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ÚVOD 

 
Absolvent tohoto modulu bude schopen rozlišit jednotlivé druhy technické a technologické 

dokumentace (podle různých hledisek). Dále rozliší základní druhy technologických postupů 

a zvládne zásady jejich tvorby. 

Získané poznatky uplatní ve strojírenské praxi při „čtení“ technologického postupu zadané 

součásti a tvorbě technologického postupu jednoduché součásti. 

Přejeme Vám hodně úspěchů při studiu následujícího textu.  

 

Karel Ševčík 
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1. TECHNOLOGICKÁ DOKUMENTACE 

CÍLE: 

Po prostudování této kapitoly budete znát: 

 druhy technické dokumentace  

 druhy technologické dokumentace 

 druhy technologických postupů 

 zásady tvorby technologických postupů 

1.1 DRUHY TECHNICKÉ DOKUMENTACE 

Technická dokumentace je soubor textových a grafických dokumentů, které  jsou uspořádány 

systematicky. Toto co nejjednodušší vyjádření má umožnit realizaci výrobku. Tvorba 

technické dokumentace probíhá podle určitých pravidel a zásad, je normalizovaná. Zákazník 

si ji od zhotovitele kupuje. 

Technickou dokumentaci můžeme rozlišovat podle různých hledisek. Podle druhu přenášené 

informace rozeznáváme: 

 textovou dokumentaci 

 grafickou dokumentaci 

Mezi textovou dokumentaci patří: 

 technická zpráva – obvykle doprovází výkresovou dokumentaci; může obsahovat 

výpočty, vysvětlující text, technické požadavky, výsledky měření, záznamy o kontrole 

parametrů zařízení, o statickém posouzení konstrukce apod. 

 vědecká zpráva – popisuje výsledky vědeckého výzkumu, stav řešení vědeckého 

problému a patří sem i výzkumné zprávy 

Ke grafické dokumentaci patří: 

 výkresová dokumentace – hlavní dokument pro výrobu a kontrolu součásti 

 schémata – zjednodušeně zobrazují (pomocí značek) strojírenské nebo technologické 

zařízení a dělí se dále podle oborů (kinematická, pneumatická, elektrotechnická, 

hydraulická, energetická atd.) 

 grafy 

 diagramy 

 plány 

Technickou dokumentaci můžeme dále dělit podle zaměření na: 

 strojní 

 elektrotechnickou 

 stavební 
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Další členění technické dokumentace může být podle určení na: 

 konstrukční 

 technologickou 

 patentovou 

 obchodně-technickou 

 provozní 

 organizační 

1.2 DRUHY TECHNOLOGICKÉ DOKUMENTACE 

Do skupiny technologické dokumentace patří především: 

 technologické (výrobní nebo pracovní) postupy 

 návody 

 technologické předpisy  

 programové vybavení pro řízení výrobních procesů 

Technologický (výrobní nebo pracovní) postup vypracováváme pro každý výrobek (součást) 

nebo montážní jednotku samostatně. Pokud kromě technologických operací obsahuje 

i operace pomocné, tj. operace kontrolní, zkušební, dopravní atd., hovoříme o výrobním 

postupu. Nejdůležitější jsou operace technologické. 

Technologický postup je jedním z nejdůležitějších pochodů, které probíhají ve výrobních 

podnicích, závodech, dílnách atd. Jde tedy o zachycení správného pořadí prací, které je nutno 

vykonat, aby se ze suroviny nebo z polotovaru stal výrobek předepsaný výrobním výkresem. 

Technologický postup musí být takový, aby byl za daných výrobních (provozních) podmínek 

co nejdokonalejší. 

Všechny činnosti technologického postupu se snažíme zvládnout co nejefektivněji, 

tzn. v požadované kvalitě co nejrychleji, co nejbezpečněji, s minimem námahy, 

ale také co nejhospodárněji. Jednotlivé práce a činnosti na sebe nemohou navazovat nahodile 

a v libovolném pořadí, protože pak bychom výše uvedené požadavky nemohli dosáhnout. 

Veškeré tyto činnosti je vhodné si předem promyslet, naplánovat (v hromadné nebo sériové 

výrobě i ověřit) a zkompletovat a teprve poté je předat do výroby jako tzv. technologický 

postup. 

