
Soustružení 
 
 
            Soustružení jako výrobní metoda vzniklo již pøed našim letopoètem. Soustruh velmi 

podobný dnešnímu zkonstruoval Leonardo da Vinci kolem roku 1500. 
Jak již bylo øeèeno, z technologického hlediska je možno soustružení pokládat za základní 

zpùsob obrábìní, nebo• zahrnuje asi 30 % tìchto prací. 
 
 

1.1.1 Charakteristika výrobní metody 
 

Základem tohoto zpùsobu obrábìní je hlavní -  rotaèní pohyb obrobku. Pohyb nástroje 
je vedlejší, obvykle pøímoèarý a to buï ve smìru osy obrobku – podélný posuv (výsledná dráha 
špièky nástroje tvoøí šroubovici), nebo ve smìru kolmém na osu obrobku – pøíèný posuv (výsledná 
dráha špièky nástroje tvoøí Archimédovu spirálu). Oba pohyby se mohou také konat souèasnì, 
napøíklad na CNC soustruhu nebo pøi kopírovacím soustružení.   

 
 
 

1.1.2 Druhy soustruhù a jejich použití 
 

Soustruhy rozdìlujeme podle možností provádìní prací a jejich charakteru na: 
1. univerzální hrotové – k obrábìní vnìjších a vnitøních válcových ploch, èelních ploch, 

k obrábìní kuželù, rùznì tvarovaných rotaèních tìles a k øezání závitù. Umožòují upnutí 
obrobkù do sklíèidla, do hrotù nebo na upínací desku. Jsou charakterizovány tzv. obìžným 
prùmìrem D0 nad ložem a nejvìtší vzdáleností hrotù L0. Podle toho se dìlí na:  

  malé – obìžný prùmìr do 250 mm 
  støední – obìžný prùmìr od 300 do 900 mm 
  velké – s obìžným prùmìrem nad 1000 mm  

Základní èásti tvoøí  lože (nosiè pevných a pohyblivých celkù; zachycuje všechny síly 
vznikající pøi obrábìní), vøeteník (zabezpeèuje uložení pracovního vøetena a hlavního 
pøevodu), pracovní vøeteno (pøenáší øezný pohyb na obrobek a zachycuje øezné síly – hlavnì 
radiální a axiální), spojková tyè (slouží k zapínání a vypínání pravého a levého chodu 
pracovního vøetena), posuvová pøevodovka (pøenáší øezný pohyb na tažné elementy – vodící 
šroub a tažný høídel – umožòuje zaøazení 60 až 80 podélných, pøíèných a závitových posuvù), 
tažné elementy (zabezpeèují pøevod otoèného pohybu z posuvové pøevodovky k suportové 
skøíni. Tvoøí je tažný høídel [tyè] pro podélný a pøíèný posuv a vodící šroub pro závitový 
posuv), koník (slouží jako opìrné rameno pro obrobek, eventuálnì pro upnutí støedových 
nástrojù – tj. vrtákù, výstružníkù, pøípadnì nástrojù na øezání závitù), sanì se suportem 
(slouží k uložení nástrojù a zabezpeèují pohyb nástroje. Podélné sanì se suportovou skøíní 
nesou pøíèný suport pro pøíèný a rovinný pohyb nástroje a horní nožové sanì pro podélný a 
šikmý pohyb. Na nožových saních je umístìna nožová hlava – držák pro upínání nástrojù), 
suportová skøíò (je v ní uložen pohon suportu a zabezpeèuje pøevod rotaèního pohybu tažných 
elementù na podélný pohyb saní a pøíèný pohyb suportu), elektromotory a pøíslušenství.  

2. èelní soustruhy – pro soustružení rozmìrnìjších pøírubových souèástí malých délek. Obrobek 
se upíná na lícní desku. Proti univerzálním soustruhùm nemají koníka. 

3. revolverové soustruhy – používají se hlavnì v sériové výrobì k obrábìní souèástí, jejichž 
výrobní postup umožòuje provést více úsekù na jedno upnutí (napøíklad soustružení, vrtání, 
vyvrtávání, vystružování, øezání závitù).  



Charakteristickou èástí je revolverová hlava, v níž jsou upnuty potøebné nástroje. Jejich 
velikost je dána maximálním prùmìrem tyèe materiálu, která projde vøetenem. Podle toho je 
dìlíme na:  

  malé – prùmìr tyèe 12 až 25 mm 
  støední – prùmìr tyèe 32 až 63 mm 
  velké – prùmìr tyèe 80 až 315 mm. 

 
Podle polohy osy revolverové hlavy  se dìlí na:  
 soustruhy RN – s vodorovnou osou 
 soustruhy R – se svislou osou  (nejèastìji s šestibokou revolverovou 
       hlavou). 

