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Pokyny ke zpracování VŠKP   (RP,  BP,  DP) 

 

Základní pokyny a vzory diplomových a bakalářských prací najdete v informačním systému VUT 

STUDIS pod Vaším osobním  VUT loginem (osobním číslem) a VUT heslem. 

*** 

SMĚRNICE REKTORA VUT V BRNĚ Č. 2/2009   (z 20. 3. 2009) 

Úprava, odevzdávání a zveřejňování VŠKP-vysokoškolských kvalifikačních prací na VUT v Brně 

*** 

Pokyny děkana č. 3/2016  doplňující  Směrnici rektora č.2/2009 

„Úprava, odevzdávání, zveřejňování a uchovávání VŠKP 

*** 

Pokyny děkana č. 11/2017, k zadávání VŠKP-příklad  (kaţdoročně nový)  

*** 

V dalších případech vyuţijte vzory z webových stránek ÚSTAVU STROJÍRENSKÉ TECHNOLOGIE 

a řiďte se pokyny vedoucího práce. 

http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni 

http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani 

http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni 

 

Pokyny k vypracování: 

 

• Text práce se edituje včetně vztahů počítačem a tiskne se na bílém papíře; dle pokynů 

vedoucího práce zpravidla bez rámečku 

 

• Pouţije se jednoduché řádkování, písmo 12 pt. (kromě nadpisů) Ariel nebo Times New 

Roman a oboustranný tisk, pokud není zvláštní důvod pro tisk jednostranný. 

  

• Rozměry tiskové oblasti na stránce jsou 16 cm x 25 cm 

 

• Obrázky tvoří součást tištěného textu; rozsáhlá obrazová dokumentace  (výkresy, rozsáhlá 

fotodokumentace atp.) je umístěna v příloze. 

 

• Doporučené číslování stran je dole, uprostřed stránky 

 

• Rozsah vlastní textové části práce (obsah aţ závěry) bez nadbytečných informací!!!!!!! 

 

https://www.vutbr.cz/studis/
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni
http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani
http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani
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Některé další zásady a doporučení pro tvorbu a psaní VŠKP –Ročníkového 

projektu 
1. Provedení rešerše k problematice zadání s vyuţitím databázových systémů  

      (vedle klasické kniţní literatury, literární podklady z posledních  pěti  aţ deseti let) 
 

2. Vypracování stručné studie k problémům zadání na základě rešeršní literatury a zhodnocení současného 

stavu řešení výroby součásti v odpovídající technické praxi. 
 

3. Návrh vhodné technologie výroby součásti tvářením, výběr optimální varianty a vypracování  uceleného 

postupu výroby, (provedení potřebných technologických a kontrolních výpočtů, návrh - volba a zdůvodnění 

stroje a strojního zařízení). 
 

4. Návrh sestavy nástroje a dílenské výkresy zadaného dílce i nástroje. 
 

5. Posouzení technické a ekonomické‚ výhodnosti 
 

6. Závěry-zhodnocení navrţené technologie. 

 

Zásady: 

1) dodrţet zásady strojnického kreslení      
 

2) text RP psát na PC v textovém editoru WORD, (pozor na kompatibilní ukládání pro niţší verze docx-doc, xlsx-xls) 
 

3) je vhodné RP vypracovat s jednou kopií pro autora, pro jeho další studijní potřeby, 
 

4) k členění kapitol pouţívat desetinné dělení: 

                                        "2.0 HLAVNÍ KAPITOLA" 

                                        "2.1 Podkapitola" 
                                            "2.1.1 Dílčí podkapitola " 

                                             dále jen názvy, případně podtrţené, 
 

5) méně podstatné, ale  k doloţení  práce  potřebné podklady řadit do příloh (např. kopie originálů označené 

v pravém rohu nahoře), např. Příloha 1, Příloha 2 atd., 
 

6) odvolávky na literární podklady v textu vţdy v hranaté závorce, např. [2], [6], atd., 
 

7) značení rovnic a matem. vztahů na pravém okraji, buď  průběţně, např. (1), (25), nebo podle hlavních 

kapitol  např. (2.3.),  
 

8) číslování stran od čísla 2 dole (nejlépe uprostřed), 
 

9) označení obrázků např. Obr.3, v textu obr.3, (nebo podle 

hlavních kapitol např. Obr.2.3, v textu obr.2.3), popis 

obrázků v češtině nebo zdvojeným textem (čeština-angličtina, 

čeština-němčina atd.).   
 

Obrázky přejaté z literatury opatřit českým popisem a uvést 

pramen, např.  
 

 

 

Obr.2.9  Křivka deformačního odporu oceli 12 050.3 [7]  
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VZOR 

 
 

Vysoké učení technické v Brně, Fakulta strojního inţenýrství 
 
Ústav strojírenské technologie                                                                    Akademický rok:2018 / 2019 
 

 

 

Ročníkový  projekt  I 
tváření ,svařování 

 

 

Z A D Á N Í 
 

            Student (ka): ………………  Petra  SMEJKALOVÁ……………… 
 

Bakalářský studijní program B3S-K Strojírenství 
Forma kombinovaného studia  

Obor B-STG Strojírenská technologie  
 

 

           Název-téma:……………Návrh výroby stěny závěsu…. 
 

………………………………………………………………………………………………………… 
 

*** 
 

U p ř e s n ě n í   o b s a h u   z a d á n í 
 
 

1. Provedení rešerše a vypracování studie se zaměřením na volné uzavřené stříhání.  

2.  Zhodnocení současného  stavu řešení výroby součásti v technické praxi. 

3.  Návrh vlastní technologie výroby součásti vystřihováním, výběr  optimální  varianty a  vypracování postupu 

výroby, (provedení potřebných technologických a  kontrolních výpočtů,  návrh-volba  a  zdůvodnění  stroje 

a strojního zařízení). 

4.  Návrh  sestavy střiţného nástroje a dílenský výkres zadaných nástrojů. 

5.  Posouzení technické a ekonomické výhodnosti 

6.  Závěry - zhodnocení  navrţené  technologie. 

*** 

     Vedoucí ročníkového projektu:        prof. Ing. Milan Forejt, CSc. 

Konzultanti ročníkového projektu:       ………………………………………………… 
 

                         Datum zadání RP:        XX.XX.2019 

                  Termín odevzdání RP:         XX.XX.2019                                              strana 2 
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VZOR 

Zadání  1. 

Zadaná součást: 

STĚNA ZÁVĚSU 

 

                                  Materiál konečný:          ocel 11 373.1  (ČSN 41 1373) 

Netolerované rozměry:                H11/ h11 

 

Zadání  1. 
Provedení m n p k 

a 40 35 14 10 

b 50 38 16 12 

c 64 45 20 15 

d 84 50 34 19 
 

M  1:1 

 
Výrobní předpoklady, zadané parametry: 
  

1) Polotovar tabule plechu o rozměrech 2000 x 1000 mm  tl…?…….mm   
 

2) Výrobní série …?…… tis. kusů/rok. 
 

3) Při vypracování technické zprávy se drţte osvědčených vzorů, 

     norem ČSN, ČSN EN  a doporučených podkladů 

strana 3 
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Citace: dle ČSN ISO 690, 

lze generovat na  http://www.citace.com, 

(verze 3.0, ISO 690:2012, novelizace k 1.4.2013 a další) 

 
SMEJKALOVÁ, Petra. Technologie výroby výstřižku dílce transformátorového jádra. Brno, 2008, 35 s. Ročníkový projekt I. FSI 

VUT v Brně, ÚST, Odbor tváření kovů a plastů. Vedoucí práce Prof. ing. Milan Forejt, CSc. 

 

Funkce systému 

Nové funkce Generátoru citací v. 3.0 

Zjednodušení celého rozhraní 

Připravili jsme pro Vás úplně nové rozhraní, které se inspirovalo v moderních systémech. Celý systém se výrazně 

zjednodušil. Zrušili jsme některé nevyužívané funkce jako generování RSS nebo hodnocení dokumentů. Nově jsme 
implementovali import záznamů přímo do formuláře pro vkládání citací a zapracovali jsme našeptávače. Větší 

přehlednosti napomáhá i nový profesionální grafický design. 

Nová norma ČSN ISO 690 

Jako vůbec první systém v ČR přinášíme podporu nové verze normy ČSN ISO 690. Vycházíme přitom z interpretace 

od Olgy Biernátové a Jana Skůpy připomínkováné významnými odborníky na citování v ČR. Dokument je volně k 

dispozici na Citace.com. 

Podpora všech nejběžnějších druhů dokumentů 

V nové verzi přinášíme podporu pro všechny stěžejní typy dokumentů. Nově tak můžete vkládat třeba sborníky, 

periodika nebo nepublikované dokumenty. 

Zjednodušení importu dat 

Proces vkládání záznamů jsme zjednodušili na maximum. Nyní Vám stačí zadat identifikátor dokumentu (ISBN, ISSN, 
DOI) nebo název dokumentu a systém vyhledá záznamy ve vybraných volně dostupných zdrojích. Pro import v této 
chvíli využíváme katalogy Masarykovy univerzity a Library of Congress. Na přidání dalších zdrojů intenzivně pracujeme. 

Krátká registrace 

Přemýšleli jsme, proč bychom měli od našich uživatelů vyžadovat všechny údaje v registračním formuláři, když vše 
potřebné pro provoz našich služeb zjistíme z interních statistik systému. Nově Vám tedy stačí zadat e-mail a heslo. 
Volitelně můžete zadat do svého profilu další informace. E-mail ověřujeme zasláním potvrzení na účet, abychom zjistili, 
zda je korektně zadaný. Tento ryze praktický krok slouží k tomu, abychom Vám mohli zaslat nové přihlašovací údaje při 

zapomenutí hesla. 