Technologický postup jednoznačně zachycuje optimální pořadí jednotlivých technologických 

operací, ale také předepisuje, co se v rámci každé dílčí činnosti bude provádět a za jakých 

podmínek. Tak dochází k minimalizaci časových prostojů, snižuje se zmetkovitost, riziko 

vzniku pracovních úrazů a hlavně lze jednotlivé úseky činností normovat. 

Správně a kvalitně zpracovaný technologický postup pak slouží ke stanovení: 

 potřebného času k provedení jednotlivých technologických činností 

 potřebného počtu pracovišť, strojů a nástrojů 
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 potřebného počtu a kvalifikace pracovníků 

 potřebných mzdových prostředků za vykonanou práci 

 potřebného množství materiálu, energií a ostatních plánovaných nákladů 

 organizace, plánování a řízení výroby 

 úspor a rezerv na jednotlivých pracovištích atd. 

Technologický postup musí být: 

 úplný 

 věcně správný 

 stručný 

 srozumitelný 

 jednoznačný 

 hospodárný 

 úhledný 

Návody používáme pro lepší názornost, zvláště při montážní činnosti. Pro návaznost a postup 

jednotlivých činností je zvolen očíslovaný nebo abecední perspektivní způsob zobrazení. 

Využívá se zvláště tam, kde pracují méně kvalifikovaní (zaučení) pracovníci. 

1.3 DRUHY TECHNOLOGICKÝCH POSTUPŮ 

V technické praxi se můžeme setkat s několika základními druhy technologických postupů, 

které můžeme, podobně jako technickou dokumentaci, rozlišovat podle různých hledisek. 

Rozdělení podle použité formy: 

 písemné 

 grafické 

 smíšené 

Písemné technologické postupy jsou popsány jednoznačně, srozumitelně a jednoduše slovně 

v daném jazyce. Tento způsob je na pracovištích pro svou přesnost nejpoužívanější. 

Grafické technologické postupy jsou rozkresleny do jednoduchých schematických obrázků, 

které bývají doplněny detailními pohledy na složitější části výrobku a pořadí obrázků 

je očíslováno. Tento způsob je velmi názorný. 

Smíšený technologický postup kombinuje oba předchozí způsoby a využívá jejich výhody, 

tj. přesnost a názornost (např. složitější výrobní, demontážní a montážní činnosti). 

Další způsob rozdělení může být podle obsahu: 

 výrobní 

 montážní (demontážní) 

 zkušební a měřící 
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Výrobní technologický postup popisuje postup výroby dané součásti nebo zařízení. 

Montážní (demontážní) technologický postup popisuje postup montáže (demontáže) 

zařízení nebo jeho částí. 

 

Zkušební a měřící technologický postup popisuje postup při ověřování příslušných veličin 

a provádění jednotlivých předepsaných měření. 

V provozních podmínkách se setkáváme s různými variantami technologických postupů, které 

jsou upravené podle konkrétních provozních podmínek, požadavků, zvyklostí, technických 

možností apod. 

Technologické postupy mohou mít různou formu, úpravu, rozsah a mohou být zpracovány 

podle potřeby s různou podrobností. Vždy obsahují dvě části: 

 všeobecnou (záhlaví) 

 hlavní 

Všeobecná část (záhlaví) obsahuje všechny potřebné údaje k přípravě výroby. Zpravidla 

uvádíme: 

 přesný název součásti 

 číslo výkresu součásti 

 materiál a jeho výchozí rozměry 

 počet vyráběných kusů 

 váhu obrobku 

 výrobní termín 

 datum vypracování výrobního postupu 

 jméno toho co postup vypracoval a zkontroloval 

Hlavní část obsahuje vlastní technologický postup. Její členění je provedeno 

podle podrobnosti popisu jednotlivých činností: 

 operace 

 úsek 

 úkon 

 pohyb 

Operace je časově souvislá část technologického procesu, která je prováděna jedním 

pracovníkem nebo montážní skupinou na jednom technologickém pracovišti na daném 

výrobku. 