4. svislé soustruhy (karusely) – používají se k obrábìní rozmìrných a tìžkých souèástí. Jsou 
vhodné pro soustružení válcových, kuželových a èelních ploch. Lze na nich vrtat, vyvrtávat, 
øezat závity a po urèité úpravì také frézovat, obrážet a brousit. Podle nejvìtšího obìžného 
prùmìru  jsou normalizovány v øadì R 10 od 800 do 20.000 mm. Do prùmìru 1200 mm jsou 
jednostojanové, s vìtším prùmìrem dvoustojanové. Mají vìtšinou na pøíèníku suport 
s pìtibokou revolverovou hlavou a jejich konstrukce umožòuje obrábìt nìkolika nástroji 
souèasnì.  

5. poloautomatické soustruhy – jsou zdokonalené hrotové, èelní, svislé a revolverové 
soustruhy. Jejich pracovní cyklus je automatizován, obsluha pouze vymìòuje soustružené 
obrobky v upínaèi a spouští stroj i automatický pracovní cyklus.  

6. automatické soustruhy – uplatòují se hlavnì ve velkosériové a hromadné výrobì. Výchozím 
polotovarem jsou obvykle tyèe, jejichž obrábìní vèetnì podávání je zcela automatizováno. 
Mohou být buï jednovøetenové (zapichovací, podélné nebo revolverové) nebo 
nìkolikavøetenové.  
Podle použitého systému automatizace se dìlí na køivkové, u nichž jsou všechny funkce 
ovládány pevnými nebo výmìnnými vaèkami na hlavním podélném høídeli, a bezkøivkové,  
jejichž pracovní cyklus je øízen narážkami.  

7. èíslicovì øízené soustruhy  - oznaèované zkratkou NC (z anglického Numerical Control), tj. 
èíslicové øízení. Jsou øízeny èíselnými pøíkazy zaznamenanými dìrováním na papírovou 
dìrnou pásku, na magnetickou pásku nebo uloženými do vnitøní pamìti øídícího systému. 
V dnešní dobì jsou postupnì nahrazovány  tzv. CNC ( z angl. Computer Numerical Control) 
soustruhy, jejichž základem je poèítaè. Èíslicovì øízené soustruhy se vyrábìjí v rùzných 
konstrukèních provedeních, aby v širokých mezích splòovaly požadavky uživatelù. Mají velmi 
široký rozsah použití – od kusové až po sériovou výrobu. Umožòují velkou flexibilitu a 
operativnost výroby – úpravou programù pøímo na stroji. Tìmto strojùm patøí budoucnost, 
nebo• jsou  zárukou prosperity,  která nutnì vede k úspìchu na trhu. Proto v dalším odstavci si 
popíšeme alespoò zevrubnì výukový soustruh  SMT 20 CNC, na kterém bude probíhat 
praktická èást výuky. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



1.1.2.1  Soustruh SMT 20 CNC 
 
 je urèen pro výrobu menších souèástí v našich podmínkách hlavnì z plastù, ale také 

z kovových materiálù. Jeho vlastnosti vyniknou pøedevším pøi obrábìní tvarovì složitých a 
pøesných souèástí, kde se v plné míøe uplatní výhody programového øízení a vysoké pøesnosti 
stroje. Je velmi vhodný pro všechny typy škol a uèiliš•, pro výuku programování a obsluhy 
èíslicovì øízených obrábìcích strojù.  

 

   
 
Obr. 231  Soustruh SMT 20 CNC s øídícím systémem 
Technický popis stroje  
 
 Rám stroje svaøený z ocelových profilù a uzavøený odnímatelnými kryty tvoøí tuhou 
prostorovou konstrukci pro upevnìní lože stroje, a vøeteníku. Na šikmém loži soustruhu se po 
samostatných valivých vedeních pohybují suport a koník. Na pøíèném valivém vedení je upevnìna 
upínací lišta nástrojù s rychloupínací hlavou pro ruèní výmìnu nástrojù. (Alternativnì se dá 
výrobcem zamìnit s šestipolohovou revolverovou hlavou pro automatickou výmìnu nástrojù.) 
Upínat je možno vnìjší, vnitøní i osové nástroje prostøednictvím speciálních držákù.  
 



 
 
Obr. 232  Pracovní prostor soustruhu SMT 20 CNC  
 

 
 
Obr. 233  Držáky nástrojù pro upnutí do rychloupínací hlavy nástrojové lišty 
 Pohybové pøesné kulièkové šrouby podélného i pøíèného posuvu jsou pohánìny krokovými 
motory. Krajní poloha pohybù je na obou stranách jištìna pøesnými koncovými spínaèi, které slouží 
zároveò jako spínaè referenèní.  
 Pohybové pøesné kulièkové šrouby podélného i pøíèného posuvu jsou pohánìny krokovými 
motory. Krajní poloha pohybù je na obou stranách jištìna pøesnými koncovými spínaèi, které slouží 
zároveò jako spínaè referenèní.  
 Pracovní vøeteno je uloženo v pøedepjatých kulièkových ložiscích s kosoúhlým stykem a je 
pohánìno motorem s plynulou zmìnou otáèek frekvenèním mìnièem. Pro pøesné mìøení otáèek pøi 
závitování je instalován rotaèní snímaè.  