Hlavní funkce Generátoru citací 
 generování citací 

 správa citací (editace, řazení do složek) 

 import záznamů dle ISBN přímo ve formuláři 

 vkládání poznámek, anotací,... 

 odkazy na obsahy, plné texty 

 obálky knih, náhledy webových stránek 

 exporty citací (RTF a PDF) 

 sdílení složek 

 vyhledávání ve vlastních citacích s našeptávačem 

 koš pro obnovení omylem smazaných citací 

 

 

 

 

 

 

http://www.citace.com/
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=b7814b4c3e3cdc7801a69a405f217e712777b9e8&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;1266;17234;92850;1848;198338906068904543;100;2;6;3741678350&curl=http%3A%2F%2Fcz.search.etargetnet.com%2Fgeneric%2Fbublina.go.php%3Fkwl%3DP%C5%98IPRAVIT%26bdid%3Db7814b4c3e3cdc7801a69a405f217e712777b9e8%26ref%3D17710
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=342c04da91c4d2181752470ef79bdfdfc14d5451&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;2104;17505;202262;3286;5060593734182166232;300;2;6;1649021046&curl=http%3A%2F%2Fgo.cz.bbelements.com%2Fplease%2Fredirect%2F11932%2F1%2F2%2F17%2F%3Fkwl%3DMODERN%C3%8D%26bdid%3D342c04da91c4d2181752470ef79bdfdfc14d5451%26param%3D261504%2F256143_1_
http://intext.billboard.cz/core/ad_transaction?bdid=20465b86d0ba39c92018f108d71076942fd10a93&att=4&atd=2831;2833159584221894292;1905087622;1266;9974;92946;1848;4868452297326523782;100;2;6;3476110978&curl=http%3A%2F%2Fcz.search.etargetnet.com%2Fgeneric%2Fbublina.go.php%3Fkwl%3DSYST%C3%89M%26bdid%3D20465b86d0ba39c92018f108d71076942fd10a93%26ref%3D17710
javascript:void(0)
javascript:void(0)
javascript:void(0)
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VZOR 

 

Anotace (vytvořit aţ ze závěrů RP, ne dopředu!!!!!!!!!!!!!!!!) 
 

Projekt vypracovaný v rámci bakalářského studia oboru 2307 předkládá návrh technologie výroby výstřiţku 

dílce transformátorového jádra z ocelového plechu 11°373.1. Vzhledem k předpokládané výrobní sérii 160 tis. 

ks za rok, jsou posouzeny celkem 4 varianty nástřihového plánu. Postupové střihadlo vyuţívá normalizovaných  

komponent a je řešeno formou obvyklého stojánku  upnutého do°výstředníkového naklápěcího rychloběţného 

lisu LENR 40-A (výrobce ŠMERAL Trnava), s nominální střiţnou sílou  400 kN.  Střiţníky a  střiţnice jsou 

vyrobeny  z osvědčené slitinové nástrojové oceli 19 436.3 (POLDI 2002, dle EN X210Cr12, D3, BD3, dle 

DIN W.N. 1.2080), zušlechtěné na střední pevnost.  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Strana 4 
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Oficiální název školy- fakulty- ústavu: 

 

VYSOKÉ UČENÍ TECHNICKÉ V BRNĚ, 

FAKULTA STROJNÍHO INŢENÝRSTVÍ, 

Ústav strojírenské technologie 

Technická 2896/2, 616 69 Brno 

 

Brno University of Technology, 

Faculty of Mechanical Engineering, 

Institute of Manufacturing Technology 

Technická 2896/2,  616 69 Brno, 
 

 

Poznámka  

 
k významu některých slov v technickém díle (projektu, RP, BP, DP, disertaci a podobně) 

 

*ABSTRAKT- (angl. ABSTRACT) výtah, výsledek do 10 aţ 15ti řádků, zpravidla před 

článkem v periodiku. To není před technickou zprávou. 

 

*ANOTACE - předběţné oznámeni o nějakém díle, jinak také stručná charakteristika 

literárního díla pro knihovnické účely. Před tím musí být úplný odkaz díla dle ČSN ISO 690.  

 

*RESUMÉ - angl. SUMMARY je souhrn, shrnutí, stručný obsah na konec díla. Musí být 

v "TEZICH" v jazyce anglickém, proto by to mělo být i součásti práce za závěry.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12                                                                                                    Forejt 2002-2019 

 

 

SEZNAM POUŢITÝCH OZNAČENÍ  A  SYMBOLŮ-příklad 
 

A [%] - taţnost 

Aj  [J/mm3]- měrná přetvárná práce 

d [mm] - průměr díry  

Do [mm] - výchozí průměr před tvářením 

D1 [mm] - konečný průměr po tváření 

F [N] - střiţná síla 

m [kg] - hmotnost 

n [-]  - součinitel otupení nástroje 

L [mm] - obvod střiţníku –délka střiţné hrany  

r [mm] - poloměry zaoblení hran 

Re [MPa] - výrazná mez kluzu materiálu v tahu  

Rm [MPa] - smluvní mez pevnosti materiálu v tahu 

S [mm2] - plocha 

s [mm] - tloušťka stříhaného materiálu  

T [°C,°K]- teplota 

t [s] - čas 

V [mm3] - objem 

Z [%] - příčné zúţení-kontrakce 

 [-]  - poměrné přetvoření 

 [-]  - logaritmické přetvoření 

σ [MPa] - normálové napětí 
atd. 

*** 

REŠERŠE 
 

Vyhledávání a studium literatury potřebné k řešení RP dle zadání.   

Některé základní informace- výtahy z vybraných podkladů včetně jejich citací poskytuje 

tento sylabus Ročníkový projekt I.pdf,  

 

    http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/studijní opory   

 

Nevybírat a nestudovat nadbytečné literární podklady !!!!! 

 

Výsledkem rešerše je seznam pouţité literatury  dle ČSN ISO 690 

(pouţít www.citace.com, verze 3.0),  novelizace k 1.4.2013 a dále 

 

*** 

http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/studijn�
http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/studijn�
http://www.citace.com/
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Bibliografické citace literatury podle ČSN ISO 690, (je závazná) 
 

Citace jednosvazkového díla - KNIHY: 
 

[1] MIELNIK, Edw.M. Metalworking Science and Engineering. 1
st 

ed. New York, Hamburg, London,  

      Mc Graw-Hill, 1991. 976 p. Edit.B.J.Clark, J.M.Morriss. ISBN 0-07-041904-3. 

 

Dle verze 3.0 2012 

[1] MIELNIK, Edward M. Metalworking science and Engineering. 1
st 

ed. New York, London: McGraw-Hill, 

1991, 976 s. ISBN 0-07-041904-3. 
 

Členění: 

MIELNIK,Edw.M.:                                                 -  Autor (příjmení a jm.autora (ů) dle údajů na titulním listu 

Metalworking Science and Engineering                     -  Název publikace 

                                                                             -  Podnázev 

1
st
.ed.                                                                           -  Pořadí vydání   

New York, London                                                  -  Místo vydání 

Mc Graw-Hill                                                              -  Nakladatel 

1991                                                                       -  Rok vydání 

976 p                                                                           -  Počet stran, rozsah 

ISBN 0-07-041904-3                                                -  ISBN 
 

Příspěvek ve sborníku: 
 

[4]  ČERMÁK, Jan. Přesné zápustkové kování. Near net-shape closed-die forging. In FOREJT, M. 

Proccedings of the 5
th 

 International Conference FORM 2000. 1
st
 ed. Brno: Brno University of Technology, 

2000, vol. 1, p.43-48. ISBN 80-214-1661-0. 

 

Dle verze 3.0 2012 

[4] ČERMÁK, Jan. Přesné zápustkové kování: Near net-shape closed-die forging. In: FOREJT, Milan. FORM 

'2000: Proceedings 5th International Conference FORM 2000. Forming Technology, Tools and Machines. 1
st
 

ed. Brno: BUT Brno, 2000, vol. 1,s. 43-48. ISBN 80-214-1661-0. 
 

Členění: 

ČERMÁK, J.                                                                                - Autor (případně jména všech autorů): 

Přesné zápustkové kování.                                                            - Název: 

Near net-shape closed-die forging.                                                - Podnázev: 

                                                                                                    - In 

FOREJT, Milan.                                                                          - Editor  

Proccedings of the 5th
 
 International Conference FORM 2000  

Forming Technology, Tools and Machines.                                    - Název: 

1
st
 ed.                                                                                            - Pořadí vydání: 

Brno:                                                                                            - Místo vydání: 

BUT Brno,                                                                                   - Nakladatel: 

2000,                                                                                            - Rok vydání: 

vol. 1,                                                                                           - Číslo svazku: 

p.43-48                                                                                        - Rozsah stran: 

ISBN 80-214-1661-0.                                                                   - ISBN 
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Článek v periodiku - časopise 
 

[7] KUZMAN, K., PFEIFER, E., BAY, N., HUNDING, J.: Control of material flow in a combined backward 

can-forward rod extrusion. J. of Materials Processing Technology. 1996, vol. 60, no.5, p. 141-147. ISSN 

0924 0136 

Dle verze 3.0 2012 

[7] KUZMAN, Karl, Edward PFEIFER, Norbert BAY a John HUNDING. Control of material flow in 

combined bacward can-forward rod extrusion. Journal of Materials Processing Technology. Amsterdam: 

Elsevier Science Publishers, 1996, roč. 60, no. 5, p. 141-147. ISSN 0924-0136. 
 