Všechny operace, které musíme ve výrobním procesu provést, uvádíme v tom pořadí, v jakém 

budou za sebou následovat. Každá operace je vyznačena číslem, dílnou a pracovištěm, 

běžnými i speciálními výrobními pomůckami (nástroji, přípravky, měřidly), kvalifikací 

pracovníků a jejich počtem apod. 
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Operace označujeme stručně, rozkazovacím způsobem – např. soustružit, upíchnout, frézovat 

drážku, vrtat, řezat závit, brousit, vinout cívku apod. Stroje, na kterých se bude operace 

provádět, označíme slovně, čísly nebo značkou. 

Zvláště v sériové a hromadné výrobě stručný popis k provedení operací nestačí. 

Proto uvádíme na zvláštních listech údaje o seřízení strojů (řezné rychlosti, posuvy apod.), 

o použitých nástrojích, přípravcích a měřidlech, náčrtky součástí, dobu trvání jednotlivých 

úseků, úkonů nebo pohybů. Obráběné plochy označíme čísly nebo tlustší čárou. 

Úsek je část operace, která se provádí na jedné části výrobku, při jedněch technologických 

podmínkách – např. upíchnutí součásti, soustružení čela, řezání závitu M8, vrtání díry 

mm, broušení dané plochy apod. 

Úkon je část úseku s ucelenou jednoduchou pracovní činností organizačně neoddělitelnou – 

např. upnout obrobek, zabrat třísku, brousit daný rozměr, měřit daný rozměr, vyjmout 

obrobek apod. 

Pohyb je základní (nejkratší měřitelná) část úkonu. Uplatňuje se především v hromadné 

a sériové výrobě – např. nastavit otáčky, spustit stroj, uchopit obrobek, upnout obrobek, 

zastavit stroj, uchopit měřidlo, odečíst hodnotu, odložit měřidlo apod. 

Z výše uvedeného členění vyplývá, že operace se může dělit na několik úseků, úsek 

na několik úkonů a úkon na několik pohybů. 

1.4 ZÁSADY TVORBY TECHNOLOGICKÝCH POSTUPŮ 

Technologický postup obsahuje: 

 popis vykonávaných technologických činností ve správném pořadí 

 vstupní suroviny nebo materiál a jeho výchozí rozměry  

 použité technologické prostředky – výrobní stroje, nástroje, přípravky, měřidla atd. 

 technologické podmínky 

 použité ochranné prostředky a pomůcky, zásady BOZP atd. 

Abychom se vyvarovali při vypracování technologických postupů omylů a chyb, dodržujeme 

tento postup: 

 prostudování technické dokumentace 

 kontrola údajů 

 stanovení výchozí základny 

 určení operací a jejich pořadí 

 popis rozsahu operací 

 určení výrobních strojů a pracovišť 

 určení výrobních pomůcek 

 zajištění kooperací 

 kontrola navrženého technologického postupu 
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 vypracování technologického postupu na čisto 

 

Prostudování technické dokumentace – seznámíme se s údaji v technické dokumentaci, 

tzn. se součástí nebo zařízením, s navrženým materiálem, rozměry, požadovanou přesností 

rozměrů a jakostí obrobených ploch, abychom získali celkový přehled pro další práci. 

Kontrola údajů – ověříme si vhodnost vstupních surovin nebo materiálu předepsaného 

konstruktérem a určíme nebo vyhledáme v tabulkách výchozí polotovar (rozměry, tepelné 

zpracování atd.). 

Stanovení výchozí (upínací) základny – je to plocha, od níž vycházíme při kótování, 

ustavování polotovaru (obrobku) a při měření. 

Určení operací a jejich pořadí – musíme uvážit, jakým způsobem lze součást nejvýhodněji 

obrobit, jak rozčlenit technologický postup na jednotlivé operace a jak je za sebou 

co nejhospodárněji seřadit. Přitom vycházíme z počtu vyráběných kusů (zda jde o kusovou, 

malosériovou, sériovou nebo hromadnou výrobu), protože to má podstatný vliv na celý 

technologický postup. 

Popis rozsahu operací – uvedeme všechny potřebné údaje související s provedením operace 

(eventuelně úseků, úkonů nebo pohybů); popis závisí na typu a způsobu výroby. 

