CESKOSLOVENSKA NORMA
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Thread centre holes with angle 60°

Trous de centre 60°avec filet

Zentrierkorner 60°mit Gewinde

Predmluva

Citované normy

CSN 1SO 2768-1 Véeobecné tolerance. Mezni tGchylky netolerovanych délkovych a Ghlovych rozmérd

CSN
CSN
CSN
CSN
CSN

CSN

01 1010 Zapisovani a zaokrouhlovani ¢isel

01 3240 Vykresy ve strojirenstvi. Oznacovani stredicich ddlkd

01 4013 Zakladni pravidla zaménitelnosti. Metrické zavity. Zakladni rozméry

01 4314 Jednotna soustava toleranci a uloZzeni RVHP. Metricky zavit. UloZeni s vali
02 1034 Vybéhy vnitfniho metrického zavitu

22 0407 Upinanie nastrojov na kovy. Zavity kuzelovych stopiek na upinaciu skrutku na rucnu

vymenu

CSN

22 0408 Upinacie prvky. Valcové konce frézovacich trnov na ¢elné frézy a frézovacie hlavy

Dalsi souvisici normy

CSN 01 4010 Metrické zavity. Vybér pro $rouby a matice



CSN 01 4915 Strediace otvory s uhlom 60°. Typy a rozmery
CSN 01 4916 Stredici dlilky s vrcholovym Ghlem 90°

CSN 24 3300 Upinaci nafadi pro soustruhy a brusky. Pfehled

Obdobné mezinarodni a zahrani¢ni normy
ISO 296:1974 Machine tools - Self-holding tapers for tool shanks

(Obrabéci stroje. Samosvorné kuZele na stopky nastrojt)

ISO 297:1988 7/24 tapers for tool shanks for manual changing

(Kuzele 7/24 na nastrojové stopky s ru¢ni vymenou)

DIN 332/2 Zentrierbohrungen 60° mit Gewinde fur Wellenenden elektrischer Maschinen

(Stredici dllky 60° se zavitem, pro konce hridell elektrickych strojd)

Nahrazeni predchozich norem

Nahrazuje CSN 01 4917 z 26. 9. 1955 v celém rozsahu.
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Zmény proti predchozi normé

Norma byla rozsifena o stredici dilky M4, M30, M36, M42 a M48. Norma stanovi dva tvary stredicich
dalka.

Tvar A, prevzaty z predchozi normy byl upraven pouze Castecné. U velikosti M24 byl zménén rozmeér

d,z 25 mm na 26 mm. Byly zménény hloubky zavitd a predvrtanych dér.

Upraveny byly hodnoty doporucenych priimérd D s ohledem na rady vyvolenych cisel podle
CSN 01 0201. Norma byla rozsifena o tvar B, ktery zavadi stiedici dilky s uzsi funkéni plochou. Tento
tvar umoznuje dosazeni vySsi presnosti obrabéné soucasti.



Deskriptory podle Tezauru ISO ROOT

Kéd deskriptoru/ znéni deskriptoru: PWP.L/stredici ddlky, NWB/NWD/zavitové soucasti, AL/konstrukce,
ATB.XO/rozmeéry

Vypracovani normy

Zpracovatel a oborové normaliza¢ni stredisko: Vyzkumny Ustav obrabécich stroji a obrabéni Praha,
ICO 009 628, Jaroslav Biderman

Pracovnik Federalniho Gradu pro normalizaci a méreni: Ing. Zdenék Kratochvil
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1 Pfredmét normy

Tato norma stanovi jednotné provedeni stredicich ddlkd se zavitem a s vrcholovym thlem 60° (déle
jen dllk{) pro soucasti s béznymi naroky na presnost - tvaru A, a pro soucasti se zvysenymi naroky na
presnost tvaru B.

-- Vynechany text --