 K upínání obrobkù je stroj vybaven univerzální hlavou, alternativnì je možné stroj vybavit 
kleštinovým upínaèem ovládaným ruènì nebo pneumaticky.  
 Pracovní prostor je opatøen krytem z plexiskla a je do nìj pøipraven výstup pro chladící 
kapalinu. Chladicí agregát stroj však neobsahuje – je souèástí zvláštního pøíslušenství.     
 
 
Popis øídícího systému  
 
 CNC øídící systém stroje je umístìn na otoèné konzole pøipevnìné k rámu stroje. Napájeèe 
motorù jsou umístìny ve  skøíni elektro, která je zabudovaná v rámu stoje.  
 Øídící systém  MIKROPROG  S  je tvoøen dvaatøicetibitovým poèítaèem s barevným 
grafickým displejem. Funkce PLC èásti zajiš•uje samostatný procesorový modul. Na èelním panelu 
systému jsou soustøedìny všechny ovládací prvky. Øídící systém je vybaven pevným diskem, 
disketovou mechanikou 3,5“, rozhraním pro tiskárnu a rozhraním RS 232 C  pro komunikaci 
s nadøazeným systémem a výstupem na tiskárnu.  
 Systém je rovnìž vybaven dostateèným poètem programovatelných vstupù a výstupù tak, aby 
umožnil pøipojení zákaznických periferií, napøíklad spouštìní chladící kapaliny, elektrický upínaè, 
referenèní koncové spínaèe, pøipojení manipulátoru aj.  
 Zápis programù do øídícího systému je ve standardním ISO  kódu, data jsou uložena ve 
formátu ASC II. Tím je zaruèena vysoká kompatibilita s NC programy generovanými vyššími 
programovacími jazyky.  
 Specializovaný editor vhodným zpùsobem podporuje správný zápis programu (automatické 
èíslování blokù, formátování, testy, blokové operace atd.). Vytvoøené programy je možno testovat 
kontrolním bìhem a grafickou simulací obrábìní. Øídící systém umožòuje pøenos programù 
vytvoøených jinými editory nebo programovacími jazyky, popøípadì je možno øídící systém pøímo 
vybavit nìkterým vyšším programovacím jazykem dle výbìru zákazníka. Mezi standardní funkce 
øídícího systému patøí: 

·   absolutní a relativní souøadnice 
·   lineární a kruhová interpolace 
·   funkce OWERRIDE pro posuvy a rychloposuvy 
·   øezání závitù na válci a na kuželu 
·   konstantní øezná rychlost 
·   parametrické programování 
·   tvorba podprogramù 
·   pevné cykly pro obrábìní standardních tvarù (podélný hrubovací cyklus, zapichovací 

cyklus, èelní hrubovací cyklus, závitovací  cyklus atd.) 
·   korekce na polomìr špièky nástroje 
·   výmìna nástroje vèetnì korekce polohy špièky nástroje 
·   funkce pro práci s dotykovou sondou 
·   programovì øízené výstupy pro spolupráci s periferiemi 

 
Ovládací prvky   
 
 Pro ovládání stroje s øídícím systémem MIKROPROG  S slouží jednak klávesnice 101 PC 
s ochrannou fólií v prùmyslovém provedení s krytím IP 67 zabudovaného osobního poèítaèe a 
jednak speciální klávesnice zabudovaná do ovládacího panelu k ovládání tzv. silové èásti stroje. 
Mezi obìma klávesnicemi je rozdìlení funkcí provedeno z bezpeènostních dùvodù tak, že 
z klávesnice poèítaèe nelze spustit žádný pohyb stroje.  
 



  
 
Obr. 234  CNC øídící systém stroje s ovládacími prvky 
 
 
Základní technické parametry soustruhu SMT 20 CNC 
 

·   obìžný prùmìr nad ložem  160 [mm] 
·   obìžný prùmìr nad suportem  100 [mm] 
·   vzdálenost mezi hroty  300 [mm] 
·   prùmìr prùchozího otvoru vøetene    20 [mm] 
·   maximální hmotnost obrobku       8 [kg] 
·   výkon hlavního motoru    1,1 [kW] 
·   maximální otáèky      3000 [1.min-1] 
·   maximální rychlost posuvu     1500 [mm.min-1] 
·   inkrement posuvu    0,005 [mm]  
·   prùøez tìlesa nástroje  12 x 12 [mm] 
·   pùdorysná plocha stroje (bez øídícího systému)                   1000 x 780 [mm] 

  
·   nejvìtší výška stroje     1700 [mm] 
·   celková hmotnost stroje       235 [kg] 
·   napájecí napìtí 3 x 400 [V] 

 
 
 
 
 
 



 
1.1.3 Postupy pøi soustružení 

 
          èleníme a rozlišujeme vìtšinou podle tìchto tøí základních hledisek:  

-  podle smìru posuvu – soustružení válcových ploch a to buï podélným soustružením 
(provádí se posuv rovnobìžnì s osou otáèení obrobku), nebo soustružením pøíèným (posuvem 
kolmo k ose otáèení obrobku).  