Členění: 

KUZMAN, K., PFEIFER, E., BAY, N., HUNDING, J.      - Autor (příp. jména všech autorů): 

Control of material flow in  combined backward  

can-forward rod extrusion.                                       - Název 

                                                                             - Podnázev: 

Journal of Materials Processing Technology.            - Název časopisu  

Amsterdam                                                                         -Místo vydání 

Elsevier Science Publishers                                                 -Vydavatel 

1996,                                                                           - Rok: 

 60,                                                                             - Ročník: 

no.5,                                                                     - Číslo: 

p. 141-147.                                                                 - Rozsah stran: 

ISSN 0924 0136                                                          - ISSN 

 

Citace periodika jako celku: 
 

Praktische Metallographie-Practical  Metallography, 32. München,  Carl Hansen Verlag. 1995.-12 x. 

ISSN 0032 678 

Dle verze 3.0 2012 

Praktische Metallographie-Practical Metallography. München: Carl Hansen Verlag, 1995, roč. 32, 12 x. 

ISSN 0032 678. 
 

Členění 
Praktische Metallographie-Practical  Metallography ,     - název periodika    

32.                                                                                  - ročník(y) 

München,                                                                       - místo vydání  

Carl Hanser Verlag                                                         - vydavatel  

1995.                                                                              - rok vydání 

12 x.                                                                               - periodicita 

ISSN 0032 678                                                               - ISSN 

 

PhD  Thesis: 
 

BAILY, G. Talking Machines. Theory, Models and Design. PhD Thesis. Technical University, Amsterdam, 

1998. 320 p. 
 

Členění: 
Autor: 

Název: 

Podnázev: 

Za podnázvem uvést PhD Thesis 

Univerzita: 

Sídlo univerzity : 

Rok vydání: 

Rozsah: 



15                                                                                                    Forejt 2002-2019 

 

Patenty: 
TECHNICAL UNIVERSITY. Talking Machines. Deviser: BAILY, G. Int. C13:GO2B 27/14. Patent Office in 

Amsterdam, 102 315, 1998-01-15. 

Dle verze 3.0 2012 

BAILY, G. TECHNICAL UNIVERSITY. Talking Machines [patent]. Dánsko. Patent Office in Amsterdam, 

C13:GO2B 27/14. 102 315. Uděleno 15.11.1998. 
 

členění: 
Přihlašovatel: 

Název patentu: 

Objevitel (Deviser): 

Identifikátor dokumentu:  

Země nebo vydávající úřad: 

Číslo patentu: 

Datum udělení: 
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Poznámky k novele  ČSN ISO 690 z 1.4.2011 
 

V souladu se směrnicemi rektora VUT a děkana FSI o vypracování VŠKP je nutno bibliografické citace pouţité literatury 

uvádět podle normy ČSN ISO 690 (platné od 1.4.2011). Z mnoţiny všech údajů k dané publikaci jsou v normě 

vyčleněny volitelné údaje, které mohou být při citaci vynechány. Literaturu se doporučuje citovat podle níţe uvedených 

příkladů, respektive se doporučuje vyuţívat stránky www.citace.com. 

 

Všeobecná doporučení: 

• uveďte bibliografické citace všech pramenů, ze kterých jste při zpracování své práce čerpali v soupisu bibliografických 

citací pouţité literatury neuvádějte prameny, které jste pro svoji práci nepouţili. 

• dbejte na přehlednost údajů v citacích. V seznamu pouţité literatury dodrţujte u všech citací shodná pravidla, a to 

včetně odpovídající konzistentní formální úpravy, 

• bibliografické citace uvádějte v seznamu pouţitých zdrojů, 

• seznam pouţité literatury uspořádejte buď abecedně podle prvního prvku (doporučeno, nejčastěji podle příjmení 

autora), nebo v číselné posloupnosti, jeţ odpovídá pořadí odkazů v textu. 

 

Novinka – tvůrcovy vlastní práce předcházejí jakékoliv dokumenty, které sám cituje!!! 

Novinka – citace dokumentu jednoho tvůrce předchází citacím děl více tvůrců, které 

začínají stejným jménem!!! 

Novinka – více děl jednoho tvůrce je uspořádáno chronologicky, od nejstaršího!!! 

Novinka – citace děl více tvůrců, které začínají stejným jménem, se řadí chronologicky!!! 

Novinka – korporace (např. instituce) jsou řazeny abecedně podle prvního významového 

slova jména korporace!!! 

• prostudujte si normu ČSN ISO 690. Dozvíte se, ţe jsou v ní stanoveny určité prvky jako povinné údaje, některé jako 

nepovinné. Je-li to moţné, uvádějte však všechny známé údaje!!! 

 

Interpunkce a stylizace 

* text bibliografické citace je psán obyčejným stylem písma, shodným se stylem písma textové části práce (Times New 

Roman, 12 b), přičemţ příjmení autorů jsou psána kapitálkami. Názvové údaje jsou psány kurzívou stejného stylu 

písma  

* kaţdý blok údajů je ukončen tečkou 

* název od podnázvu se odděluje dvojtečkou, přičemţ za názvem (případně podnázvem) 

následuje dvojtečka. Novinka – před dvojtečkou uţ není mezera!!! 

* stejným způsobem se v bibliografické citaci oddělují nakladatelské údaje, tedy místo vydání 

a název nakladatelství 

* prvky citace se oddělují interpunkčním znaménkem (tečka, čárka či středník) bezprostředně za 

znakem, který jim předchází (tedy bez mezery). Za interpunkčním znaménkem následuje 

mezera, pak teprve začátek dalšího slova nebo číselného údaje 

* kaţdá část ISBN (ISSN) musí být oddělena mezerou nebo spojovníkem 

* uvádí-li se v bibliografické citaci více jmen autorů, oddělují se jednotliví autoři čárkou. 

Novinka – u děl s více neţ třemi tvůrci by měla být uvedena všechna jména!!! Pokud to 

není moţné, uvádí se jméno prvního tvůrce a po něm et al. 

Novinka - je také v řazení příjmení a jmen – viz příklady. 

 

Například: 

PŘÍJMENÍ, Jméno, Jméno PŘÍJMENÍ, Jméno PŘÍJMENÍ a Jméno PŘÍJMENÍ. 

 

1. FOREJT, Milan. Teorie tváření. 2. vyd. Brno: Akademické nakladatelství CERM, 2004. 167 s.  

ISBN 0-214-2764-7. 

 

2. HOSFORD, William F. and Robert CADDEL. Metal Forming: Mechanics and Metalurgy. 3th ed. New York: 

Cambridge University Press, 2007. 365 s. ISBN 978-0-521-88121-0. 

 

 

http://www.citace.com/
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3. KOTOUČ, Jiří et al. Tvářecí nástroje. 1. vyd. Praha: Vydavatelství ČVUT, 1993. 349 s.ISBN 80-01-01003-1. 

 

4. TIŠNOVSKÝ, Miroslav a Luděk MÁDLE. Hluboké tažení plechu na lisech. 1. vyd.Praha: SNTL, 1990. 200 s. ISBN 

80-03-00221-4. 

 

5. ŢÁK, Jan, Radko SAMEK a Bohumil BUMBÁLEK. Speciální letecké technologie I. 1. vyd. Ediční středisko VUT 

Brno. Brno: Rektorát Vysokého u_ení technického v Brně, 1990. 220 s. ISBN 80-214-0128-1. 

 

Používání zkratek 

* názvy monografických publikací a dalších typů knih (učebnice, skripta, příručky apod.), stejně jako názvy článkú nebo 

příspěvků, se nezkracují. Jen u velmi dlouhých názvů je moţné název (nebo podnázev) zkrátit způsobem, který nevede ke 

ztrátě důleţitých údajů. Vynechané údaje se označují třemi tečkami (…). V ţádném případě nelze vynechat počáteční 

slova názvů 

* v názvech seriálových publikací je moţné slova tvořící název zkracovat, v případě, ţe není tvořen jedním slovem, a to v 

souladu s normou ČSN ISO 4 

* není-li v dokumentu uvedeno místo vydání, je moţné je nahradit zkratkou b. m. (bez místa) 

* není-li v dokumentu uveden nakladatel, je moţné tento údaj nahradit zkratkou b. n. (bez nakladatele) 

* není-li v dokumentu uveden rok vydání, je moţné ho nahradit zkratkou b. r. (bez roku) 
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Doporučená literatura k projektování   (citace.com dle platné novely!) 
 

[1] BAREŠ, Karel. Lisování: Strojírenská literatura. 6870. Praha: SNTL, 1971, 544 s. DT 621.979. 

 

[2] NOVOTNÝ, Josef a Zdeněk LANGER. Stříhání a další působy dělení kovových materiálů. sv.8770. Praha: SNTL, 

1980, 215 s. DT 621.96. 

 

[3] MACHEK, Václav, Ladislav VESELÝ, Milan VESELÝ a Jaroslav VIŠŇÁK. Zpracování tenkých plechů. sv.9224. 

Praha: SNTL, 1982, 272 s. DT 621.98. 

 

[4] MIELNIK, Edward M. Metalworking science and engineering. New York: McGraw-Hill, c1991.      ISBN 0-07-

041904-3. 

 

[5] LANGE, Kurt. Handbook of metal forming. New York: McGraw-Hill, c1985. ISBN isbn0-07-036285-8. 

 

[6] LANGE, Kurt. Umformtechnik. Handbuch für Industrie und Wissenschaft: Band 2: Massivumformung. 2.Aufl. 

Berlin: Springer, 1988. ISBN isbn3-540-17709-4. 

