 (65) 900 (90)

M 24 220 (22) 240 (24) 800 (80) 1100 (110)

M 27 290 (29) 320 (32) 1250 (125) 1650 (165)

M 30 350 (35) 390 (39) 1650 (165) 2200 (220)

M33* 430 (43) 480 (48) 2200 (220) 2700 (270)

M 36 510 (51) 560 (56) 2800 (280) 3800 (380)

* podle vlastni dilenské normy
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Pfi utahovani razovymi Sroubovaky je treba podle dostate¢ného poctu Sroubl uréenych pro
montaz provést nastaveni na pfedepsanou predpinaci silu vhodnymi pfipravky, napf. Tensimet-
rem.

Je tfeba davat pozor na to, zda velikost razového Sroubovaku odpovida pozadovanému piedpéti.
Nasazeny smi byt pouze typove zkousené razoveé Sroubovaky.

Predpéti Sroubl podle metody uhlu oto¢eni se provadi pfedbéznym utaZzenim a nasledné dalsim
otaéenim o Uhel p. Hodnoty k tomu potfebné jsou ve smérnici DASt 010.

Pfezkouseni predpéti

Prezkouseni zahrnuje u 5 % vsech Sroubl a provadi se vyhradné dalS§im dotazenim. Pfitom se
ruéné dotazené Srouby zkouseji ruénim kli¢em a strojné dotazené Srouby razovym Sroubovakem.
a) Rucni kli¢e budou pro prezkouseni nastaveny o 10 % vys.
b) U razovych Sroubovakl oznacenych F, staci opakované dosaZeni nastavené
predpinaci sily.
c) Srouby, které byly dotazeny metodou thlu otodeni, mohou byt podle pouzitého
nastroje prezkouseny podle a) nebo b).

Tabulka 12

DalSi uhel oto€eni Sroubu (matice) az k Stav spoje

dosazeni nastavené zkuSebni hodnoty podle

a)azc)

<30° Sroub v pofadku.

30° . .60° Sroub v poradku.Dodate&né prezkouset dva
o dalsi spoje stejnym razem.

- 60° Sroub vyménit.Dodate¢né prezkou$et dva

dalsi Srouby stejnym razem.
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Polyamid 6.6

Mechanické a tepelné vlastnosti

Srouby a matice z polyamidu 6.6 vam v mnoha piipadech piinadeji bezpeéna a jednoducha
fedeni pro ¢etné mechanické a elektrické problémy na zakladé nasleduijicich fyzikalnich,
chemickych, tepelnych a elektrickych vlastnosti:

— nizka hmotnost

— vysoka mechanické pevnost
— odolnost proti teploté do 100°

— velmi dobra chemicka odolnost

— vysoka dielektricka hodnota
— odolnost proti povétrnostnim vliviim
— bez vibraci (uetfi se pruzné podlozky)

Mechanické vlastnosti Jednotka |Udaje ZkusSebni predpis DIN
Surova mérna hmotnost g/cm? 1,12-1,15 53479

Napéti na mezi kluzu N/mm? 53455

-zasucha 85

- vzdu$na vihkost 60

Prodlouzeni pfi pfetrzeni % 53455

-zasucha 30-60

- vzdu$na vlhkost 120 - 220

Mezni napéti v ohybu N/mm? 53452

- za sucha 130 - 135

Vrubova razova houzevnatost |kJ/m? 53453

- zasucha 3-5 viz zkuSebni metody
- vzdu$na vihkost 15-20

Modul pruznosti N/mm?

- zasucha 26 -2900

- vzdu$na vihkost 17 - 2000

Tepelné vlastnosti Jednotka |Udaje Zkusebni predpis DIN
Teplota taveni °C 250 -255

Tepelna vodivost W/mk 0,23

Mérna tepelna kapacita kJ/kgk 1,67

Max. teplota pouziti °C

-trvale 80-100

- kratkodobé 150-170

Utahovaci moment Ncm - smérné hodnoty pfi 20 °C

Zavit M3 M 4 M5 M 6 M8 M10 [M12 [M14 M16 |[M18 |M20
Srouby (10 20 50 100 [200 [300 [400 [600 |750 |850 |1000
Matice |10 30 60 150 [300 [400 |500 |750 |900 |1000 |[1200
7/034 Objednavaijte také online v nasem e-shopu https://shop.schrauben-gross.com

