Měření závitů
Spojovací závity se používají u spojovacích šroubů a matic. K nejčastěji používaným spojovacím závitům patří závity metrické, méně používané jsou závity Whirtworthovy.
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Závit šroubu vznikne, navineme-li těleso závitového profilu na válec (popř. kužel) pod určitým úhlem. Drážka daného profilu vzniká tak, že každý jeho bod vykonává současně dva pohyby:


- rotační kolem své osy

     -přímočarý se směru posuvu
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Závity můžeme dělit podle mnoha následujících hledisek:

- podle plochy, na které je závit vyroben na vnější (šrouby) a vnitřní matice
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- podle směru stoupání na pravé (zašroubovávající matice pohybu hodinových ručiček) a 

levé
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- podle tvaru dříku na válcové a kuželové ploše
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· podle profilu na trojúhelníkové, lichoběžníkové, oblé a pravoúhlé
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· podle počtu chodů na jednochodé, které jsou samosvorné a vícechodé.
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· podle účelu na spojovací a pohybové (zvláštní)

Měření závitů vnějších

Volba metody a prostředků ke kontrole závitů závisí na technických i ekonomických podmínkách výroby. V podstatě je můžeme rozdělit na:

[image: image8.png]



Při kontrole vnějších závitů používáme mezních kalibrů, jimiž proměřujeme:
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- velký průměr závitu šroubu posuvným měřítkem, mikrometrem nebo mezním třmenovým kalibrem

- závitový profil šroubu mezními závitovými kroužky nebo mezním závitovým měřidlem
Střední průměr závitu se může proměřit :

a) Třmenovým mikrometrem s vyměnitelnými dotyky pro různé druhy a stoupání závitu. Tento způsob má nevýhodu v tom, že dotyky jsou ve tyku s velkou plochou boku profilu závitu, tzn. že měření je ovlivněno úchylkami vrcholového úhlu.
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Běžná kontrola rozteče závitu se provádí hřebínkovými šablonami se závitovými profily pro různé rozteče.
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Pro větší přesnost se používají měřidla s číselníkovým úchylkoměrem, které jsou vybaveny vyměnitelnými dotyky. Velikost kulových dotyků se volí podle stejných zásad jako při volbě drátků
b) Metodou přes drátky, kdy k měření se používá tří průměrově stejných a přesných drátků, které se vkládají do závitového profilu. Drátky jsou zde pouze pomůckou k nepřímému změření středního průměru. Vlastní hodnota Md2 se měří přes drátky, např. mikrometrem. Průměr drátků, který je dán dle ČSN se volí tak, aby dosedaly na boky závitu, pokud možno v průsečíku boku profilu se středním průměrem závitu d2. 
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K nejpřesnějším měřením vnějších závitů se používá optické metody, u níž odpadají vlivy měřícího tlaku, nepřesnosti úhlu boku profilu a další.

Podle způsobu můžeme měření touto metodou rozdělit na :

- měření přímým odečítáním naměřených rozměrů pomocí mikrometrických šroubů na dílenském nebo univerzálním mikroskopu

- měření podle promítnutého stínového obrazu závitového profilu porovnáváním s teoretickým profilem v okuláru mikroskopu nebo na matnici profil projektoru.
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Dílenský mikroskop je pro kontrolu vnějších závitů vybaven dvěma základními druhy okulárů 

Profilový okulár má skleněné destičky vyryté přesné závitové profily pro různé rozteče. Při kontrole se porovnává profil vyrobeného závitu s odpovídajícím vzorem

Měření vnitřních závitů

Při kontrole vnitřních závitů se používá mezních závitových trnů.
Závitový profil trnu má  dobrou a zmetkovou stranou. Dobrá strana, která je opatřena plným profilem závitu, se musí dát volně zašroubovat po celé délce závitu. Zmetkovou stranu s neúplným tvarem závitu je možné zašroubovat násilím podle stupně přesnosti nejvýše o polovinu závitu. Tato část bývá označena červeným pruhem.
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