 

[7] KOTOUČ, Jiří, Jan ŠANOVEC, Jan ČERMÁK a Luděk MÁDLE. Tvářecí nástroje. sv.7923. Praha: ES ČVUT, 

1993, 349 s. ISBN ISBN 80-01-01003-1. 

 

[8] Metals handbook. 9th ed. Forming and Forgin. Metals Park, Ohio: American Society for Metals, 1988. ISBN 0-

87170-007-7. 

 

[9] ASM handbook. 10th editon. Materials Park, Ohio: ASM International, 2016. ISBN 08-717-0708-x. 

 

[10] HRIVŃÁK, Andrej a František GREŠKOVIČ. Overovanie vplyvu podmienok presného strihania na kvalitu striţnej 

plochy. In: FOREJT, Milan. FORM'95: Proceedings of the 2nd int. conference. Brno: PC-DIR, Co, 1995, s. 22-27. 

ISBN 80-214-0664-X. 

 

[11] FOREJT, Milan a Miroslav PÍŠKA. Teorie obrábění, tváření a nástroje: Učební texty. Brno: AN CERM, 2006, 

226 s. ISBN 80-214-2374-9. 

 

[12] FOREJT, Milan. Teorie tváření a nástroje: Učební texty. Brno: Nakl. VUT, 1991, 187 s. ISBN 80-214-0294-6. 

 

[13] MARCINIAK, Z., J.L. DUNCAN a S.J. HU. Mechanics of Sheet Metal Forming. 2. Oxford: Butterworth 

Heinemann, 2002, 212 s. ISBN ISBN 0-7506-5300-0. 

 

[14] DVOŘÁK, Milan, František GAJDOŠ a Karel NOVOTNÝ. Technologie tváření. Plošné a objemové tváření: 

Učební texty. 3. Brno: AN CERM, 2013, 169 s. ISBN 978-80-214-4747-9. 

 

[15] HOSFORD, William F. a Robert M. CADDEL. Metal Forming: Mechanics and Metalurgy. 4. New York: 

Cambridge University Press, 2011, 331 s. ISBN 978-1-107-88-00452-8. 

 

[16] HÝSEK, Rudolf. Tvářecí stroje 1971: Strojírenská literatura. 7031. 4. Praha: SNTL, 1972, 600 s. DT 621.97. 

 

[17] BENEŠ, Milan. Křivky přetvárných odporů ocelí. 1. díl: Poradenská příručka 33. Praha: TEVUH, 1982, 362 s. 

737 212 3207. DT 621.97. 

 

[18] NOVOTNÝ, Karel, Jarmila DVOŘÁKOVÁ a Václav HENCL. Plošné a objemové tváření: vícejazyčné názvosloví. 

Brno: ES VUT, 1990 
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Generátor citací   www.citace.com 

 

 

Současná verze citace.com, z r. 2017 
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 Vygenerované záznamy viz příklady 

 

MIELNIK, Edward M. Metalworking science and engineering. New York: McGraw-Hill, c1991. 

ISBN 0-07-041904-3. 

 

LANGE, Kurt. Handbook of metal forming. New York: McGraw-Hill, c1985. ISBN 0-07-036285-8. 

 

HRIVŃÁK, Andrej a František GREŠKOVIČ. Overovanie vplyvu podmienok presného strihania  

na kvalitu striţnej plochy. In: FOREJT, Milan. FORM'95: Proceedings of the 2nd int. conference.  

Brno: PC-DIR, Co, 1995, s. 22-27. ISBN 80-214-0664-X. 

 

jsou součástí  Seznamu pouţitých podkladů-literatury, (a patří za ZÁVĚRY) 
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Kde hledat literaturu?      http://knihovna.fme.vutbr.cz 
 

 

http://knihovna.fme.vutbr.cz/
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Areálová knihovna 

Fakulta strojního inženýrství Vysoké učení technické v Brně 

Technická 2, 616 69 Brno 

místnost A4/214a 

Tel.: 541 142 172 (vedoucí knihovny); 541 142 183 (kancelář); 541 142 182 (výpůjční 

pult) 

Sigla: BOD 026 

E-mail: lib@fme.vutbr.cz 

 

Příklad vyhledávání článku v časopisu  

 
http://www.sciencedirect.com 

 

 

mailto:lib@fme.vutbr.cz
http://www.sciencedirect.com/
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  .      atd 

 

Podobně lze najít články z periodik: 
  

Journal of Mechanical Working Technology, 

     

International Journal of Plasticity, 

    

International Journal of Machine Tools Design and Research, 

 

International Journal of Machine Tools and Manufacturing, 

 

Computer-Aided Design, 

 

Computer Integrated Manufacturing Systems, a z dalších periodik. 
*** 
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Příklad vyhledávání materiálů  http://www.matweb.com 

 
 

 

http://www.matweb.com/
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dále výběr nástrojových ocelí pro práci za studena 

 
 

a příklad výběru oceli AISI D3 (ekvivalent  ČSN 41 9436, ocel 19 436) 
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Výtah z literatury [1] 
 
 

[1] BAREŠ, Karel. Lisování: Strojírenská literatura. 6870. Praha: SNTL, 1971, 544 s. DT 621.979. 

 

(Obsahuje také přehled norem ČSN  a 10 grafických příloh).  
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Výtah ze cvičení ke stříhání 
 

 [18] AMBROŢ,O. a kol Technologie slévání tváření  a spojování. Laboratorní cvičení. ES VUT, říjen 1989, 

str.46-52 

Přepracovaný a doplněný výtah z laboratorních cvičení  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

-  46 - 
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- Příloha 1 

 

- 53 - 
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Výtah z literatury [11] 
 

[11] FOREJT, Milan, Miroslav PÍŠKA. Teorie obrábění, tváření a nástroje. Učební texty  1.vyd. Brno. 

AN CERM, 2006. 226 s. ISBN 80-214-2374-9 

[12] FOREJT,Milan. Teorie tváření a nástroje. Učební texty. Brno. 1.vyd. Nakladatelství VUT. 1991, s 

187. ISBN 80-214-0294-6.  
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Přehled nejdůleţitějších norem ČSN pro tváření 
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STŘIŢNÉ  NÁSTROJE-  

 

Výtah z norem ČSN 
 

 
- 1 - 
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- 2 - 
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SEZNAM TECHNICKÝCH NOREM- TVÁŘECÍ NÁSTROJE 
 

dle NORMY.BIZ  (http://.www.normy.biz) 
 

Třída 22 
ČSN 22 6001 (226001) 

Názvosloví technologie tváření kovů 

Katalogové číslo: 1531 Cenová skupina: 412 (242,- Kč) 

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

 

ČSN 22 6002 (226002) 

Tvářecí stroje. Nástroje pro plošné tváření. Všeobecné bezpečnostní poţadavky 

Katalogové číslo: 25704 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1986-08-11 Účinnost: 1987-07-01 

Změny a opravy: a 12.89t 

 

ČSN 22 6004 (226004) 

Lisovací nástroje. Lisovací nástroje pro plošné tváření. Všeobecné technické poţadavky 

Katalogové číslo: 25705 Cenová skupina: 410  

Schválena: 1982-03-29 Účinnost: 1983-07-01 

Změny a opravy: a 10.84 

 

ČSN 22 6015 (226015) 

Lisovací stroje. Střihadla a střiţné vůle. Směrnice pro výpočet a konstrukci 

Katalogové číslo: 1532 Cenová skupina: 412  

Schválena: 1975-11-14 Účinnost: 1977-12-01 

 

ČSN 22 6016 (226016) 

Tvářecí nástroje. Střiţnice. Geometrie funkčních otvorů 

Katalogové číslo: 25706 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1989-02-16 Účinnost: 1989-12-01 

 

ČSN 22 6060 (226060) 

Lisovací nástroje. Dorazy 

Katalogové číslo: 1534 Cenová skupina: 411  

Schválena: 1974-11-27 Účinnost: 1976-07-01 

 

ČSN 22 6101 (226101) 

Nůţky na plech. Základní ustanovení 

Katalogové číslo: 25707 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1986-09-29 Účinnost: 1988-02-01 

 

ČSN ISO 11415 (226201) 

Tvářecí nástroje - Vodicí stojánky 

Katalogové číslo: 56669  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN 22 6207 (226207) 

Lisovací nástroje. Střiţné skříně a hlavice. Základní ustanovení 

Katalogové číslo: 1535 Cenová skupina: 408  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 1970-04-01 

 

ČSN 22 6208 (226208) 

Lisovací nástroje. Přiřazení hlavic ke střiţným skříním 

Katalogové číslo: 1536 Cenová skupina: 3  

Schválena: 1999-12-31 

 

Účinnost: 1970-04-01 

  

 TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 6753-1 (226221) 
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Tvářecí nástroje a formy-Obrobené desky-Část 1: Obrobené desky pro tvářecí nástroje, vodicí a upínací přípravky 
Katalogové číslo: 56668  
Převzata: vyhlášením ve Věstníku 
Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 
 
ČSN ISO 9183-1 (226222) 

Tvářecí nástroje - Kluzné desky pro tvářecí nástroje - Část 1: Typ A 

Katalogové číslo: 56667  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9183-2 (226222) 

Tvářecí nástroje - Kluzné desky pro tvářecí nástroje - Část 2: Typ B 

Katalogové číslo: 56666  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9182-1 (226260) 

Tvářecí nástroje - Vodicí sloupky - Část 1: Typy 

Katalogové číslo: 56665  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9182-2 (226260) 

Tvářecí nástroje - Vodicí sloupky - Část 2: Typ A, hladké sloupky 

Katalogové číslo: 56664  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9182-3 (226260) 