Dalsi informace najdete na strankach www.schrauben-gross.cz



https://shop.schrauben-gross.com

BSK®- voli¢ Sroubu

Tento voli¢ Sroubld BSK® - by mél byt pomUckou pro konstruktéra pfi pfiblizném dimenzovani
pokyny pro volbu spravnych utahovacich moment pfi riiznych stavech povrchd a mazani.
Prehledné jsou uvedeny utahovaci momenty a pfedepinaci sily pro normalni a jemné metrické
zavity, pro svorniky a poddajné Srouby, pfi¢emz jsou uvedeny rizné hodnoty soucinitele tfeni
Tabulky obsahuji Udaje o tfidach pevnosti 8.8, 10.9 a 12.9, jsou ale uvedeny také pokyny pro
pfepocet na jiné tfidy pevnosti.

ges”

P¥iblizné dimenzovani Sroubovych spoju

Jaky pramér zavitu musi mit napf. svornik, kdyz ma byt zatizen axialni mijivou provozni silou
F,=40000 N?

Priblizné se ziskaji z tab. 1 nasledujici rozméry:

8.8:M 20 10.9:M 16 12.9:M 16

Se zohlednénim vSech okrajovych podminek, jako je pocet a drsnost oddélovacich spar, svérna
operace provedenou podle pfiru¢ky ,Pfiru¢ka pro Srouby“:
8.8:M 18 10.9:M 14 12.9:M 12

Tak budou odhadované rozméry podle tab. 1 spravné.

Volba spravné hodnoty tfeni

Predpokladem k pfesnému uréeni predpinaci sily a utahovaciho momentu je znalost soucinitele
tfeni. OvSem zda se to byt témérf nemozné, protoZze je tfeba pro mnozstvi stavil ploch a mazani
zadat bezpeéné hodnoty pro soucinitele tfeni a predevsim jejich rozptyly. K tomu se pfidavaji
jesté rozptyly riznych metod utahovani, které rovnéz predstavuiji vétsi nebo mensi faktor
nejistoty.

Z toho diivodu mohou byt uvedena pouze doporucéeni pro volbu soucinitele tfeni. Tab. 2 obsahuje
smérné hodnoty pro rdzné stavy povrchli a mazani, pfiéemz tuéné vytisténé min. hodnoty je
tfeba brat jako jmenovité hodnoty pfi dimenzovani a volbé utahovaciho momentu.

Pojistné Srouby se zajistovacimi zuby nebo Zebry na dosedaci ploSe hlavy maji v disledku vétsi
hodnoty tfeni pod hlavou i vétsi soucinitel tfeni ... Pro pouZiti pojistnych Sroubll odkazujeme na
utahovaci momenty a predpinaci sily v naSem tiskopisu VFM 34.
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Provozni sila na Sroub

Staticky ve sméru | Dynamicky ve Staticky anebo | predpinaci sila’) Jmenovity pramér 1)
osy sméru osy dynamicky kolmo (mm)
kose 8.8 10.9] 12.9
Fa Fa Fa Fy
(N) (N) (N) (N)
1600 1000 320 2500 4 -
2500 1600 500 4 000 5 4 4
4000 2500 800 6300 6 5 5
6300 4000 1250 10000 72 6 5
10 000 6300 2000 16 000 8 72 72
16 000 10000 3150 25 000 10 9? 8
25000 16 000 5000 40 000 14 12 10
40000 25000 8000 63 000 16 14 12
63 000 40 000 12 500 100 000 20 16 16
100 000 63 000 20000 160 000 24 20 20
160 000 100 000 31500 250000 30 27 24
250000 160 000 50 000 400000 - 30 30

" Uvedené jmenovité primeéry a pfedpinaci sily plati pro svorniky; u poddajnych Sroubu je tfeba v dusledku

2 Rozméry M 7 a M 9 pouzit jen ve zvlastnich pfipadech.

P¥i jisténi lepenim v zavitu bude ve vétsiné pfipadd ovlivnéna hodnota tfeni p__. Zatimco u
obvyklych pojistek FK soucinitel tfeni silné stoupa, neméni se u Sroubl INBUS-PLUS® a
VERBUS-PLUS® (Srouby povrstvené lepidlem s mikrozapouzdienim) hodnota treni M, OPTOt
normalné naolejovanym Sroubtm. Pouze pii opakovaném pouziti téchto pojistnych sroubl
doporucujeme v nasem tiskopisu VFM 34 trochu vy$Si utahovaci momenty.