 
 

Obr. 235  Postupné odebírání tøísek podélným soustružením    [zdroj 5] 
 

-  podle místa, které má být obrábìno – soustružení vnìjší a vnitøní 
-  podle postupu soustružení  

a) Soustružení válcových ploch – vytváøí se  kruhové a válcové plochy.  
b) Èelní soustružení – plocha se vytváøí kolmo k ose otáèení obrobku. Pøi pøíèném èelním 

soustružení se provádí posuv kolmo k ose otáèení obrobku. Pøi soustružení podélném èelním je 
posuv rovnobìžný s osou otáèení. Pøi pøíèném vypichování jde o pøíèné èelní soustružení za 
úèelem vytvoøení drážky do èela obrobku, pøípadnì až do oddìlení obrobku.    

 

 
Obr. 236  Èelní soustružení   [zdroj 5] 
 



c) Soustružení kuželových ploch – vytváøí se kužel nebo komolý kužel na obrobku. 

 
 

Obr. 237  Soustružení kuželù vyosením koníku   [zdroj 5] 
 

 
 
Obr. 238  Soustružení strmých kuželù natoèením nožových saní   [zdroj 5] 

 
d) Soustružení šroubových ploch – provádí se profilovým nástrojem, pøièemž posuv za jednu 

otáèku je stejný jako stoupání šroubovice. Tímto zpùsobem se provádí napø. soustružení závitù.  
 

 
Obr. 239  Princip soustružení šroubových ploch (závitù)   [zdroj 5] 



 
 
                                       Obr. 240  Soustružení vnìjších a vnitøních závitù    [zdroj 5] 
 

e) Tvarové soustružení – vytvoøí se pøi nìm tvar obrobku øízením posuvného pohybu nástroje 
ruènì, podle šablony (vzorovým kusem), nebo programem CNC.  

f) Profilové soustružení – provádí se profilovým nástrojem (tvarovým soustružnickým nožem). 
 

                        
                              a)          b) 
 

Obr. 241  Profilové soustružení - a) plochým tvarovým nožem,  b) kotouèovým radiálním nožem   [zdroj 5] 



g) Rýhování a vroubkování – na povrch obrobku se vytlaèuje pomocí rýhovacího koleèka 
s drážkami vzor. 

 
 

Obr. 242  Vroubkování a váleèkování   [zdroj 5] 

 
h) Váleèkování a kulièkování – slouží ke koneèné úpravì povrchu, tj. pro zlepšení jakosti povrchu 

a zvýšení jeho povrchové tvrdosti. 
 
 

1.1.4 Nástroje pro soustružení 
 

nazýváme soustružnické nože,  což jsou obvykle jednobøité nástroje, které umožòují 
použití v rùzných podmínkách obrábìní. Ve strojírenské výrobì jsou to nejrozšíøenìjší nástroje. 
Základní tvar soustružnického nástroje je zachycen na obrázku 192., jeho geometrie podrobnì 
popsána v kapitole 3.5.4  a vlivy geometrie na proces øezání jsou analyzovány v kapitole 3.8. 

Tvary soustružnických nožù rozlišujeme podle: 
·  druhu obrábìcího stroje – soustružnické, revolverové, automatové 
·  charakteru obrábìní – hrubovací a pro práci na èisto (jemné soustružení) 
·  zpùsobu obrábìní – ubírací, zapichovací a upichovací, vyvrtávací, rohové a tvarové 

 
 
Obr. 243  Tvarové soustružnické nože   [zdroj 1] 



·  tvaru tìlesa soustružnického nástroje – pøímé, ohnuté, stranové, osazené, kotouèové a 
prizmatické soustružnické nože 

 

               
       Pøímý      Ohnutý         Stranový soustružnický nùž  

        soustružnický   soustružnický                 ohnutý osazený 
         nùž         nùž 
 
 
 
 
 

                                                                                                        Prizmatický soustružnický nùž 
 
                                          Obr. 244  Tvary tìles soustružnických nožù   [zdroj 1, 5]  
 
 

·  smìru øezu – pravé soustružnické nože (provedení P [R] – øežou zprava doleva) 
  - levé (provedení L – øežou zleva doprava) 
  - oboustranné, neutrální (provedení N – øežou do obou smìrù) 
 

 
 

                            Obr. 245  Smìr øezání soustružnického nože   [zdroj 1] 
 
 
 

·  místa zábìru – vnìjší a vnitøní soustružnické nože (viz obr. 246) 
·  zpùsobu upevnìní øezné èásti – celé z rychloøezné oceli, s pøipájenými bøitovými destièkami ze 

slinutého karbidu, s mechanicky upevnìnými vymìnitelnými bøitovými destièkami ze slinutého 
karbidu, oxidové keramiky apod. (viz obr. 247)    