Tvářecí nástroje - Vodicí sloupky - Část 3: Typ B, sloupky k zalisování 

Katalogové číslo: 56663  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9182-4 (226260) 

Tvářecí nástroje - Vodicí sloupky - Část 4: Typ C, sloupky s kuţelovým vedením a pouzdrem 

Katalogové číslo: 56662  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9182-5 (226260) 

Tvářecí nástroje - Vodicí sloupky - Část 5: Typ D, sloupky k zalisování s nákruţkem 

Katalogové číslo: 56661  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-1 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 1: Tvary 

Katalogové číslo: 56651  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-10 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 10: Tvar E, kluzná pouzdra s nákruţkem, typ 2 

Katalogové číslo: 56642  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 9448-11 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 11: Tvar F, pouzdra s nákruţkem pro valivá vedení, typ 2 
Katalogové číslo: 56634  



61                                                                                                    Forejt 2002-2019 

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 
Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 
 
ČSN ISO 9448-2 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 2: Tvar A, kluzná hladká pouzdra, typ 1 

Katalogové číslo: 56650  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-3 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 3: Tvar B, hladká pouzdra pro valivá vedení, typ 1 

Katalogové číslo: 56649  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-4 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 4: Tvar C, kluzná pouzdra s přírubou, typ 1 

Katalogové číslo: 56648  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-5 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 5: Tvar D, pouzdra s přírubou pro valivá vedení, typ 1 

Katalogové číslo: 56647  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-6 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 6: Tvar E, kluzná pouzdra s nákruţkem, typ 1 

Katalogové číslo: 56646  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-7 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 7: Tvar F, pouzdra s nákruţkem pro valivá vedení, typ 1 

Katalogové číslo: 56645  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-8 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 8: Tvar G, kluzká osazená pouzdra, typ 1 

Katalogové číslo: 56644  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 9448-9 (226262) 

Tvářecí nástroje - Vodicí pouzdra - Část 9: Tvar B, hladká pouzdra pro valivá vedení, typ 2 

Katalogové číslo: 56643  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 10242-1 (226264) 

Tvářecí nástroje - Stopky - Část 1: Typ A 

Katalogové číslo: 56633  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-11-01 Účinnost: 2000-02-01 

 TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 10242-2 (226264) 

Tvářecí nástroje - Stopky - Část 2: Typ C 

Katalogové číslo: 56631  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-11-01 Účinnost: 2000-02-01 
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ČSN ISO 10242-3 (226264) 

Tvářecí nástroje - Stopky - Část 3: Typ D 

Katalogové číslo: 56630  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-11-01 Účinnost: 2000-02-01 

 

ČSN 22 6272 (226272) 

Lisovací nástroje. Střiţné skříně 

Katalogové číslo: 1549 Cenová skupina: 408  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 1970-04-01 

 

ČSN 22 6273 (226273) 

Lisovací nástroje. Střiţné skříně zesílené provedení 

Katalogové číslo: 1550 Cenová skupina: 3  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 1970-04-01 

 

ČSN ISO 11903 (226275) 

Tvářecí nástroje - Příruby vodicích sloupků 

Katalogové číslo: 56629  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN 22 6284 (226284) 

Lisovací nástroje. Hlavice pravoúhlé s horní deskou 

Katalogové číslo: 1552 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 1970-04-01 

 

ČSN 22 6285 (226285) 

Lisovací nástroje. Hlavice pravoúhlé k vodicím stojánkům 

Katalogové číslo: 1553 Cenová skupina: 3  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 1970-04-01 

 

ČSN 22 6305 (226305) 

Tvářecí nástroje. Stírače. Všeobecné poţadavky na konstrukci 

Katalogové číslo: 25721 Cenová skupina: 11  

Schválena: 1989-09-13 Účinnost: 1990-08-01 

 

ČSN 22 6307 (226307) 

Tvářecí nástroje. Vodicí lišty. Všeobecné poţadavky na konstrukci 

Katalogové číslo: 25722 Cenová skupina: 4  

Schválena: 1989-09-13 Účinnost: 1990-08-01 

 

ČSN ISO 11901-1 (226321) 

Tvářecí nástroje - Plynové pruţiny - Část 1: Všeobecné specifikace 
Katalogové číslo: 56628  
Převzata: vyhlášením ve Věstníku 
Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 
 
ČSN ISO 11901-2 (226321) 

Tvářecí nástroje - Plynové pruţiny - Část 2: Specifikace příslušenství 

Katalogové číslo: 56627  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 10069-1 (226322) 

Tvářecí nástroje - Elastomerové tlačné pruţiny - Část 1: Všeobecné specifikace 

Katalogové číslo: 56626  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 10069-2 (226322) 
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Tvářecí nástroje - Elastomerové tlačné pruţiny - Část 2: Specifikace příslušenství 

Katalogové číslo: 56625  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 10243 (226323) 

Tvářecí nástroje - Tlačné pruţiny obdélníkového průřezu - Zastavovací rozměry a barevné kódování 

Katalogové číslo: 56937  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 8695 (226330) 

Tvářecí nástroje - Střiţníky - Přehled a terminologie 

Katalogové číslo: 56622  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN 22 6337 (226337) 

Lisovací nástroje. Hledáčky bezhlavé. Průměry od 3 do 12,16 mm 

Katalogové číslo: 1562 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6338 (226338) 

Lisovací nástroje. Hledáčky bezhlavé - polotovary. Průměry od 4,06 do 12,16 mm 

Katalogové číslo: 1563 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6343 (226343) 

Lisovací nástroje. Hledáčky se závitem. Průměry od 9 do 20,16 mm 

Katalogové číslo: 1568 Cenová skupina: 99  

Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6344 (226344) 

Lisovací nástroje. Hledáčky se závitem - polotovary. Průměry od 12,5 do 20,5 mm 

Katalogové číslo: 1569 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6345 (226345) 

Lisovací nástroje. Střiţníky s kruhovým průřezem bezhlavé. Průměry od 0,8 do 16,2 mm 

Katalogové číslo: 1570 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6346 (226346) 

Lisovací nástroje. Střiţníky s kruhovým průřezem bezhlavé - polotovary. Průměry od 1,6 do 16,2 mm 
Katalogové číslo: 1571 Cenová skupina: 405  
Schválena: 1973-02-09 Účinnost: 1974-01-01 
 
ČSN ISO 6752 (226347) 

Tvářecí nástroje - Kruhové střiţníky s kuţelovou hlavou 60° a hladkým dříkem 

Katalogové číslo: 56621  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 9181 (226348) 

Tvářecí nástroje - Kruhové střiţníky s kuţelovou hlavou 60° a osazeným dříkem 

Katalogové číslo: 56620  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 8021 (226349) 

Tvářecí nástroje - Kruhové střiţníky s válcovou hlavou a hladkým dříkem 

Katalogové číslo: 56619  
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Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 8020 (226350) 

Tvářecí nástroje - Střiţníky s válcovou hlavou a osazeným dříkem 

Katalogové číslo: 56618  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 8978 (226351) 

Tvářecí nástroje - Vedení pro kruhové střiţníky 

Katalogové číslo: 56604  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN 22 6352 (226352) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky čtvercové bezhlavé a s hlavou 

Katalogové číslo: 1577 Cenová skupina: 9  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6353 (226353) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky čtvercové s kruhovým vedením, bezhlavé a s hlavou 

Katalogové číslo: 1578 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6354 (226354) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky obdélníkové, bezhlavé a s hlavou 

Katalogové číslo: 1579 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6355 (226355) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky šestihranné s kruhovým vedením, bezhlavé a s hlavou 

Katalogové číslo: 1580 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6356 (226356) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky pruhů 

Katalogové číslo: 1581 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6357 (226357) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky otvorů pro závěsy 

Katalogové číslo: 1582 Cenová skupina: 403  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

 

ČSN 22 6358 (226358) 

Lisovací nástroje. Tvarové střiţníky oválné 

Katalogové číslo: 1583 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1973-03-28 Účinnost: 1974-01-01 

  

TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN ISO 10071 (226359) 

Tvářecí nástroje - Střiţníky jištěné kuličkou 

Katalogové číslo: 56603  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 

Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN ISO 11900-1 (226360) 

Tvářecí nástroje - Drţáky střiţníků jištěných kuličkou - Část 1: Typy A a B, obdélníkové a čtvercové pro 

lehké typy Katalogové číslo: 56602  

Převzata: vyhlášením ve Věstníku 
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Schválena: 1999-10-01 Účinnost: 2000-01-01 

 

ČSN 22 6367 (226367) 

Tvářecí nástroje. Dělené střiţnice. Technické poţadavky na konstrukci 

Katalogové číslo: 25723 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1989-02-16 Účinnost: 1989-12-01 

 

ČSN 22 6368 (226368) 

Tvářecí nástroje. Vloţkované střiţnice. Technické poţadavky na konstrukci 

Katalogové číslo: 25724 Cenová skupina: 4  

Schválena: 1989-02-16 Účinnost: 1989-12-01 

 

ČSN 22 6385 (226385) 

Lisovací nástroje. Protahování otvorů do plechu. Otvory pro metrický závit 

Katalogové číslo: 1587 Cenová skupina: 4  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

 

ČSN 22 6386 (226386) 

Lisovací nástroje. Průtaţníky pro protahování otvorů do plechu s předděrováním 

Katalogové číslo: 1588 Cenová skupina: 3  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

 

ČSN 22 6387 (226387) 

Lisovací nástroje. Průtaţníky pro protahování otvorů do plechu bez předděrování 

Katalogové číslo: 1589 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

 

ČSN 22 7005 (227005) 

Tvářecí nástroje. Protlačování ocelí za studena. Všeobecné poţadavky na konstrukci a výpočet 