Stav povrchu g pfi stavu mazani
Sroub matice nemazano |olejovano pasta MoS,
bez dodate¢né upravy bez 0,14-0,18 0,14-0,17
Mn- fosfatovano dodate¢né |0,14-0,18 0,14-0,15 0,10-0,12
Zn- fosfatovano Upravy 0,14 -0,21 0,14-0,17 0,10- 0,11
galv. pozink. asi 8 um 0,12-0,18 0,12-0,17 0,10-0,12
galv. kadmiovano asi 7 um 0,08-0,12 0,08 - 0,11
galv. pozink. asi 8 um galv. pozink. |0,12-0,17 0,14-0,19

asi 5 uym
galv. kadmiovano asi 7 um galv. 0,08-0,12 0,10-0,15

kadmiovano

asi 6 um

U Sroubl bez galvanické Upravy povrchu zplsobi dodate¢né mazani olejem nizsi stfedni
hodnotu soucinitele tfeni a mensi $ifi rozptylu oproti suchému povrchu. Jesté zfetelngji budou
snizeny hodnoty tfeni a Sife rozptylu pfi pouZziti pasty s MoS,. Pozinkované Srouby parované s
pozinkovanymi maticemi (resp. kadmiované Srouby s kadmiovanymi maticemi) povedou k
vysSimu souciniteli tfeni a k vétai Sifi rozptylu. V nepfiznivych pfipadech mohou mit takové spoje
sklon k zakousnuti, a tim k nekontrolovatelnym pomérim pfi utahovani.
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Sila na min. mez kluzu

Stoupani, nosny prlfez a prlfez jadra
Svorniky s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13

Rozmér Nosny priifez Prifez jadra Sila na min. mez kluzu
(se stoupanim P) 02
As (mm?) A3 (mm?) Zjisténo s nosr{ym prifezem
8.8 (N) 10.9 (N) 12.9 (N)

M 4x07 8,78 7,75 5600 8250 9650
M 5x0,8 14,20 12,70 9100 13300 15 600
M 6x1 20,10 17,90 12900 18 900 22100
M 8x125 36,60 32,80 23 400 34 400 40 300
M10x1,5 58,00 52,30 37 100 54 500 64 000
M12x1,75 84,30 76,20 54 000 79 000 92 500
M14x2 115,00 105,00 73 500 108 000 127 000
M16x2 157,00 144,00 100 000 148 000 173 000
M18x25 192,00 175,00 127 000 180 000 211000
M20x25 245,00 225,00 162 000 230000 270000
M22x25 303,00 282,00 200 000 285000 333 000
M24x3 353,00 324,00 233 000 332 000 388 000
M27x3 459,00 427,00 303 000 431 000 505 000
M30x3,5 561,00 519,00 370000 527 000 617 000
Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13

Rozmér Nosny prifez Priifez jadra Sila na min. mez kluzu

(se stoupanim P)

As (mm2) A3 (mmz) F0,2
zjidténo s nosnym priifezem
8.8 (N) 10.9 (N) 12.9 (N)

M 8x1 39,20 36,00 25100 36 800 43 100
M10x 1,25 61,20 56,30 39 200 57 500 67 500
M12x 1,25 92,10 86,00 59 000 86 500 101 000
M12x1,5 88,10 81,10 56 500 83 000 97 000
M14x1,5 125,00 116,00 80 000 118 000 138 000
M16x1,5 167,00 157,00 107 000 157 000 184 000
M18x1,5 216,00 205,00 143 000 203 000 238 000
M20x1,5 272,00 259,00 180 000 256 000 299 000
M22x1,5 333,00 319,00 220000 313 000 366 000
M24x2 384,00 365,00 253 000 361 000 422 000
M 27 x2 496,00 473,00 327 000 466 000 546 000
M30x2 621,00 596,00 410000 584 000 683 000
Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
d, =094,

Rozmér Pramer diiku Prifez dfiku Priifez jadra Sila na min. mez kluzu

(se stoupanim P) B 3 F

d;h13 (mm) A min (MM?) A3 (mm~) e 02 y
Zjisténo s prufezem diiku
8.8 (N) 10.9 (N) 12.9 (N)
M 4x0,7 2,7 5,07 7,75 3250 4750 5600
M 5x0.8 35 8,40 12,70 5400 7900 9250
M 6x1 4.1 12,10 17,90 7750 11400 13300
M 8x1,25 5,6 23,10 32,80 14 800 21700 25 400
M10x1,5 7,0 37,10 52,30 23700 34 900 40 800
M12x1,75 8,5 55,00 76,20 35200 51500 60500
M14x2 10,0 75,60 105,00 48 400 71000 83 000
M16x2 12,0 106,00 144,00 68 000 99 500 117 000
M18x25 13,0 129,00 175,00 85 000 121 000 142 000
M20x25 15,0 168,00 225,00 111000 158 000 185 000
M22x25 16,5 212,00 282,00 140 000 199 000 233 000
M24x3 18,0 243,00 324,00 160 000 228 000 267 000
M27x3 20,5 322,00 427,00 213000 303 000 354 000
M30x3,5 22,5 392,00 519,00 259 000 368 000 431000
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Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13