1.1.4.1 Nože z rychloøezné oceli (RO) 
 

V praxi se tyto nože zhotovují jako: 
o celistvé z RO  do rozmìru 12 x 12 mm 
o s navaøenou øeznou èástí z RO na tìleso nože z konstrukèní oceli od prùøezu 16 

x 16 do 40 x 40 mm 
o s pøivaøenou destièkou z rychloøezné oceli od rozmìru 50 x 50 mm 

 
V souèasnosti se pro bìžné tvary používají témìø výhradnì nože s bøitovými destièkami ze 

slinutých karbidù. Nože z  rychloøezné oceli jsou však vhodné pro tvarové (profilové) nástroje, 
zejména kotouèové (viz obrázek 241). Pro øeznou èást nože se používá rychloøezná ocel 19 802 a 
pro tvarové nože 19 830.  

 
 

1.1.4.2 Nože s bøitovou destièkou ze slinutých karbidù 
 

jsou dnes nejpoužívanìjšími nástroji. Bøitové destièky jsou k tìlesu nože buï 
pøipájeny nebo mechanicky upnuty.  

Soustružnické nože s pøipájenými bøitovými destièkami ze slinutého karbidu mají vysoce 
pevná tìlesa (držáky) nástroje vyrobené vìtšinou z oceli 11 700 se ètvercovým, obdélníkovým nebo 
kruhovým prùøezem. Po pøipájení bøitové destièky je tato destièka opatøena úhlem høbetu a 
utvaøeèem tøísky. 

Držáky nástrojù a bøitové destièky nejdùležitìjších tvarù soustružnických nožù jsou stanoveny 
mezinárodní normou ISO, která stanovuje: 
o tvar soustružnického nože 
o tvary prùøezù a velikosti prùøezù, jakož i délku držákù 
o vyložení ohnutých soustružnických nožù 
o velikost úhlu èela, úhlu høbetu a pøiøazení bøitových destièek 

  
Pøíklad oznaèení soustružnického nože: 
 
Soustružnický nùž  ISO  2  (ÈSN 22 0905)  P  25 x 25  K 10  (ÈSN 22 0110) 
 

tvar držáku (druh nože)   
 
pravý nùž 
 
Tìleso ètvercového prùøezu, délka strany 25 [mm] 
 
Druh slinutého karbidu 
 
 
Vyobrazení výše uvedeného nože (a také jiných) v pracovní poloze  je zøejmé z následujícího 
obrázku 246. 

  
 
 
 
 
 
 



 
 
Obr. 246   Soustružnické nože s pøipájenými bøitovými destièkami v pracovní poloze, tvary, názvy a  rozmìry tì les   

[zdroj 1] 
 
 
 

 Soustružnické nože s vymìnitelnými bøitovými destièkami, které jsou nejèastìji ze slinutých 
karbidù – bez povlaku, pøípadnì jako povlakované, z  oxidové keramiky, cermetù, pøípadnì z 
jiných øezných materiálù – napø. z kubického nitridu bóru, diamantu aj. Vymìnitelné bøitové 
destièky jsou nejen z rùzných øezných materiálù, ale i rùzné konstrukce – bez otvoru nebo 
s otvorem, a tvaru – ètvercové, kosodélníkové, trojúhelníkové – jednostranné, nebo oboustranné -  
lze je užívat na horní nebo spodní stranì – trojhranná destièka má tedy šest bøitù, ètyøhranná osm 
apod. S ohledem na jejich konstrukci se upínají k tìlesu nože – k tzv. nástrojovému držáku 
s mechanickým upínáním - upínkou, resp. upínací pákou (upínacím palcem) nebo upínacím  
šroubem s kuželovou hlavou – viz obrázek 247, ze kterého jsou patrné výše jmenované a tedy 
nejèastìjší systémy upínání VBD. Zajímavý je tøetí pøípad - s podložkou, která tlumí rázy a vibrace, 
vhodný hlavnì pro režim obrábìní pøerušovaným øezem.  Po otupení bøitu se VBD otoèí nebo 
vymìní, takže se použije nový bøit. Kompletací normalizovaných držákù s mechanickým upínáním 
a normalizovaných vymìnitelných bøitových destièek vzniknou obrábìcí nástroje s velmi rychlým 
seøízením a vysokou výkonností s relativnì nízkou poøizovací cenou.  

V souèasné dobì je mnoho výrobcù a dodavatelù nástrojù pro soustružení – nožù pro vnìjší i 
vnitøní soustružení vèetnì vymìnitelných bøitových destièek. Z našich firem je to pøedevším 
Pramet Tools, s.r.o.. Šumperk, jehož katalog poskytuje velmi širokou škálu sortimentu, z níž je  
možno vybrat a objednat nástroje pro konkrétní pøípad obrábìní podle metodiky uvedené rovnìž 
v tomto katalogu a jejíž podstata s ohledem na obrábìný materiál, režim obrábìní, tvar a polohu 
obrobené plochy, smìr obrábìní a øezné podmínky byla naznaèena v kapitole 3. 10. 2. Pøedností 
této metodiky je komplexnost øešení daného technologického problému.  
   