Katalogové číslo: 25727 Cenová skupina: 11  

Schválena: 1992-05-01 Účinnost: 1992-06-01 

 

ČSN 22 7110 (227110) 

Razidla do kovu s písmeny a číslicemi 

Katalogové číslo: 1592 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1970-04-08 Účinnost: 1971-03-01 

Změny a opravy: a 9.84, b 7.86 

 

ČSN 22 7301 (227301) 

Lisovací nástroje. Taţení dutých válcových výtaţků. Směrnice pro konstrukci 

Katalogové číslo: 1593 Cenová skupina: 8  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

Změny a opravy: a 6.78, b 1.91 

 

ČSN 22 7303 (227303) 

Lisovací nástroje. Taţení dutých čtyrhranných výtaţků. Směrnice pro konstrukci 

Katalogové číslo: 1594 Cenová skupina: 9  

Schválena: 1999-12-31 Účinnost: 01.2000 

  

TVÁŘECÍ NÁSTROJE 

ČSN 22 7309 (227309) 

Tvářecí nástroje. Taţidla bez přidrţovače. Rozměry 

Katalogové číslo: 25728 Cenová skupina: 8  

Schválena: 1990-11-20 Účinnost: 1991-09-01 

 

ČSN 22 7340 (227340) 

Tvářecí nástroje. Ohýbadla. Všeobecné poţadavky na konstrukci a výpočet 

Katalogové číslo: 25729 Cenová skupina: 408  

Schválena: 1990-11-16 Účinnost: 1991-11-01 

 

ČSN 22 8306 (228306) 
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Tvářecí nástroje. Zápustky pro svislé kovací lisy. Technické poţadavky na konstrukci 

Katalogové číslo: 25730 Cenová skupina: 11  

Schválena: 1990-11-26 Účinnost: 1991-12-01 

 

ČSN 22 8307 (228307) 

Zápustky pro vodorovné kovací lisy. Směrnice pro konstrukci 

Katalogové číslo: 1619 Cenová skupina: 10  

Schválena: 1970-05-07 Účinnost: 1971-10-01 

Změny a opravy: a 6.78  

 

ČSN 22 8308 (228308) 

Zápustky pro buchary. Směrnice pro konstrukci 

Katalogové číslo: 1620 Cenová skupina: 411  

Schválena: 1970-05-07 Účinnost: 1971-07-01 

Změny a opravy: a 1.79 

 

ČSN 22 8309 (228309) 

Zápustky pro vřetenové lisy. Směrnice pro konstrukci 

Katalogové číslo: 1621 Cenová skupina: 10  

Schválena: 1970-05-07 Účinnost: 1971-10-01 

Změny a opravy: a 6.78 
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Ostatní dílce střiţných nástrojů 
 

 Oceli Označení dle EN Tvrdost HRC Zušlechtěno na 

MPa 

Základní, kotevní a 

upínací desky 

11 373 

11 375 

11 500 

11 523 

11600 

S235 JRG 1(EN 10083-2-

91) 

S235 JRG 2 

E 295 

S235 J2G 3 

E 335 

  

Vodící a stírací 

desky 

11 500 

11 600 

12 060 

   

Běţné opěrné 

desky a vloţky 

12 061 

12050 

12060 

C 60 (EN 10083-2-91 

C 45 

C 55 

58 - 50 

54 -  50 

55  - 50 

Cem., kal. s vloţ. 

Kaleno 

Kaleno 

Upínací hlavice 12 060 

12 050 

  Zušl. na 850-700 

Zušl.,na 800-650 

Vodící sloupky, 

pouzdra  a 

pruţ.vodící lišty 

14 220  63 - 61 Cem.do hloubky 

0,5;  6,6-0,8 

Pruţiny 12 090  48 - 43 1620-1400, 

pér.pop. 

Stopky a středící 

čepy 

11 500 

11 600 

   

Vodící lišty 11600 

12 050 

   

 

Význam prvního doplňkového čísla  v označování ocelí 
 

.0 Tepelně nezpracovaný  (přírodní) 

.1 Normalizačně  ţíhaný 

.2 Ţíhaný s uvedením způsobu 

.3 Ţíhaný na měkko 

.4 Kalený nebo kalený a popuštěný (při nízkých teplotách nebo 

po rozpouštěcím ţíhání- u austenitických ocelí) 

 

 
.5 Normalizačně ţíhaný a popuštěný 

.6 Zušlechtěný na dolní pevnost, obvyklou u příslušné oceli 

.7 Zušlechtěný na střední pevnost, obvyklou u příslušné oceli 

.8 Zušlechtěný na horní pevnost, obvyklou u příslušné oceli 

.9 Zpracovaný podle zvláštních ujednání 

 

 



69                                                                                                    Forejt 2002-2019 

 

AISI  tool steels clasification 
 

M   -  High speed tool steel,.... W-Mo-V,      S     -  Shock resisting tool steel 

T    -  High speed tool steel,     W-V,       P     -  Mold steel 

H    -  Hot work tool steel,        L     -  Special purpose, low alloy 

D    -  Cold work tool steel,         F     -  Special purpose, C, W 

A    -  Cold work tool steel, medium alloy, air hardening steel,  W    -  Water hardening tool steel 

O    -  Oil hardening, higher S content is allowed 

 

Table 1    The name of selection tool steels 
Country Czech 

Republic 
Czech Republic    Euronorm     USA  Great Brit.  BRD BRD 

  Standard   ČSN POLDI   EN 96-79  AISI/SAE   B.S.4659 [DIN] 17350  

        

 Cr  steel               ( D )  19436  2002   X 210Cr 12 D3 BD 3  1.2080  X210Cr12 

 Cr-Mo-V steel    ( H )  19541 LN  30CrMoV12 11 H10  BH10  1.2365  X32CrMoV3 3 

 Cr-Mo-V  steel   ( H )  19552  TLH X37CrMoV5-1  H11  BH 11  1.2343  X38CrMoV5-1 

 Cr-Mo-V steel    ( D )  19572   2002 R  D2   1.2601  X165CrMoV12 

 Ni-Cr-Mo-V steel  19663  TBM Extra 1   35CrMo8    1.2714  56NiCrMoV7 

        

 W-Mo-V steel    ( M )   19820 Maximum MO  HS 3-2-2  -  -  1.3333  S-3-3-2 

 W-V  steel           ( T )  19824 Maximum.special   HS 18-0-1  T 1 BT 1  1.3355  S 18-0-1 

 W-Mo-V  steel  ( M )  19830 Max.spec.MO5   HS 6-5-2  M2 BM 2  1.3343  S 6-5-2 

 W-Mo-V-Co steel (M)  19852 Max.spec.75MO   HS 6-5-2-5  M35 BM 35  1.3243  S 6-5-2-5 

 

Table 2   Direction  of  chemical  composition of tool steels 

CZ. stand. Euronorm Steel Direction of chemical composition 

    ČSN    EN 96-79   C    W  Mo Cr V  Co Mn  Si   Ni 

            

Low alloy steel            

    19191    C  steel   EZH)  1  -  -   -  -  0,35  0,3  

    19452    Cr-Si 0,5   -  -  1   - 1  2  

    19733    W-Cr-Si            ( S ) 0,6 2  -  1  -  -  0,4  1  

    19740    W-Cr-Si-V 0,3 4   1 0,2  -  0,5  1  

            

            

Medium alloy steel            

    19541 30CrMoV12 11   Cr-Mo-V           ( H )  0,4   - 3 3  0,7  -  0,5    0,7   0,8 

    19552 X37CrMoV5-1   Cr-Mo-Si-V       ( H )  -   - 1 5  0,5  -  0,5 1  - 

    19663    35CrMo8   Ni-Cr-Mo-V  0,5   - 0,5  1  0,2  -  0,8 0,6  2 

            

            

High alloy steel            

  19436   X 210Cr 12   Cr  steel            ( D )  2  -  -  12   -  -   0,45   0,45 <0,5 

  19437    Cr-W-V  2  1  - 12  0,3  -   0,45   0,45  <0,5 

  19572    Cr -Mo-V         ( D ) 1,5  -   0,6 12   0,3  -   0,45   0,45  

            

            

High speed steel            

    19820   HS 3-2-2   W-Mo-V         ( M )    1  3  3  4  2  - <0,45 < 0,45  

    19824   HS 18-0-1   W-V                ( T )   1 18 - 4  1   - <0,45 <0,45  

    19830   HS 6-5-2   W-Mo-V         ( M )   1 6  5 4  2  - < 0,45 <0,45  

    19852   HS 6-5-2-5   W-Mo-V-Co   ( M ) 1    6 5   4 2  5 <0,45 <0,45  
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OZNAČOVÁNÍ OCELÍ PODLE EVROPSKÝCH NOREM 
 

Rozdělení ocelí ČSN EN 10020 (42 0002) 

 
Oceli ke tváření jsou oceli, jejichţ hmotnostní podíl ţeleza je větší neţ kteréhokoliv jiného prvku a které všeobecně vykazují 

méně neţ 2% C a obsahují jiné prvky. Hodnota 2% C je obecně povaţována za mezní hodnotu pro rozlišení mezi ocelí a 

litinou. 

Rozdělení podle chemického sloţení 

Nelegované oceli - určující obsahy jednotlivých prvků v ţádném případě nedosahují mezních obsahů, viz tabulka . 

Legované oceli - určující obsahy jednotlivých prvků v minimálně v jednom případě přesahují obsahy, viz tabulka. 