Rozmér Pramér dfiku Prarez driku Prafez jadra Sila na min. mezi kluzu
(se stoupanim P)
d; h13 (mm) Ap i (MM?) A3 (mm?)  Fop )
zjiSténo s prafezem dfiku
8.8 (N) 10.9 (N) 12.9 (N)

M 8x1 59 25,7 36,0 16 400 24200 28 300
M10x1,25 7.4 40,5 56,3 25900 38 100 44600
M12x 1,25 9,2 63,2 86,0 40 400 59 500 69 500
M12x1,5 8,9 59,0 81,1 37 800 55 500 65 000
M14x1,5 10,5 85,0 116,0 54 500 80 000 93500
M16x1,5 12,5 117,0 157,0 75000 110000 129 000
M18x1,5 14,5 155,0 205,0 102 000 146 000 171 000
M20x1,5 16,0 196,0 259,0 129 000 184 000 216 000
M22x1,5 18,0 244,0 319,0 161000 229 000 268 000
M24x2 19,0 275,0 365,0 182 000 259 000 303 000
M27x2 21,5 360,0 473,0 238 000 338 000 396 000
M30x2 24,5 458,0 596,0 302 000 431000 504 000
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934 ...

Souginitel tfeni p = 0,08
Svorniky s metrickym normalnim zavitem podie DIN 13, list 13

Utahovaci moment

Rozmér PFedgin(?\lc)i sila FOA
v A

8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 4400 6 450 7550 21 3,1 3,6
M 5 7150 10500 12300 4,2 6,1 7.2
M 6 10100 14 900 17 400 73 11,0 12,0
M 8 18 600 27 300 31900 17,0 26,0 30,0
M10 29 500 43 400 50 500 34,0 51,0 59,0
M12 43 000 63 000 74 000 59,0 87,0 100,0
M 14 59 000 86 500 101 000 95,0 140,0 165,0
M 16 81000 119 000 139 000 145,0 215,0 250,0
M18 102 000 145 000 170 000 210,0 300,0 350,0
M 20 131 000 186 000 218 000 295,0 420,0 490,0
M 22 163 000 232000 272 000 395,0 560,0 660,0
M 24 188 000 268 000 313 000 510,0 720,0 840,0
M 27 247 000 352 000 412000 740,0 1050,0 1250,0
M 30 300 000 428 000 501 000 1000,0 1450,0 1700,0
Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment

Fy(N) M, (Nm)

8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 20 300 29 700 34 800 18 27 32
M10x 1,25 31600 46 500 54 500 36 53 62
M12x 1,25 48 200 71000 83 000 64 93 110
M12x1,5 45 600 67 000 78 500 62 90 105
M14x1,5 65 000 95 500 112000 100 150 175
M16x1,5 88 000 129 000 151 000 155 225 260
M18x1,5 118 000 168 000 197 000 230 325 380
M20x1,5 149 000 212000 248 000 315 450 530
M22x1,5 183 000 261000 305 000 420 600 700
M24x2 210000 299 000 350 000 540 760 900
M 27 x2 272 000 387 000 453 000 780 1100 1300
M30x2 342 000 487 000 570 000 1100 1550 1800
Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
d.=0,94d,
Rozmér Pfedpinaci sila Utahovaci moment

FV (N) M A (Nm)

8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 2400 3500 4100 1,1 1,7 2,0
M 5 4100 6 000 7050 2,4 3,5 4.1
M 6 5650 8300 9700 4,0 5,9 6,9
M 8 11000 16 100 18 900 10,0 15,0 18,0
M10 17300 25 400 29 700 20,0 30,0 35,0
M12 26 000 38 100 44 600 36,0 53,0 62,0
M 14 36 400 53 500 62 500 59,0 86,0 100,0
M 16 53 500 78 500 92 000 96,0 140,0 165,0
M18 64 000 91 000 107 000 130,0 190,0 220,0
M 20 87 500 124 000 145 000 195,0 280,0 330,0
M 22 107 000 152 000 178 000 260,0 370,0 430,0
M 24 127 000 180 000 211000 340,0 485,0 570,0
M 27 165 000 236 000 276 000 495,0 710,0 830,0
M 30 199 000 283 000 331000 670,0 950,0 1100,0
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13