Určení výrobních strojů a pracovišť – opět vycházíme z počtu vyráběných kusů, z vlastního 

vybavení potřebnými stroji a zařízením a časových norem pro jednotlivé operace. Určíme 

tak počty jednotlivých výrobních strojů a zařízení, personální obsazení a potřebnou 

kvalifikaci pracovníků. Také zjistíme operace, pro které nemáme výrobní zařízení 

(např. pro pokovování, tepelné zpracování apod.), které musíme zajistit mimo náš výrobní 

závod, tzv. kooperace. 

Určení výrobních pomůcek – podle jednotlivých operací vypíšeme potřebné nástroje, nářadí, 

přípravky, měřidla a pomůcky a stanovíme jejich počet. 

Zajištění kooperací – pro vytypované operace a stanovené počty výrobků. 

Kontrola navrženého technologického postupu – celý postup překontrolujeme z hlediska 

výroby, hospodárnosti a montáže. 

Vypracování technologického postupu na čisto – zvolíme odpovídající formu 

podle členitosti technologického postupu a používaných formulářů. 

Při sériové a hlavně hromadné výrobě si správnost navrženého výrobního postupu ověřujeme 

na ověřovací (nulté) sérii. 

Dále je třeba si uvědomit, že každý výrobní postup musí odpovídat požadavkům určitého 

závodu a výsledná forma, grafická úroveň a úprava odpovídá zvyklostem daného závodu. 

Na závěr kapitoly je uvedeno několik formulářů výrobních postupů (obr. 1 až 7). 
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Obrázek 1 Členění výrobního postupu 

 

 

Obrázek 2 Vliv sériovosti výroby na výrobní postupy 
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Obrázek 3 Sled operací 
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Obrázek 4 Rámcové schéma sledu operací podle technologických etap výroby součástí všeobecného 

charakteru 

 

 

 

Obrázek 5 Seznam návodek 
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Obrázek 6 Návodka pro tepelné zpracování 
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Obrázek 7 Návodka pro povrchovou úpravu 

 

 

 

SHRNUTÍ 

 

V této kapitole jste se seznámili s druhy technické a technologické dokumentace, základními 

pravidly pro tvorbu technologického postupu a s jeho obsahem. 
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GLOSÁŘ 

 

Kooperace – spolupráce 

Návod – očíslovaný nebo abecedně seřazený perspektivně zobrazený postup jednotlivých 

činností 

Operace – časově souvislá část technologického procesu, která je prováděna jedním 

pracovníkem na jednom technologickém pracovišti 

Pohyb – nejkratší měřitelná část úkonu 

Technická dokumentace – normalizovaný soubor textových nebo grafických dokumentů, 

který slouží k výrobě součásti nebo zařízení 

Technologická dokumentace – dokumentace, která popisuje jednotlivé technologie výroby 

součásti 

Technologický postup – zachycuje správné pořadí prací, které musíme vykonat, 

aby byl za daných výrobních podmínek výrobek co nejdokonalejší 

Úkon – část úseku s ucelenou jednoduchou pracovní činností 

Úsek – část operace prováděná na jedné části výrobku, při stejných technologických 

podmínkách 

Výchozí (upínací) základna – plocha, od které kótujeme, měříme a slouží k upnutí 

polotovaru 

Výrobní postup – obsahuje technologické a pomocné operace (kontrolní, 

zkušební, dopravní atd.) 
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ZADÁNÍ PRO PRAKTICKÉ ZKOUŠKY 

 
HHOODDNNOOTTÍÍCCÍÍ  SSTTAANNDDAARRDD  PPRRAAKKTTIICCKKÉÉ  ZZKKOOUUŠŠKKYY    

Kód a název oboru   23-51-H/01  STROJNÍ MECHANIK 

Kód a název modulu  SM 3 TECHNOLOGICKÁ DOKUMENTACE 

Název praktické zkoušky 

 
Slovní zdůvodnění navržené technologie výroby strojní součásti 
 

 

Z předloženého technologického postupu výroby 100 kusů kolíků přečtěte a zdůvodněte 

navrženou technologii výroby strojní součásti – viz příloha č. 1 

Pol. Hodnotící ukazatel 
Počet 
bodů 

1 Použitá technologie pro výrobu 4 

2 Zdůvodnění použitého způsobu výroby 4 

3 Počet operací na předloženém technologickém postupu 4 

4 Vyjmenování úseků u operace soustružení 4 

5 Stanovení pořadí jednotlivých úseků operace soustružení 4 

 

 
 

Způsob hodnocení praktické zkoušky 

Za každý splněný hodnotící ukazatel je zisk 1 bodu. 