Prvek  Mezní obsah  

[hmotnostní podíl %] 

Prvek  Mezní obsah  
[hmotnostní podíl %] 

Al   hliník 0.10 B    bór 0.0008 

Bi   bismut 0.10 Co  kobalt 0.10 

Cr   chrom1) 0.3 Cu  měď1) 0.40 

La   lanthanidy 0.05 Mn mangan 1.653) 

Mo molybden1) 0.08 Nb  niob2) 0.06 

Ni    nikl
1)

 0.30 Pb   olovo 0.40 

Se    selen 0.10 Si   křemík 0.50 

Te   telur 0.10 Ti   titan2) 0.05 

V    vanad2) 0.10 W  wolfram 0.10 

Zr   zirkonium2) 0.05 ostatní (s výjimkou uhlíku, 

fosforu, síry, dusíku) vţdy  

0.05 

1) Pokud jsou pro ocel předepsány dva tři nebo čtyři prvky označené touto poznámkou a jejich určující obsahy jsou menší 

neţ mezní obsahy uvedené v tabulce, pak je pro rozdělení nutné vzít v úvahu dodatečně mezní obsah, který činí 70% součtu 

mezních obsahů těchto dvou, tří nebo čtyř prvků 
2)pozn. 1 platí i pro prvky označené pozn. 2) 

3) Pokud je pro obsah Mn udána pouze nejvyšší hodnota, pak platí jako mezní obsah 1.8 hm %  

Rozdělení ocelí podle hlavních skupin jakosti 

Nelegované oceli 
*oceli obvyklých jakostí (B). Nejsou určeny pro tepelné zpracování , a nejsou pro ně předepsány ţádné zvláštní 

kvalitativní charakteristiky. Pouze existuje omezení -  maximální hodnoty meze pevnosti Rm < 690 MPa, taţnosti A < 26% 

a nárazové práce KV+20°C  27 J  

*nelegované jakostní oceli (Q). Není předepsána rovnoměrná reakce na tepelné zpracování. Mohou být na ně kladeny 

dodatečné poţadavky např. na zvýšenou hodnotu KV, velikost zrna a pod.   

*nelegované ušlechtilé oceli (S). Jsou určeny pro tepelné zpracování . Je stanoveno chemické sloţení, podmínky výroby a  

zkoušení.  

Legované oceli 
*legované jakostní oceli. Jsou určeny pro zušlechťování nebo povrchové zpracování. Patří sem – svařitelné jemnozrnné 

oceli s Re < 380 MPa a obsahem legur pod normou stanovenou mezí,  - oceli s poţadovanými magnetickými vlastnostmi, 

legované Si a Al, - oceli pro náročnější tváření.    

*legované ušlechtilé oceli. Poţadovaných vlastností je dosahováno tepelným zpracováním a zaručeně přesným dodrţením 

chemického sloţení, výrobních podmínek a zkoušení. Patří sem oceli pro ocelové konstrukce a na stavbu strojů, nerezavějící 

oceli, ţáruvzdorné a ţáropevné oceli, nástrojové oceli, oceli se zvláštními fyzikálními vlastnostmi a další.  

Pro kaţdý jednotlivý typ oceli je ČSN stanoveno konkrétní označení Přistoupení k systému evropských norem  

(EURONORMY – EN), znamená v podstatě trojí způsob označování ocelí: 

a) označení materiálovým číslem podle EN 

b) symbolické (zkrácené) označení podle uţitných vlastností dle EN  

c) původní číselné označení podle ČSN (jak známe z nauky 

Systém  číselného označování ocelí  ČSN EN 10 027-2  (42 0012) 
1. X X  XX(XX) 

    Pořadové číslo 

    Číslo skupiny ocelí 

    Číslo hlavní skupiny materiálu 1 = ocel 
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Oceli nelegované 
Oceli obvyklých 

jakostí 

Oceli jakostní 

 

Oceli ušlechtilé 

 00                        90 

oceli obvyklých 

jakostí 

S185(10 000, 10 004) 

S235(11373, 11375) 

E295 (11 500) 

E335(11 600) 

E360(11 700) 

  10    oceli se zvláštními fyzikálními vlastnostmi 

 01     konstrukční oceli pro všeobecné    91 

 pouţití s Rm<500MPa 

 

S235J0(11 378), S275J2(11 448) 

 11                         konstrukční oceli 

 na strojní součásti s < 0,50%C 

12 050 

 02 ostatní konstrukční oceli  neurčené   92 

 pro tepelné zpracování s Rm<500MPa 

 

12 oceli na strojní součásti s > 0,5 %C 

12 060 

 03      oceli s průměrným % C < 0,12    93 

nebo Rm<400MPa 

 

P235GH(11 368) 

 13   konstrukční oceli, oceli na strojní součásti, 

 tlakové nádoby a oceli se zvláštními poţadavky 

 04 oceli s průměrným % C0.12<0.25   94 

 nebo Rm400 < 500 MPa 

 

S275N,, P265GH(11 418), P295GH(13 030) 

 14 

 05 oceli s průměrným % C 0.25< 0.55 95 

nebo Rm  500 < 700 MPa 

 

S355J0(11 523), S355J2(11 503), S355N (NL) 

 15 

oceli nástrojové 

 06     oceli s průměrným % C 0.55       96 

nebo Rm 700 MPa 

 

 16 

oceli nástrojové 

 07                                                          97 

oceli s vyšším obsahem P nebo S 

 

 17                         oceli nástrojové 
ČSN 19 083 

 18 oceli nástrojové 

19  

  19 
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Oceli legované 
Oceli 

jakostní 
Oceli ušlechtilé 

 nástrojové 

oceli 

různé oceli chemicky 

odolné oceli 

konstrukční oceli, oceli  na strojní součásti a na 

tlakové nádoby 

 
 20 

Cr 

30 40 
nerezavějící oceli  

s méně 

neţ 2,5% Ni  

bez Mo, Nb, Ti  

50 
 Mn, Si, Cu 

13 141 

60 
Cr-Ni 

s obsahem Cr od 

2,0 do 3%  

70 80 
Cr-Si-Mn 

Cr-Si-Mn-Mo 

Cr-Si-Mo-V 

Cr-Si-Mn-Mo-V 

 21 
Cr-Si 

Cr-Mn 

Cr-Mn-Si 

31 41 
nerezavějící  

oceli s méně  

neţ 2,5% Ni 

 s Mo, bez Nb 

  a Ti 

51 
 Mn-Si 

 Mn-Cr 

13 240 

61 71 
Cr-Si 

Cr-Mn 

Cr-Mn-B 

Cr-Si-Mn 

81 
Cr-Si-V 

Cr-Mn-V 

Cr-Si-Mn-V 

 22 
Cr-V 

Cr-V-Si 

Cr-V-Mn 

Cr-V-Mn-Si 

32 
rychlořezné  

oceli s Co 

42 
 

52 
Mn-Cu 

Mn-V 

Si-V 

Mn-Si-V 

62 
Ni-Si 

Ni-Mn 

Ni-Cu 

72 
Cr-Mo 

s méně neţ  

0,35%  Mo 

Cr-Mo-B 

82 
Cr-Mo-W 

Cr-Mo-V-W 

 23 
Cr-Mo 

Cr-Mo-V 

Mo-V 

33 
rychlořezné oceli 

bez Co 

43 
nerezavějící oceli 

s  2,5 % Ni bez 

Mo, Nb, Ti 

(15 260) 

53 
Mn - Ti 

Si-Ti 

63 
Ni-Mo 

Ni-Mo-Mn 

Ni-Mo-Cu 

Ni-Mo-V 

Ni-Mn-V 

73 
Cr-Mo 

s  0,35 % Mo 

(15 121) 

(15 313) 

83 

 24 
W 

Cr-W 

34 44 
nerezavějící oceli 

s  2,5% Ni s 

Mo, bez Nb a Ti  

54 
Mo, Nb, Ti, V, 

W 

(15 020) 

64 74 84 
Cr-Si-Ti 

Cr-Mn-Ti 

Cr-Si- Mn-Ti 

 25 
W-V 

Cr-W-V 

35 
oceli na valivá 

loţiska 

45 
nerezavějící oceli 

se zvláštními 

přísadami 

55 
B 

Mn-B 

s < 1,65  Mn 

65 
Cr-Ni-Mo 

s < 4 % Mo +  

< 2,0 Ni 

75 
Cr-V 

s < 2,0 % Cr 

85 
oceli k 

nitridování 

 26 
W 

kromě tříd 

24,25 a 27  

36 
materiály se 

zvláštními 

magnetickými 

vlastnostmi bez 

Co   

46 
chemicky odolné 

a ţáropevné 

slitiny Ni 

 

56 
Ni 

66 
Cr-Ni-Mo 

s < 0,4% Mo +  

 2,0 < 3,5 % Ni 

76 
Cr-V 

s > 2,0 % Cr 

86 

 27 
s Ni 

37 
materiály se 

zvláštními 

magnetickými 

vlastnostmi s Co 

47 
ţáruvzdorné 

oceli s < 2,5 % 

Ni  

57 
Cr-Ni 

s < 1,0% Cr  

67 
Cr-Ni-Mo 

s < 0,4% Mo +  

 3,5 < 5 % Ni 

nebo  0<4 % 

Mo 

77 
Cr-Mo-V 

87 
oceli neurčené 

pro tepelné 

zpracování u 

odběratele 

08               
98 

oceli se 

zvláštními 

fyzikálními 

vlastnostmi 

28 
ostatní 

38 
materiály se 

zvláštními 

fyzikálními 

vlastnostmi bez 

Ni 

48 
ţáruvzdorné 

oceli s  2,5 % 

Ni 

58 
Cr-Ni 

s  1,0 < 1,5 

 %Cr 

68 
Cr-Ni-V 

Cr-Ni-W 

Cr-Ni-V-W 

78 88 
vysocepevné 

svařitelné oceli 

09                

99 

oceli pro různé 

oblasti pouţití 

 