d.=0,94d,
& Pfedpinaci sila Utahovaci moment
Rozmér va ) M, (N
8.8 10.9 129 8.8 10.9 12.9
M10x1,25 20 000 29 300 34 300 23 33 39
M12x1,25 31900 46 900 55 000 42 62 72
M12x1,5 29 300 43 000 50500 40 58 68
M14x1,5 41100 60 500 70500 63 93 110
M16x1,5 60 000 88 000 103 000 105 150 180
M18x1,5 84 500 120 000 141000 165 230 270
M20x1,5 104 000 147 000 173 000 220 315 365
M22x1,5 133 000 189 000 221 000 305 430 510
M24x2 145 000 207 000 242000 370 530 620
M27x2 188 000 267 000 313000 540 770 900
M30x2 246 000 351 000 411 000 780 1100 1300
Soucinitel tfeni = 0,10
Svorniky s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 4250 6200 7250 2,4 3,6 4,2
M 5 6900 10200 11900 4,8 71 8,3
M 6 9700 14 300 16 800 8,3 12,0 14,0
M 8 17 900 26 300 30700 20,0 30,0 35,0
M10 28 500 41800 48 900 40,0 59,0 69,0
M12 41500 61000 71500 69,0 100,0 120,0
M 14 57 000 83 500 98 000 110,0 160,0 190,0
M 16 78 500 115000 135000 170,0 250,0 290,0
M18 98 000 140 000 164 000 245,0 345,0 405,0
M 20 126 000 180 000 210000 340,0 490,0 570,0
M 22 158 000 224 000 263 000 460,0 660,0 770,0
M 24 182 000 259 000 303 000 590,0 840,0 980,0
M 27 239 000 340 000 398 000 870,0 1250,0 1450,0
M 30 291000 414 000 484 000 1200,0 1700,0 1950,0
Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
& Pfedpinaci sila Utahovaci moment
Rozmér er ) M, (N
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 19600 28 700 33 600 22 32 37
M10x1,25 30 600 44 900 52 500 42 62 72
M12x 1,25 46 600 68 500 80 000 75 110 130
M12x1,5 44 000 64 500 75500 72 105 125
M14x1,5 63 000 92 500 108 000 120 175 200
M16x1,5 85 500 125 000 147 000 180 265 310
M18x1,5 114 000 163 000 191 000 270 385 450
M20x1,5 144 000 206 000 241000 375 530 620
M22x1,5 178 000 253 000 296 000 500 710 830
M24x2 203 000 290000 339 000 630 900 1050
M27x2 264 000 375 000 439 000 920 1300 1550
M30x2 332000 472 000 553 000 1300 1850 2150
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13

d,=0,94d,
& Predpinaci sila Utahovaci moment
Rozmér va ) M, (N
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 2250 3300 3850 1,3 1,9 2,2
M 5 3900 5700 6 650 2,7 4,0 4,6
M 6 5350 7 850 9200 4,6 6,7 7.9
M 8 10500 15300 18 000 12,0 17,0 20,0
M10 16 400 24100 28 200 23,0 34,0 40,0
M12 24700 36 300 42 500 41,0 60,0 70,0
M14 34 700 51000 59 500 67,0 98,0 115,0
M16 51000 75 000 88 000 110,0 165,0 190,0
M18 61 000 87 000 102 000 150,0 215,0 250,0
M 20 83 500 119 000 139 000 225,0 325,0 375,0
M 22 102 000 145 000 170 000 300,0 425,0 495,0
M 24 121 000 172 000 202 000 390,0 560,0 650,0
M 27 158 000 225 000 264 000 570,0 820,0 960,0
M 30 190 000 271000 317 000 770,0 1100,0 1300,0
Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
d>=0,9d,
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 12100 17700 20 800 13 19 23
M10x1,25 19100 28 000 32 800 26 38 45
M12x1,25 30 600 44 900 52 500 49 72 84
M12x1,5 27900 41000 48 000 45 67 78
M14x1,5 39 300 57 500 67 500 73 110 125
M16x1,5 57 500 84 000 98 500 120 175 210
M18x1,5 81000 116 000 135000 190 270 320
M20x1,5 99 500 142 000 166 000 260 365 430
M22x1,5 127 000 182 000 212000 355 510 600
M24x2 139 000 198 000 232000 435 620 720
M 27 x2 180 000 256 000 300000 630 900 1050
M30x2 237 000 338 000 395 000 920 1300 1550
Soucinitel tfeni p = 0,12
Svorniky s metrickym normalnim zavitem podie DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 4050 5950 7000 2,4 4.0 4,7
M 5 6 650 9800 11400 54 7.9 9.2
M 6 9 350 13 800 16 100 9,3 14,0 16,0
M 8 17200 25 300 29 600 23,0 33,0 39,0
M10 27 400 40 300 47100 45,0 66,0 77,0
M12 40 000 58 500 68 500 77,0 115,0 135,0
M14 54 500 80 500 94 000 125,0 180,0 210,0
M 16 75 500 111000 130000 190,0 280,0 330,0
M18 94 500 134 000 157 000 275,0 390,0 455,0
M 20 121000 172 000 201000 385,0 550,0 640,0
M 22 152 000 216 000 253 000 530,0 750,0 880,0
M 24 175 000 250 000 292 000 660,0 950,0 1100,0
M 27 230 000 328 000 384 000 980,0 1400,0 1650,0
M 30 280000 399 000 467 000 1350,0 1900,0 2200,0
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13

