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edepisování struktury povrchu
Pro nás zajímá drsnost povrchu?

Zajistit správnou funkci sou ásti
tvarové a rozm rové tolerance sou ásti jsou v jisté závislosti na  
drsnosti povrchu
plochy dosedající na sebe ve spojení pevném, posuvném, otá ivém 
musí mít ur itý stupe odolnosti proti ot ru
plochy se zvláštními požadavky (nap . na t snost) musí mít 
odpovídající drsnost povrchu stykových ploch 
zejména dynamicky namáhané sou ásti se za ínají porušovat 
zpravidla od povrchu. V tší drsnost tedy nep ízniv sobí na 
únavovou pevnost sou ásti.
plochy volné – nemají zvláštní požadavky na funkci

Zajistit požadovaný estetický vzhled povrchu
„nejen funk nost, ale i vzhled prodává“
vzhledov narušené za ízení jsou ješt funk využitelné, klesá
jejich prodejnost a stoupá možnost znehodnocení okolního prost edí.
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edepisování struktury povrchu
U strojních sou ástí je krom esných rozm a tvaru 

ležitá také nerovnost povrchu a mechanické vlastnosti.

Pro posouzení nerovnosti povrchu rozlišujeme:

1. Nedokonalosti povrchu
2. Strukturu povrchu
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edepisování struktury povrchu
Hodnocení nerovnosti povrchu :
1. Nedokonalosti povrchu

Jsou to nerovnosti povrchu 
náhodn zp sobené b hem 
výroby, skladování, manipulace 
nebo funkce sou ásti. Jsou to 
nap . rýhy, trhliny, naražené
hrany, staženiny, koroze apod. 
Nedokonalosti povrchu se do 
hodnocení struktury povrchu 
nezahrnují
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edepisování struktury povrchu
Hodnocení nerovnosti povrchu :
2. Struktura povrchu

Strukturou povrchu rozumíme 
nerovnosti povrchu sou ásti vzniklé
jako stopy po výrobních nástrojích:

Nástroje t ískového obráb ní
(soustružnický n ž, fréza, 
brousicí kotou apod.) 
Potom mluvíme o obrobeném 
povrchu

Nástroje pro tvá ení (formy, 
kovadla, válce, lisy apod.)
Potom mluvíme o neobrobeném 
povrchu
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edepisování struktury povrchu

Struktura povrchu :
Struktura povrchu se lení na 
složky podle velikosti rozte e 
nerovností:

složka s nejmenší rozte í
nerovností - drsnost povrchu

složka s nejv tší rozte í
nerovností - vlnitost povrchu

základní profil
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edepisování struktury povrchu

Struktura povrchu :
Z nerovnosti povrchu jsou 
odvozeny charakteristiky 
povrchu pro:

základní profil
Profil základního profilu 
(P-profil)

vlnitost povrchu
Profil vlnitosti (W-profil)

drsnost povrchu
Profil drsnosti (R-profil)

Pt – hloubka profilu,
Wt – výška vlnitosti, 
Rt – nejv tší hloubka drsnosti, 
ln – vyhodnocovaná délka
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edepisování struktury povrchu
Hodnocení drsnosti

Drsnost povrchu obrobené plochy je zpravidla r zná v 
ném a v podélném sm ru. 

ný sm r je kolmý ke sm ru ezného pohybu, 
podélný je s ezným pohybem rovnob žný

Stupe drsnosti ur ujeme zásadn ve sm ru nejv tší
drsnosti.

Parametry popisující drsnost:
Ra – st ední aritmetická úchylka profilu
Rz – výška nerovnosti profilu ur ená z 10 bod
Ry – nejvyšší výška nerovnosti profilu
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edepisování struktury povrchu
Druh a stupe drsnosti závisí na :

zp sobu obráb ní
na fyzikálních a mechanických vlastnostech materiálu 
na jakosti, tvaru a geometrii b itu ezného nástroje 
na ezných podmínkách, zejména na velikosti posuvu a na 
ezné rychlosti

Hodnota parametru drsnosti Ra se volí z praktické ady, 
která je vžitá a p ehledná a v praxi ov ená

Povrch polotovar (výkovky, odlitky apod.4002001005025

žné obráb ní (soustružení, frézování, vrtání,..)12,56,33,21,6

Dokon ovací metody (broušení, lapování apod.)0,80,40,20,10,050,0250,012

Typická metoda výroby povrchuPr rná aritmetická úchylka profilu Ra
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edepisování struktury povrchu
Volba stupn drsnosti :

Hodnota drsnosti je závislá na 
metod výroby povrchu. P i jejím 

edepisování musíme zvážit: 

elnost použití stupn drsnosti s 
ohledem na jednotlivé funk ní a 
volné plochy

Zbyte ná volba kvalitních povrch
výrazn zvýší jejich cenu a tím i 
cenu sou ásti

Volí se optimální hodnota.
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edepisování struktury povrchu
Volba stupn drsnosti

Stupe drsnosti se volí podle funkce obrobené plochy a v 
závislosti na tvarové a rozm rové toleranci. Stupe drsnosti 
tedy závisí na tom, zda jde o plochy dosedající na sebe ve 
spojení pevném, posuvném, otá ivém, nebo jsou-li to 
plochy se zvláštními požadavky (nap . na t snost), nebo 
plochy volné.
Stupe drsnosti ur ujeme zásadn ve sm ru nejv tší
drsnosti.
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edepisování struktury povrchu
Dosažitelná drsnost p i obráb ní