 

ISO 1 ISO 2 ISO 3 ISO 4 



 
 
                     Obr. 247  Konstrukèní provedení  upevnìní vymìnitelných bøitových destièek   [zdroj 1] 
 

 Z obr. 248  a 252 je patrný systém znaèení nožù s vymìnitelnými bøitovými destièkami podle 
ISO  pro vnìjší a vnitøní soustružení.  Další obrázky pak zachycují ukázky výrobního sortimentu 
nástrojù pro vnìjší a vnitøní soustružení s ohledem na zpùsob upnutí VBD, na tvar a polohu 
obrábìné a obrobené plochy, která je ve schématech vždy zvýraznìna.  Ukázky jsou doplnìny také 
pøíklady katalogových listù nástrojù pro vybrané pøípady. Katalogové listy uvádìjí vyobrazení a 
schéma s obecnými kótami hlavních rozmìrù, dále tabulku s oznaèení nože dle ISO s uvedením 
hlavních rozmìrù, hmotnosti, náhradních dílù a doporuèení použití vymìnitelných bøitových 
destièek. 
 Celý katalog firmy Pramet Tools, s.r.o. uvádí pochopitelnì celý svùj výrobní sortiment, který 
je velmi široký. Mimo výše uvedeného zde jsou modulární systémy nožù zapichovacích a 
upichovacích, nožù pro soustružení závitù, nožù pro kopírování, karuselových hlavic a stavitelných 
hlavic pro soustružení otvorù a jiné. 
 Katalog má také technickou èást, která kromì již zmínìné metodiky uvádí velké množství 
tabulek s identifikací obrábìných materiálù vèetnì znaèení a porovnání ekvivalentù v rùzných 
zemích, povlakovaných i nepovlakovaných øezných materiálù, dále tabulky s  øeznými podmínkami 
a nechybí ani geometrie nástrojù. Jsou zde uvedeny také nejèastìji používané vztahy pro výpoèet 
dùležitých parametrù obrábìní vèetnì jednotek. Zajímavé a potøebné jsou i tabulky týkající se 
opotøebení vymìnitelných bøitových destièek a nežádoucích jevù pøi obrábìní  s vyobrazením závad 
vzniklých pøi procesu obrábìní, jejich popis, pøíèiny vzniku a opatøení k jejich odstranìní nebo jak 
je eliminovat. 



    
              Obr. 248  Systém znaèení nožù s vymìnitelnými bøitovými destièkami dle ISO pro vnìjší soustružení 



 
                                     
                                Obr. 269  Druhy opotøebení vymìnitelných bøitových destièek – 1. èást 



 
 
                                 Obr. 269  Druhy opotøebení vymìnitelných bøitových destièek – 2. èást 



 
 
                                 Obr. 269  Druhy opotøebení vymìnitelných bøitových destièek – 3. èást 
 



 

 
 
                                        Obr. 269  Druhy opotøebení vymìnitelných bøitových destièek – 4. èást 
 
 

Na výše uvedeném  obr. 269 jsou základní druhy opotøebení vymìnitelných bøitových 
destièek  vèetnì  popisu a pøíèin jejich vzniku a také opatøení jak jim pøedejít. 

 
Podobnì na následujícím obr. 270  jsou nežádoucí jevy pøi obrábìní, které se nejèastìji 

vyskytují - opìt s vyobrazením,  popisem a s opatøením jak je eliminovat.  
 
 

 
 

 



 
                                                      
                                                   Obr. 270  Nežádoucí jevy  pøi obrábìní (1. èást) 



 
 
                                                          Obr. 270  Nežádoucí jevy  pøi obrábìní (2. èást) 
 
 

 
 
 
 
 
 

1.1.5 Upínání nástrojù a obrobkù 
 

Pøi tvoøení tøísky pùsobí na soustružnický nùž a obrobek síly, jejichž velikost a smìr 
musí být bezpeènì zachyceny upínacími prvky tak, aby se dosáhlo maximální tuhosti soustavy 
stroj – nástroj – obrobek  (S – N – O). Je tøeba dát do souvislosti  obr. 178  a  198. Z nich vyplývá, 
že pøi odebírání tøísky pùsobí nástroj na obrobek øeznou sílou F, která má v prostoru obecný smìr. 
Stejnì velkou silou tzv. øezným odporem F‘  stejného smìru, ale opaèné orientace pùsobí obrobek 
na nástroj. Obdobnì jako øeznou sílu mùžeme i øezný odpor rozložit do tøí navzájem na sebe 
kolmých složek – axiální '

xF  ( pøi podélném soustružení pùsobí rovnobìžnì s osou obrobku a 

namáhá soustružnický nùž na ohyb ve vodorovné rovinì), radiální  '
yF  (jako reakce proti složce 

øezné síly Fy, která namáhá na ohyb obrobek) a nejvìtší tangenciální '
zF , která pùsobí ve smìru 

hlavního pohybu a namáhá soustružnický nùž na ohyb ve svislé rovinì.  
 