Rozmér

Pfedpinaci sila

Utahovaci moment

Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 18900 27 700 32 500 24 36 42
M10x 1,25 29 500 43 300 50 500 47 69 81
M12x1,25 45 000 66 000 77 500 84 125 145
M12x1,5 42 400 62 500 73 000 81 120 140
M14x1,5 61000 89 500 105 000 135 195 230
M16x1,5 82 000 121 000 141 000 205 300 350
M18x1,5 110000 157 000 184 000 305 435 510
M20x1,5 140 000 199 000 233 000 430 610 710
M22x1,5 172 000 245000 286 000 580 830 960
M24x2 196 000 280000 327 000 720 1050 1200
M27x2 255 000 363 000 425 000 1050 1500 1750
M30x2 321 000 457 000 534 000 1450 2100 2450
Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
d.=0,9d,
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
F, (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 2150 3150 3650 1,4 21 2,4
M 5 3700 5400 6.300 3,0 4.4 51
M 6 5050 7450 8700 50 7.4 8,7
M 8 9900 14 600 17100 13 19 22
M10 15 600 22900 26 800 25 37 44
M12 23 500 34 500 40 300 45 67 78
M 14 33 000 48 400 56 500 74 110 125
M 16 48 800 71500 84 000 125 180 215
M18 58 000 82 500 96 500 170 240 280
M 20 79 500 113000 133 000 255 360 425
M 22 97 000 138 000 162 000 340 480 560
M 24 115000 164 000 192 000 435 620 730
M 27 151000 215000 252000 640 910 1050
M 30 181000 258 000 302 000 860 1250 1450
Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
d.=0,9d,
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
F, (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 11500 16 900 19 800 15 22 26
M10x 1,25 18100 26 600 31200 29 43 51
M12x1,25 29 100 42 800 50 000 55 80 96
M12x1,5 26 600 39 100 45700 51 75 89
M14x1,5 37 400 55 000 64 500 82 120 145
M16x1,5 54 500 80 500 94 000 135 200 240
M18x1,5 77 500 111000 129 000 215 310 370
M20x1,5 95 000 136 000 159 000 290 415 500
M22x1,5 122 000 174 000 204 000 410 590 690
M24x2 133 000 189 000 222000 490 700 840
M27x2 182 000 259 000 303 000 750 1050 1200
M30x2 227 000 324 000 379 000 1050 1500 1800
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity

a rozméry dosedaci hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Soucinitel tfeni p = 0,14

Svorniky s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13

Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy(N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 3900 5750 6700 3,0 4.4 5.1
M 5 6 400 9400 11000 59 8,7 10
M 6 9 000 13200 15500 10 15 18
M 8 16 500 24 300 28 400 25 36 43
M10 26 300 38 700 45 200 49 72 84
M12 38 400 56 500 66 000 85 125 145
M 14 52 500 77 500 90 500 135 200 235
M16 72 500 107 000 125 000 210 310 365
M18 91 000 129 000 152 000 300 430 500
M 20 117 000 166 000 195 000 425 610 710
M 22 146 000 208 000 244000 580 820 960
M 24 168 000 240 000 281000 730 1050 1220
M 27 222 000 316 000 369 000 1100 1550 1800
M 30 269 000 384 000 449 000 1450 2100 2450
Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 18 100 26 600 31200 27 39 46
M10x 1,25 28 300 41 600 48 700 52 76 90
M12x1,25 43 300 63 500 74 500 93 135 160
M12x1,5 40 800 60 000 70000 89 130 155
M14x1,5 58 500 86 000 100 000 145 215 255
M16x1,5 79 500 116 000 136 000 225 330 390
M18x1,5 106 000 152 000 177 000 340 485 570
M20x1,5 134 000 191 000 224 000 475 680 790
M22x1,5 166 000 236 000 276 000 630 900 1050
M24x2 189 000 270000 315000 800 1150 1350
M27 x2 246 000 350000 409 000 1150 1650 1950
M30x2 309 000 440 000 515000 1650 2350 2750
Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
d,=09d,
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 2000 2950 3450 1,5 2,3 2,6
M 5 3500 5100 6000 3,2 47 55
M 6 4800 7 050 8250 54 8,0 9,4
M 8 9400 13800 16 200 14 21 24
M10 14 800 21700 25 400 28 40 47
M12 22300 32700 38 300 49 72 85
M 14 31300 46 000 54 000 81 120 140
M 16 46 500 68 500 80 000 135 200 230
M18 55 000 78 500 92 000 180 260 305
M 20 75 500 108 000 126 000 275 395 460
M 22 92 500 132 000 154 000 365 520 610
M 24 110000 157 000 183 000 480 680 800
M 27 144 000 205 000 240000 700 1000 1150
M 30 173 000 246 000 288 000 940 1350 1550
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13

