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Jakost povrchu 

Další neméně důležitou hodnotou na strojních výkresech je jakost povrch – drsnost. 

Jestliže chcete, aby součásti fungovaly správně je zapotřebí na výkrese předepisovat také 

vhodnou jakost povrchu. Především co se týká funkčních ploch. Plochy funkční můžeme 

považovat za ty, které se vzájemně dotýkají a zabezpečují funkci nějakého strojního celku 

např. kluzné ložisko a čep. Plochy nefunkční jsou takové, které nejsou v žádném vztahu k jiné 

ploše, a tedy nezabezpečují přímo správný chod strojního celku.  

Jakost povrchu lze dosáhnout obráběním, ale také jsou součásti, kde je jakékoliv 

obrábění zbytečné a drsnost je dostačující v provedení z jejich předešlé výroby např. 

protlačování, odlévání, kování. V obou případech se však povrch dosažený výrobou bude lišit 

od povrchu ideálního, který předepisujeme na výkrese. Předepisujeme tzv. střední 

aritmetickou úchylku Ra, což je jen jedna z mnoha hodnot pro posuzování jakosti povrchu.  

Do posuzování struktury povrchu nezahrnujeme nedokonalosti, které vznikají 

„náhodou“ případně nevhodným zacházením či skladováním (rýhy, trhliny, rez). Struktura 

povrchu má několik složek, které ji mohou také charakterizovat. Záleží na tom, jakou metodu 

pro vyhodnocování struktury povrchu si zvolíme. Pro naše potřeby bude dostačující profilová 

metoda posuzování drsnosti obr. 1. Z této metody lze odvodit další parametry jakosti povrchu. 

 

 

 

 

 

Princip metody je ve změření velikosti výstupků a prohlubní na základní délce a 

pomocí výpočtu stanovení parametru Ra. Pro výpočet lze použít tyto vzorce: 
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obr. 1 – profilová metoda 



Hodnoty parametru drsnosti Ra obvykle volíme z doporučené řady. Uvedené hodnoty 

v následující tabulce používané v praxi velmi zjednodušují problematiku jakosti povrchu. 

Průměrná aritmetická úchylka profilu Ra Typická metoda pro výrobu 

0,012 0,025 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 
dokončovací metody (broušení, 

lapování, …) 

1,6 3,2 6,3 12,5    
běžné obrábění (soustružení, 

frézování, …) 

25 50 100 200 400   hutní výroba (výkovky, odlitky,…) 

Důležité: Hodnoty Ra jsou uvedeny vždy v mikrometrech (μm)!!! 

 

Správná volba drsnosti součásti je další ze základních znalostí technika. Nevhodně 

zvolená drsnost může zásadně ovlivnit nejen funkci celku, ale ve velké míře se také podílí na 

ceně výrobku. Přehnaně vysoký požadavek na drsnost znamená zvýšení výrobních nákladů 

(proč brousit, když bude stačit soustružit). Zásadou je volit strukturu povrchu tak, abych 

zabezpečil správnou funkci, ale neprodělal kalhoty ). 

 

 

  



Otázky 

1. Jakou metodu používáme pro vyhodnocování struktury povrchu? 

2. Popište její princip. 

3. Zahrnujeme náhodné nedokonalosti a jiné vady materiálu, které nevznikají při výrobě 

do jakosti povrchu? 

4. Jak se nazývá parametr, kterým posuzujeme drsnost povrchu? 

5. Jaká řada hodnot Ra se používá pro běžnou výrobu? 

6. Pokud nakoupím v hutích tyče pro další výrobu, jaká bude pravděpodobně jejich 

drsnost – uveďte alespoň dvě hodnoty. 
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