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1 .0 Příklad 1 – Přídavky na obrábění 

Součást hřídel (obr. 1.1) je z materiálu ČSN 411600. Je vyráběna soustružením a plochy 

s předepsanou kvalitou Ra 0,4 jsou dosaženy broušením. Stanovte rozměr polotovaru, když 

bude použita kruhová tyč z hutní výroby. Vypočítejte přídavky materiálu pro jednotlivé 

operace (hrubování, dokončování, broušení) při obrábění plochy ∅33 h6. 

Vstupní údaje: 

 velkosériový charakter výroby (součinitel K = 0,8) 

 při upnutí mezi hroty u operace broušení se Ei = 0 

 ostatní součinitele k výpočtu určete z přiložených tabulek v kapitole 5.0 

 kruhová tyč z hutní výroby je válcovaná za tepla 

 

 

Obr. 1.1 Zadaná součást z materiálu ČSN 411600 (informativní náčrt). 

 

Obr. 1.2 Soustružení hřídele. 

 

Obr. 1.3 Broušení mezi hroty na kulato. 

Empirický vztah pro výpočet polotovaru: 

𝜙𝑑𝑜 = 1,05 ⋅ 𝑑𝑚𝑎𝑥 + 2  mm  

𝑝𝑐 = 0,05 ∙ 𝑑𝑚𝑎𝑥 + 2  mm  

Vztah pro výpočet mezioperačního přídavku: 

𝑝𝑚𝑖 = 𝐾 ⋅  2 𝑅𝑖−1 + 𝑇𝑖−1 + 𝐶𝑖−1 + 𝛿𝑖−1 + 𝐸𝑖  
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2 .0  Příklad 2 – Obrábění v překrytém čase 

Při výrobě součásti (obr. 2.1) dochází současně k vrtání ∅10 šroubovitým vrtákem (nástrojový 

materiál HSS) a soustružení vnější kontury (plochy A, B, C) nástrojem s VBD, otáčky jsou stále 

konstantní. Výroba je situována na CNC stroj s více suporty, kde zásobníky nástrojů umožňují 

používat poháněné nástroje (obr. 2.2). 

Určete potřebný počet nástrojů pro zvládnutí výrobní dávky 200 ks a související technologická 

data včetně vylepšení obrábění plným využitím funkčních možností CNC stroje. 

Vstupní údaje: 

a) řezné podmínky pro vrtání ∅10 

 řezná rychlost 𝑣𝑐 = 35 m ∙ min−1 

 posuv na otáčku 𝑓 = 0,12 mm 

 trvanlivost nástroje 𝑇 = 40 min 

 vrtání s výplachem (jde o hluboké vrtání, L/Ø > 5), dle normativů je prodlužovací 

 čas operace cca 20 % (kapitola 5.0, obr. 5.1) 

 špička vrtáku (α = 118 °) je vysoká 3,004 mm (cca 1/3 z ∅10), náběh ln = 1 mm 

b) řezné podmínky pro soustružení ploch A, B, C 

 stranový ubírací nástroj 

 VBD oboustranná, tvar C, má 2+2 = 4 břity (obr. 2.3) 

 Poznámka: Tvar S nelze použít. Důvod → obr. 2.1, kde jsou plochy A, B, C 

 zakončeny kolmými čely (rohy). 

 posuv na otáčku 𝑓 = 0,3 mm 

 šířka záběru ostří 𝑎𝑝 = 3 mm (určeno kótami na plochách A, B, C) 

 platí Taylorův vztah v upraveném tvaru 

 

 
Obr. 2.1 Zadaná součást. 

 
Obr. 2.2 Ukázka CNC obráběcího stroje, který 

má 2 vřetena a 4 suporty, jejichž zásobníky 
umožňují používat poháněné nástroje. 

 
Obr. 2.3 Oboustranná VBD, tvar C, má 2+2 břity 

(utvařeč lze vynechat). 

 
 Taylorův vztah: 
 

𝑣𝑐 =
234

𝑎𝑝
0,11 ⋅ 𝑓0,31 ⋅ 𝑇0,16

  m ∙ min−1  
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3 .0  Příklad 3 – Metoda minimálních výrobních 

 nákladů 

Charakterizujte metodu minimálních výrobních nákladů. Charakteristiku doložte výpočtem 

s použitím ilustrativních údajů z firemního prostředí. Jedná se o určení optimální trvanlivosti 

nástroje ToptN a řezné rychlosti vcToptN vázané na tuto trvanlivost. 

Vstupní údaje: 

 náklady na nástroj a jeho výměnu, vztažené k jedné trvanlivosti  N
T = 135 Kč  

 náklady na hodinu strojní práce      D
s 
= 525 Kč  

 délka soustružené součásti         l = 100 mm  

 náběh nástroje        l
n 
= 3 mm  

 přeběh nástroje        l
p 
= 3 mm  

 Taylorův vztah (kde: m = 4,25)               
Tc CvT  825,4 106242,4  

 

 
Obr. 3.1 Závislost vynaložených 

nákladů. 

 
Obr. 3.2 Minimální spotřeba 

nástrojů (typicky VBD). 

 
Obr. 3.3 Využití strojů, 

omezení prostojů. 
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4 .0  Příklad 4 – Metoda maximální výrobnosti 

Charakterizujte metodu maximální výrobnosti. Charakteristiku doložte výpočtem s použitím 

ilustrativních údajů z firemního prostředí. Jedná se o určení optimální trvanlivosti nástroje 

ToptV a řezné rychlosti vcToptV vázané na tuto trvanlivost. 

Vstupní údaje: 

 čas jednotkové nepravidelné obsluhy stroje     tAx,C = 9 min  

 délka soustružené součásti       l = 100 mm 

 náběh nástroje        ln = 3 mm  

 přeběh nástroje        lp = 3 mm  

 Taylorův vztah (kde: m = 5,6)      
Tc CvT  86,5 108566,5   

 

 
Obr. 4.1 Závislost časových činností. 

 
Obr. 4.2 Minimalizovat strojní a vedlejší časy ve výrobě. 
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5 .0  Použité rovnice a výpočetní vztahy a tabulky 
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Obr. 5.1 Výňatek z normativů: Vrtání hlubokých děr, doporučené počty vyjíždění. 