29 
 

39 
materiály se 

zvláštními 

fyzikálními 

vlastnostmi s Ni 

49 
vysocepevné 

ţáropevné 

materiály 

59 
Cr-Ni 

s  1,5 < 2 

 %Cr 

69 
Cr-Ni 

kromě tříd 

57 aţ 68 

79 
Cr-Mn-Mo 

Cr-Mn-Mo-V 

89 
vysocepevné 

svařitelné oceli 
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Výběr z literatury   [16] 
 

[16] HÝSEK, R.: Tvářecí stroje 1971. Strojírenská literatura. 7031. 4. Praha, SNTL, 

1972, 600 s. DT 621.97 
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SEZNAM TECHNICKÝCH NOREM - TVÁŘECÍ STROJE 

dle NORMY.BIZ  (http://.www.normy.biz) 
 

 

 

Výstředníkové lisy   http://www.tstservis.cz/stroje 
 

 
 
 
 

 
 

 

 

http://.www.normy.biz/
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SEZNAM TECHNICKÝCH NOREM- TVÁŘECÍ STROJE 
 

dle NORMY.BIZ  (http://.www.normy.biz) 
 

Třída 21 

ČSN 21 0001 (210001) 

Tvářecí stroje. Všeobecné technické poţadavky 

Katalogové číslo: 20351 Cenová skupina: 410  

Schválena: 1996-11-01 Účinnost: 1996-12-01 

 

ČSN 21 0200 (210200) 

Tvářecí stroje. Názvosloví tvářecích strojů 

Katalogové číslo: 25436 Cenová skupina: 13  

Schválena: 1991-05-10 Účinnost: 1992-06-01 

 

ČSN ISO 8540 (210201) 

Mechanické lisy s vyloţením. Terminologie 

Katalogové číslo: 19553 Cenová skupina: 203  

Schválena: 1996-06-01 Účinnost: 1996-07-01 

Změny a opravy: 1 6.97t 

 

ČSN 21 0302 (210302) 

Tvářecí stroje. Klikové lisy jednobodové jednočinné. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25437 Cenová skupina: 6  

Schválena: 1984-06-29 Účinnost: 1985-07-01 

 

ČSN 21 0303 (210303) 

Tvářecí stroje. Vřetenové lisy. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25438 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1985-08-21 Účinnost: 1987-01-01 

 

ČSN 21 0304 (210304) 

Tvářecí stroje. Vodorovné kovací lisy se svislou dělicí plochou zápustek. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25439 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1989-04-14 Účinnost: 1990-01-01 

 

ČSN 21 0305 (210305) 

Tvářecí stroje. Geometrická přesnost vodorovných kovacích lisů s vodorovnou dělící rovinou zápustek 

Katalogové číslo: 1142 Cenová skupina: 408  

Schválena: 1970-11-14 Účinnost: 1971-10-01 

Změny a opravy: a 6.78 

 

ČSN ISO 6899 (210306) 

Přejímací podmínky mechanických lisů s vyloţením. Zkoušky přesnosti 

Katalogové číslo: 25440 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1992-10-01 Účinnost: 1992-11-01 

Změny a opravy: Opr. 7.93 

 

ČSN 21 0307 (210307) 

Tvářecí stroje. Klikové lisy jednobodové dvojčinné. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25441 Cenová skupina: 407  

Schválena: 1984-06-29 Účinnost: 1985-07-01 

 

ČSN 21 0308 (210308) 

Tvářecí stroje. Kolenové razicí lisy. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 1143 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1981-03-17 Účinnost: 1982-01-01 

  

http://.www.normy.biz/
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TVÁŘECÍ STROJE 

ČSN 21 0309 (210309) 

Tvářecí stroje. Ohraňovací lisy. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 1144 Cenová skupina: 407  

Schválena: 1981-03-17 Účinnost: 1982-01-01 

 

ČSN 21 0310 (210310) 

Tvářecí stroje. Klikové kovací lisy. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25442 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1988-04-25 Účinnost: 1989-01-01 

 

ČSN 21 0311 (210311) 

Tvářecí stroje. Tabulové nůţky. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 1145 Cenová skupina: 408  

Schválena: 1981-03-17 Účinnost: 1982-01-01 

 

ČSN 21 0313 (210313) 

Tvářecí stroje. Automaty pro objemové tváření za studena. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 1146 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1981-06-29 Účinnost: 1982-01-01 

 

ČSN 21 0314 (210314) 

Tvářecí stroje. Geometrická přesnost hydraulických lisů na reaktoplasty 

Katalogové číslo: 1147 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1975-01-25 Účinnost: 1976-07-01 

 

ČSN 21 0315 (210315) 

Tvárniace stroje. Vstrekovacie stroje. Geometrická presnosť 

Katalogové číslo: 25443 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1989-03-11 Účinnost: 1990-07-01 

Změny a opravy: a 8.90 

 

ČSN 21 0316 (210316) 

Tvářecí stroje. Tří a čtyřválcové zakruţovačky. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25444 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1984-05-21 Účinnost: 1985-07-01 

Změny a opravy: a 6.86 

 

ČSN 21 0317 (210317) 

Tvářecí stroje. Postupové automaty pro plošné tváření. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25445 Cenová skupina: 9  

Schválena: 1981-09-25 Účinnost: 1983-01-01 

Změny a opravy: Opr. 7.93 

 

ČSN 21 0318 (210318) 

Tvářecí stroje. Vystřihovací automaty se spodním pohonem. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25446 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1985-08-21 Účinnost: 1987-01-01 

 

ČSN 21 0319 (210319) 

Tvářecí stroje. Hydraulické montáţní lisy s vyloţením. Geometrická přesnost 
Katalogové číslo: 25447 Cenová skupina: 410  
Schválena: 1988-04-25 Účinnost: 1989-01-01 
Změny a opravy: a 12.90 
 
ČSN 21 0320 (210320) 

Tvářecí stroje. Klikové lisy dvoubodové s vyloţením. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25448 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1984-06-29 Účinnost: 1985-07-01 
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TVÁŘECÍ STROJE       

ČSN 21 0321 (210321) 

Tvářecí stroje. Klikové lisy dvoubodové jednočinné. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25449 Cenová skupina: 7  

Schválena: 1984-06-29 Účinnost: 1985-07-01 

 

ČSN 21 0322 (210322) 

Tvářecí stroje. Klikové lisy dvoubodové dvojčinné. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25450 Cenová skupina: 8  

Schválena: 1984-06-29 Účinnost: 1985-07-01 

 

ČSN 21 0323 (210323) 

Tvářecí stroje. Portálové a mostové dvojčinné parovzdušné buchary pro volné kování. Geometrická 

přesnost 

Katalogové číslo: 25451 Cenová skupina: 8  

Schválena: 1990-05-14 Účinnost: 1991-01-01 

 

ČSN 21 0324 (210324) 

Tvářecí stroje. Dvojčinné parovzdušné buchary pro zápustkové kování. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25452 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1990-05-14 Účinnost: 1991-01-01 

 

ČSN 21 0325 (210325) 

Tvářecí stroje. Pneumaticko-hydraulické protiběţné buchary. Geometrická přesnost 

Katalogové číslo: 25453 Cenová skupina: 3  

Schválena: 1990-08-29 Účinnost: 1991-07-01 

 

ČSN 21 0380 (210380) 

Tvářecí stroje. Metody zkoušek lisů klikových dvojčinných, kolenových razicích a ohraňovacích 

Katalogové číslo: 1148 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1974-03-07 Účinnost: 1975-07-01 

Změny a opravy: a 11.88 

 

ČSN 21 0384 (210384) 

Tvářecí stroje. Metody zkoušek vřetenových lisů 

Katalogové číslo: 1149 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1974-08-01 Účinnost: 1976-02-01 

Změny a opravy: a 11.88 

 

ČSN 21 0385 (210385) 

Tvářecí stroje. Tříválcové a čtyřválcové zakruţovačky plechu. Metody zkoušek 

Katalogové číslo: 25454 Cenová skupina: 5  

Schválena: 1986-12-08 Účinnost: 1988-01-01 

Změny a opravy: a 11.88 

 

ČSN 21 0386 (210386) 

Tvářecí stroje. Metody zkoušek pěchovacích automatů a válcovaček závitů bez ohřevu 

Katalogové číslo: 1150 Cenová skupina: 405  

Schválena: 1974-08-01 Účinnost: 1975-11-01 

Změny a opravy: a 11.88 
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PŘÍKLAD KONSTRUKČNÍHO ŘEŠENÍ STŘIHADLA 
POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 
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PŘÍKLAD KONSTRUKČNÍHO ŘEŠENÍ STŘIHADLA 
POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 
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PŘÍKLAD KONSTRUKČNÍHO ŘEŠENÍ STŘIHADLA 
POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 
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POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 
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PŘÍKLAD KONSTRUKČNÍHO ŘEŠENÍ STŘIŢNÍKU 
POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 

 



88                                                                                                    Forejt 2002-2019 

PŘÍKLAD KONSTRUKČNÍHO ŘEŠENÍ STŘIŢNICE 
POZOR, pouţívat oficiální rohové razítko odboru tváření kovů a plastů, ÚST FSI VUT v Brně ! 
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Závazné rohové razítko  
ÚST, odboru tváření kovů a plastů je na 

http://ust.fme.vutbr.cz/tvareni/ ve formátu dwg 

 

 

http://ust.fme.vutbr.cz/svarovani/