1 hodnotící ukazatel  = 1 bod 

Klasifikace praktické zkoušky 

Klasifikace Nesplnil Splnil 

Počet bodů 
1 - 29 %  

z celkového počtu bodů 
30 - 100 % 

z celkového počtu bodů 

 

Odpověď 

Z technologického postupu získány následující informace: 

 Použitá technologie: soustružení 

 Zdůvodnění způsobu výroby: pro daný typ výrobku – součást rotačního tvaru a počet 

kusů je optimální právě soustružení 

 Počet operací: tři (soustružení, kontrola, konzervace) 

 Vyjmenování úseků: jedenáct (viz postup – popis práce) 

 Stanovení pořadí úseků u operace soustružení: viz postup 
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HHOODDNNOOTTÍÍCCÍÍ  SSTTAANNDDAARRDD  PPRRAAKKTTIICCKKÉÉ  ZZKKOOUUŠŠKKYY    

Kód a název oboru   23-51-H/01  STROJNÍ MECHANIK 

Kód a název modulu  SM 3 TECHNOLOGICKÁ DOKUMENTACE 

Název praktické zkoušky 

Čtení technické dokumentace - z předloženého technologického 
postupu přečte a zdůvodní použití vhodných nástrojů, strojů, 
pomůcek a  měřidel 

 

Z předloženého technologického postupu výroby 100 kusů kolíků přečtěte a zdůvodněte 

použití vhodných nástrojů, strojů, pomůcek a měřidel  – viz příloha č. 1 

Pol. Hodnotící ukazatel 
Počet 
bodů 

1 Použité druhy obráběcích nožů 4 

2 Použité přípravky 4 

3 Použité pomůcky pro měření 4 

4 Zdůvodnění použitého obráběcího stroje 4 

5 Počet pracovišť uvedený na postupu 4 

 
Způsob hodnocení praktické zkoušky 

Za každý splněný hodnotící ukazatel je zisk 1 bodu. 

1 hodnotící ukazatel  = 1 bod 

Klasifikace praktické zkoušky 

Klasifikace Nesplnil Splnil 

Počet bodů 
1 - 29 %  

z celkového počtu bodů 
31 - 100 % 

z celkového počtu bodů 

 

Odpověď 

Z technologického postupu a tabulek získány následující informace: 

 Druhy obráběcích nožů: ubírací přímý levý                 Φ20 x 63       dle ČSN 22 3915 

ubírací přímý pravý               Φ20 x 63       dle ČSN 22 3914 

ubírací stranový pravý           Φ20 x 63       dle ČSN 22 3926 

zapichovací levý (upravený) 16 x 16 x 80  dle ČSN 22 3921 

zapichovací pravý                 16 x 4 x 80    dle ČSN 22 3920 

jde o nože revolverové z RO 

 Přípravky: kleština 42  dle ČSN 24 2145 

kleština 20  dle ČSN 24 2145  

 Pomůcky pro měření: posuvné měřítko dle ČSN 25 1238 

 Typ obráběcího stroje: soustruh revolverový, universální soustruh hrotový 

 Počet pracovišť: tři – obrobna, OŘJ, konzervace 
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Příloha č. 1 - Výrobní postup pro 100 kusů kolíků 
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HHOODDNNOOTTÍÍCCÍÍ  SSTTAANNDDAARRDD  MMOODDUULLUU  

  

Kód a název oboru   23-51-H/01  STROJNÍ MECHANIK 

Kód a název modulu  SM 3 TECHNOLOGICKÁ DOKUMENTACE 

 
Klasifikace modulu  

Klasifikace Nesplnil Splnil 

Klasifikace jednotlivých  
kritérií hodnocení 

1 - 29 %  
z celkového počtu bodů 

30 - 100 % 
z celkového počtu bodů 

Klasifikace všech 
kritérií hodnocení 

1 - 39 %  
z celkového počtu bodů všech kritérií 

40 - 100 %  
z celkového počtu bodů všech kritérií 
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