 

1.1.5.1 Upínání nástrojù 
 

Z výše uvedených skuteèností vyplývají základní pravidla pro upínání nástrojù: 
1. soustružnický nùž je tøeba upínat na krátko, tak aby vyložení nože bylo co nejmenší. Jinak 

vzniká dlouhé rameno páky, vznikají vibrace, drsný povrch obrobku a nùž se mùže zlomit.  
2. soustružnický nùž je tøeba upínat pevnì, jinak hrozí nebezpeèí, že se nùž uvolní z upínacího 

držáku – na obrobku vzniknou rýhy (pøi obrábìní na èisto to znamená zmetek) a hrozí také 
nebezpeèí úrazu.  

 
                                         Obr. 271  Otoèná ètyøpolohová nožová hlava se ètyømi nástroji    
 
 

Na univerzálních soustruzích se nástroje upínají do otoèné ètyøpolohové nožové hlavy, která 
musí zabezpeèit požadavky na upnutí a umožnit vìtšinou podložením výškové nastavení 
soustružnického nože tak, aby hlavnì v pøípadì prací tvarovými soustružnickými noži, pøi 
soustružení závitù, soustružení kuželových ploch, pøi zapichování a upichování byla špièka 
nástroje vždy pøesnì v ose obrobku. Naopak napøíklad u tìžkých hrubovacích øezù musí umožnit 
nastavit špièku nože až o 2 % prùmìru obrobku nad osu otáèení, což umožní vznik technologických 
úhlù – viz obr. 195. 

U revolverových soustruhù, napøíklad  R 5  a u  R 63 CNC  se uplatòuje šestiboká nástrojová 
hlava, do níž jsou upínány zejména osové nástroje na soustružení dìr. Používá se v kombinaci 
s druhou nástrojovou hlavou na køížovém suportu s nástroji pro vnìjší soustružení.  

 



 
 
                                                      Obr. 272  Šestiboká nástrojová hlava   
 

Napøíklad u strojù SPT 16 CNC  a  SPT 32 CNC  se s výhodou uplatòuje  kotouèová 
nástrojová hlava s vloženými noži, která se uplatòuje pro vnìjší soustružení. Její konstrukce 
vyluèuje kolize s koníkem pøi soustružení minimálního prùmìru u hrotu koníku, což ilustruje obr. 
273.  

 

 
 
                                          Obr. 273  Kotouèová nástrojová hlava s vloženými noži   
 

 

1.1.5.2  Upínání obrobkù 
 

Rùzné tvary a velikosti obrobkù, které mají být upínány vyžadují rozmanité 
upínací prostøedky. Musí pøenášet hlavní kruhový pohyb na obrobek a bezpeènì zachycovat øezné 
síly a odpory. Mezi tyto prostøedky patøí:  



1. Tøíèelis•ové sklíèidlo – k upínání válcových, trojhranných a šestihranných obrobkù. Utahuje se 
pomocí nástrèného sklíèidlového klíèe.  

2. Ètyøèelis•ové sklíèidlo – k upínání ètyøhranných a osmihranných obrobkù.  
Dùležitá zásada: nikdy nenechat nástrèný klíè ve sklíèidle a nepøibrzïovat dobíhající sklíèidlo 
rukou! 

3. Upínání mezi hroty – v pøípadì, je-li obrobek pøíliš dlouhý nebo chceme-li mít zajištìno 
minimální házení, upneme souèást mezi upínací hroty pracovního vøetena a koníku. Unášecí 
kotouè a unášecí srdce pøenášejí otáèivý pohyb na obrobek, který musí mít na èelních plochách 
ve støedících otvorech kužel s vrcholovým úhlem 60°.  

4. Pevná luneta – opírají se jí dlouhé tenké obrobky, aby se zabránilo prùhybu pøi obrábìní. 
Luneta se upevòuje na vodící plochy lože soustruhu. Pøi nasazování opìrných èelistí vìtšinou 
s kladièkami nesmí obrobek házet.  

5. Upínací lícní deska – používá se k upínání obrobkù s velkým prùmìrem nebo s asymetrickým 
tvarem. Má ètyøi jednotlivì pøestavitelné upínací èelisti, které se dají otáèet o 180° a mohou být 
proto užívány jako vnitøní a vnìjší èelisti. Obrobek se nejdøíve upne pøibližnì a potom se støedí 
stojánkovým nádrhem nebo èíselníkovým úchylkomìrem. U asymetrických souèástí vzniká 
nevyváženost, která se musí odstranit vyvažovacím tìlesem!  