Frézování válcovou frézou

Frézování elní

Vystružování

Vrtání speciálním vrtákem

Vrtání šroubovým vrtákem

Protahování

Hoblování a obrážení

Broušení naplocho - k ížový výbrus

Broušení naplocho elní

Broušení naplocho obvodové

Broušení vnit ní

Broušení bezhroté

Broušení do kulata v hrotech

Vyvrtávání

Soustružení

2512,56,33,21,60,80,40,20,10,050,0250,012

Dosažitelná drsnost Ra [µm]
Zp sob obráb ní
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edepisování struktury povrchu
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edepisování struktury povrchu
Struktura povrchu :

Drsnost povrchu dosahovaná p i b žném obráb ní

0,4 (0,2)elní – k ížový výbrus

0,4 (0,2)na plocho obvodové

0,4 (0,2)vnit ní jemné
0,4 (0,2)mezi hroty obvodové jemné

Broušení

0,4 (0,2)velmi jemné
1,6 (0,8)jemné

Vyvrtávání

1,6 (0,8)vystružování
6,3 (3,2)výhrubníkem
12,5 (6,3)šroubovitým vrtákem

Vrtání d r

3,2 (1,6)válcovou frézou — jemné
1.6elní velmi jemné
3,2 (1,6)elní jemné

Frézování

0,4 (0,2)velmi jemné
1,6 (0,8)jemné

Soustružení

Ra [µm]Zp sobDruh

Drsnost povrchu Obráb ní
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edepisování struktury povrchu
Struktura povrchu :

Drsnost povrchu se z etelem na stupe lícování

Drsnosti v závorkách, uvedené pro p íslušné stupn esnosti, lze dosáhnout jen za zvláštních podmínek

12,56,33,2(1.6)Frézování drážek

6,33,23,2(3,2)(1,6)Frézování elní a válcovou frézou

6,33,23,21,6(1,6)(0,8)Soustružení

3,21,60,8(0,8)Vystružování

3,21,61,6(0,8)Vyvrtávání

0,80,40,4(0,2)Broušení na plocho elní, k ížový výbrus

0,80,40,4(0,2)Broušeni na plocho obvodové

0,40,4(0,4)Broušení d r

12111098765

Stupe esnosti ITZp sob obráb ní
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edepisování struktury povrchu
edepisováni drsnosti
Drsnost povrchu se na výkrese p edepisuje
podle normy ISO 1302:1992 a vyjad uje se 
pomocí zna ky a p ipojených parametr

a – zna ka parametru drsnosti Ra, Rz nebo Ry a  
hodnota drsnosti [ m]

b – hodnota dvoustranné specifikace drsnosti [ m]
c – výrobní proces nebo kone ná úprava povrchu
d – zna ka sm ru nerovností (stopy po nástroji)
e – p ídavek na obráb ní [mm]

Rozm ry zna ky:
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edepisování struktury povrchu
edepisováni drsnosti
Zna ka drsnosti má t i varianty

Zna ka ozna ující povrch obrobený i 
neobrobený
Požadované vlastnosti nezávisí na zp sobu 
kone ného zpracování. Používá se v závorce p i 
zjednodušeném zápisu nad popisovým polem.
Zna ka ozna ující povrch obrobený
Požadovaných vlastností ploch dosáhneme 
pouze obráb ním.
Zna ka se nemá používat bez dopl kových údaj
Zna ka ozna ující povrch neobrobený
Vyjad uje požadavek zákazu odebírání materiálu 
nebo ponechaný ve stavu dosaženém 

edchozím zpracováním (nap . u odlitk , 
výlisk , výst ižk a hutních polotovar ).
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edepisování struktury povrchu
Umís ování zna ky drsnosti v obraze:

Jednotlivé zna ky umis ujeme na zobrazené sou ásti 
ímo nebo pomocí odkazové áry

Zna ky se orientují ve sm ru tení výkresu, to znamená ve 
sm ru pohledu od dolního nebo pravého okraje výkresu
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edepisování struktury povrchu
Umís ování zna ky drsnosti v obraze:

Pokud se požadavek vztahuje na celý 
obvod profilu, doplní se zna ka 
kružnicí

U ozubených kol se zna ka zapíše na 
osu rozte né kružnice

U rozm s odlišnou tolerancí ale 
stejným jmenovitým rozm rem se 
zna ka drsnosti  povrchu zapíše na 
ob plochy
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edepisování struktury povrchu
Zápis drsnosti nad 
popisové pole :

Pokud jsou všechny plochy na 
sou ásti vyrobeny se stejnou 
drsností povrchu, uvádí se 
spole ná zna ka nad 
popisové pole 

sou ástka obrobená
sou ástka neobrobená
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edepisování struktury povrchu
Zápis drsnosti nad popisové pole :

Pokud jsou plochy na sou ásti 
vyrobeny s r znou drsností
povrchu, uvádí se p evažující
drsnost („hlavní drsnost“) nad 
popisové pole p ed závorkou, 
ostatní vyskytující se drsnosti se 
zapíší do oblých závorek 

„hlavní drsnost“ - neobrobeno
„hlavní drsnost“ - obrobeno
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edepisování struktury povrchu
Zápis drsnosti nad popisové pole:

U sou ástí z plech a plochých 
polotovar se p evládající drsnost 
vyzna í

zna kou bez odebírání materiálu

nebo

zna kou pro obrobené povrchy
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edepisování struktury povrchu
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