d.=0,94d,
& Predpinaci sila Utahovaci moment
Rozmér va ) M, (N
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 10900 16100 18 800 16 24 28
M10x1,25 17300 25 300 29 700 32 47 55
M12x1,25 27 800 40 800 47 700 60 88 105
M12x1,5 25 300 37 200 43 500 55 81 95
M14x1,5 35 600 52 500 61 000 90 130 155
M16x1,5 52 000 76 500 90 000 150 220 255
M18x1,5 74 000 106 000 124 000 240 340 395
M20x1,5 91000 129 000 151 000 320 460 540
M22x1,5 117 000 166 000 195 000 450 640 750
M24x2 127 000 181 000 212 000 540 770 900
M27x2 165 000 234 000 274000 790 1100 1300
M30x2 217 000 310000 362 000 1150 1650 1900
Soucinitel tfeni p = 0,20
Svorniky s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 3450 5050 5900 3,6 53 6,1
M 5 5650 8250 9 650 71 10 12
M 6 7950 11700 13 600 12 18 21
M 8 14 600 21400 25100 30 44 52
M10 23200 34 100 39 900 60 87 100
M12 33900 49 800 58 000 105 151 177
M14 46 500 68 500 80 000 165 240 285
M16 64 000 94 000 110 000 260 380 445
M18 80 500 114 000 134 000 365 520 610
M 20 103 000 147 000 172 000 520 740 870
M 22 129 000 184 000 216 000 710 1000 1200
M 24 149 000 212000 248 000 890 1250 1500
M 27 196 000 279 000 327 000 1350 1900 2200
M 30 238 000 339 000 397 000 1800 2550 3000
Svorniky s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
Fy (N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 16 000 23 500 27 600 33 48 56
M10x1,25 25 100 36 800 43 100 64 93 110
M12x1,25 38 400 56 500 66 000 115 170 200
M12x1,5 36 100 53 000 62 000 110 160 185
M14x1,5 52 000 76 000 89 000 180 265 310
M16x1,5 70 500 103 000 121000 280 410 480
M18x1,5 94 500 135 000 157 000 420 600 700
M20x1,5 119 000 170 000 199 000 590 840 980
M22x1,5 147 000 210 000 245 000 790 1150 1300
M24x2 168 000 239 000 280000 990 1400 1650
M27x2 218 000 311000 364 000 1450 2100 2450
M30x2 275 000 391 000 458 000 2050 2900 3400
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Predpinaci sily a utahovaci momenty pro Srouby s metrickymi zavity
a rozméry dosedaci plochy hlav jako v DIN 912, 931, 934...