6. Upínací trn – užívají se pokud má být díra vùèi vnìjší ploše obrobku pøesnì centrická.   
 a) Pevný trn – jeho prùmìr souhlasí s prùmìrem díry. Je kalený a broušený s mírnou 

kuželovitostí v pomìru 1 : 400, èímž vznikají velké upínací síly. Jeden konec trnu má unášecí 
plochu èelní plochy mají pøesnì vystøedìné upínací kužele k upnutí mezi hroty. Obrobky se 
nasazují na trny tlakem, nebo narážením na mìkkou podložku (døevo).  

 b) Rozpínací trn – na kuželovitý upínací trn se nasunuje pouzdro s kruhovou maticí s jemným 
závitem. Pouzdro je z vnìjší strany válcovité a z vnitøní strany kuželovité. Z obou stran je 
rozøíznuté tøemi drážkami. To umožòuje jeho rozvírání, èímž upíná obrobek za otvor. Rozpínací 
trn se upíná mezi hroty. 

7. Kleštiny – slouží k upínání krátkých válcovitých obrobkù s malými prùmìry, které se dají takto 
rychle, pøesnì a bezpeènì upnout.  

 
 
1.1.6 Dosahovaná pøesnost a drsnost povrchu 

 
 Tyto vlastnosti závisí pøedevším na øezných podmínkách, zejména na posuvu, o èemž již 

byla øeè. Z výše uvedeného také vyplývá, že pøesnost a drsnost povrchu ovlivòuje velmi i 
geometrie bøitu nástroje, jakost jeho ostøí a zpùsob chlazení a mazání. Na pøesnost a drsnost 
povrchu soustružené plochy má nepøíznivý vliv chvìní, které je možno odstranit pouze za 
pøedpokladu zabezpeèení tuhosti soustavy  stroj – nástroj – obrobek, což hlavnì pro modernì 
koncipované CNC soustruhy je naprostou samozøejmostí. Pøi hospodárném soustružení se dosahuje 
tìchto parametrù:  

 
 

Tab. 24  Dosahovaná pøesnost a drsnost povrchu pøi soustružení   
Zpùsob práce Stupeò pøesnosti IT Drsnost povrchu Ra 
Hrubování 11 až 14 12,5 až 100 
Na èisto 9 až 11 1,6 až 12,5 
Jemné soustružení 7 až 8 0,4 až 1,6 

   
 
 
 



 
1.1.7 Produktivita a strojní èasy pøi soustružení 

 
 Jak již bylo døíve uvedeno mírou produktivity soustružení hlavnì pøi hrubování je objem 

odebraných tøísek za jednotku èasu pøi optimální trvanlivosti bøitu nástroje, z èehož vyplývá pro 
technologa velmi dùležitý parametr, kterým je hospodárný úbìr:  

 
Qhosp  = vc  .  f  . ap         [cm3 . min-1]   vc  ….. finální startovní øezná rychlost [m . min-1]

            f    ......  posuv na otáèku  [mm . ot-1]   
  ap . .....  hloubka øezu (je rovna  pøísuvu t)  [mm] 
 
Na velikost hospodárného úbìru má velký vliv použití øezného materiálu nástroje. 

V souèasnosti platí,    jestliže  pøi  použití  rychloøezné   oceli   je  hospodárný úbìr materiálu  Qhosp.  
=  QRO, pak pøi použití nepovlakovaných slinutých karbidù je QSK  =  3 QRO a pøi použití 
povlakovaných slinutých karbidù je  QSK  =  až 8 QRO.  

Produktivita pøi obrábìní na èisto je dána hlavnì velikostí a kvalitou plochy obrobené za 
jednotku èasu.  

 
 

1.1.7.1 Výpoèet strojních èasù pøi soustružení         

 
Strojní èas  ts, v normativech oznaèovaný  tA12 mùžeme vypoèítat pro podélné i pro 

èelní soustružení ze vztahù, které vyplývají z obrázku 274.  
 

Pro podélné soustružení platí: 
      L ....délka dráhy nástroje [mm] 
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==   [mim]  l .....skuteèná soustružená délka na obrobku [mm] 

     ln ....délka nábìhu  [mm];  ln  =  2 až 10 mm 
                                                                                                                                         
f .....  posuv na otáèku  [mm . ot-1] 

     n  ... .poèet otáèek  [ ot . min-1] 

                                                                                                   i ......poèet zábìrù (tøísek);    
pa

p
i

2
=  

     p .....celkový pøídavek na podélné soustružení [mm] 
     ap ....hloubka øezu (pøísuv nástroje)  [mm] 

 
Pro èelní soustružení platí:   

      L .....délka dráhy nástroje [mm] 
     d .....obrábìný prùmìr èela obrobku [mm] 
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==    [min]  ln .....délka nábìhu  [mm];  ln  =  2 až 10 mm 

f .....  posuv na otáèku  [mm . ot-1] 
     n  ... .poèet otáèek  [ ot . min-1] 
 

     i ......poèet zábìrù (tøísek);     
pa
p

i =  

     p .....celkový pøídavek na pøíèné soustružení [mm] 
     ap ....hloubka øezu   [mm]  



                                                                                                 

 
 
                                                       Obr. 274  Podélné a èelní soustružení  
 
 