Poddajné Srouby s metrickym normalnim zavitem podle DIN 13, list 13

d,=0,94d,
Rozmér Pfedpinaci sila Utahovaci moment
Fy(N) M, (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 4 1700 2500 2950 1,8 2,6 3.1
M 5 2950 4350 5100 3,8 55 6,5
M 6 4100 6000 7050 6,4 9,3 11
M 8 8050 11800 13 800 17 24 28
M10 12600 18 500 21700 32 47 56
M12 19100 28 000 32 800 58 85 100
M14 26 800 39 400 46 100 95 140 165
M 16 40 000 59 000 69 000 160 235 275
M18 47 300 67 500 79 000 215 305 360
M 20 65 500 93 000 109 000 330 470 550
M 22 79 500 113 000 133 000 435 620 720
M 24 94 500 135 000 158 000 570 810 950
M 27 124 000 177 000 207 000 840 1200 1400
M 30 149 000 212000 248 000 1100 1600 1850
Poddajné Srouby s metrickym jemnym zavitem podle DIN 13, list 13
d,=09d,
Rozmér Predpinaci sila Utahovaci moment
v (N) M A (Nm)
8.8 10.9 12.9 8.8 10.9 12.9
M 8x1 9400 13800 16 100 19 28 33
M10x1,25 14 800 21700 25500 38 55 65
M12x 1,25 23 900 35100 41100 72 105 125
M12x1,5 21700 31900 37 400 66 96 115
M14x1,5 30600 44 900 52 500 105 155 185
M16x1,5 45100 66 000 77 500 180 265 310
M18x1,5 64 500 91 500 107 000 290 410 480
M20x1,5 78 500 112000 131 000 390 550 650
M22x1,5 102 000 145 000 169 000 540 780 910
M24x2 110 000 156 000 183 000 650 930 1100
M 27 x2 142 000 203 000 237 000 950 1350 1600
M30x2 189 000 269 000 315000 1400 2000 2350
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Vypocet utahovaciho momentu

Pro jiné tfidy pevnosti, neuvedené v tomto seznamu $roub(l, mohou byt vypoéteny utahovaci
moment a predpinaci sila bez velkych naklad tak, Ze se vynasobi znamé hodnoty utahovaciho
momentu a predpinaci sily pomérem mezi kluzu hledané a znamé tfidy pevnosti.

Priklad:

Pro rozmér M 10 v tfidé pevnosti 8.8 ¢ini M, = 49 [Nm], mez kluzu 0,2 %.R_ = 640 [Nmm?2].
Hledany je utahovaci moment pro M 10 v tfidé pevnosti 5.6 (min. mez kluzuR = 300 [Nmm?]).

M = Reuss . MA/sa

A56
p0.2/8.8

= 308 . 49 =23 [Nm]

A5.6

Rovnéz je mozné vypocditat dostate¢né pfesné utahovaci momenty a pfedpinaci sily pro dalsi
rozmeéry neuvedené v tomto voli¢i Sroub(:

Predpinaci sila jednoho Sroubu je pfi u = 0,14 za pfedpokladu, Ze celkové namahani predpina-
ci silou a zkrutem je na 90 % min. meze kluzu (na tomto zakladu byly vypocteny nase tabulky)
priblizné:

— pro svorniky FV=07<R,*AS

- pro poddajné Srouby: FV=0,7R_,*AT

Min. pevnost v kluzu R, , znama z DIN ISO 898 Cast 1. Nosny prarez ¢ini

A=£(d2+d3)2
AP
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Zde je tfeba vzit prdmér bokl d, a prdmér jadra d, jako jmenovité rozméry z DIN 13 list 13.
Primér dfiku A, je dan vykresem Sroubu. Utahovaci moment pak mize byt vypocitan s nasleduji-
cim vzorcem:

M, =F, [0,16 o P+ gy {0,58 +d, +D?mD

Zde znamenaji

P = stoupanivmm
Moo = celkovy soucinitel tfeni (=0,14)
d, = pramér boku v mm (DIN 13 list 2)
D = d,+d, = stfedni pramér treni dosedaci plochy ulozeni hlavy
km 2 nebo matice v mm
d, = pramér prdchoziho otvoru v mm (DIN ISO 273)
d, = vnéjsi primér dosedaci plochy hlavy nebo matice z vykresu resp. normy
Sroubu.
d, = pramérjadra v mm (DIN 13-13)
Priklad:

Vypocet utahovaciho momentu pro Sroub M 10 DIN 912 -10.9.
F, =07 <R,y + Ag = 0,7 - 940 - 58

F, = 38.200[N]
D,
MA = FV (0,16 P+ Hges |:O,58 . d2 +%:|)

vtom je

d,+d

D = w _ 11+16
2

= 13,5[mm]

km

M, = 38.200 (0,16 15+ 0,14[0,58 .9.026 +125D

M, =73.264 [Nmm]~ 73[mm]

Tabulkova hodnota ve voli¢i Sroubd ¢ini M,=72[Nm], chyba je tedy zanedbatelné mala.

Kdyz je jiste, Ze tento Sroub bude napf. namazan MoS,, Ze tedy Ize vychazet z hodnoty tfeni
[softreturn]uges = 0,1, doporucuje se snizit vypocteny utahovaci moment o 20 %, jinak bude Sroub
pretazeny. Pfedpinaci sila pfesto lezi asi 0 10 % vys.
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