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Návrh velikosti normalizovaného polotovaru 
 
 
 
 
Osnova učiva: 
 

 Návrh velikosti normalizovaného polotovaru pro soustružení 
 Návrh velikosti normalizovaného polotovaru pro frézování 

 

Návrh velikosti normalizovaného polotovaru pro rotační součást - soustružení 

 
Pro určení normalizovaného polotovaru vycházíme z maximálního průměru součásti. Pro jeden 

kus vyjdeme ze vztahu pro přídavek na obrábění: 
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Kde: 
 pd        je přídavek na průměr 
 dsmax je maximální průměr součásti 
 
Určíme průměr polotovaru Dp 

 

dsp pdD +=
max  

[mm] 

 
Z tabulek určíme nejbližší vyšší normalizovaný průměr Dp

* 

 

Dále určíme potřebnou délku polotovaru Lp 
 

lsp plL +=
 

[mm]   
čl
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Kde: 
 ls  je délka součásti 
 pč je přídavek na zarovnání čela 
 pl  je přídavek na délku 
Dále určíme hrubou hmotnost polotovaru mh 

 

pmDph Lmm ⋅=
∗1  

[kg] 

 
Kde: 
 m1mDp*  je hmotnost jednoho metru tyče polotovaru průměru Dp

* (určená z tabulek) 
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Čistou hmotnost mč určíme obdobně, kdy si pomyslně rozdělíme součást na díly různých průměrů a 
příslušných délek. 
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Porovnáním hrubé a čisté hmotnosti určíme koeficient využitelnosti pro 1kus km1ks 
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V praxi zpravidla vyrábíme menší či větší série výrobků. Polotovary jsou dodávány jako celé tyče 
předepsané délky Lt , zpravidla 2,3 nebo 6 m, které se musí rozdělit na vypočtenou délku polotovaru. 
 
Z jedné tyče můžeme vyrobit x kusů polotovarů 
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Kde: 
 pu je přídavek na upichování (dělení) matriálu 
 
Potřebný počet tyčí y pro n kusů výrobků je dán vztahem 
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Koeficient využitelnost materiálu pro celou sérii km určíme jako poměr hmotnosti všech součástí a 
hmotnosti všech tyčí. 
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Pro určení zbytku materiálu Z z poslední tyče je třeba nejprve určit počet kusů A, které zbývají z poslední 
tyče vyrobit. 
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Návrh velikosti normalizovaného polotovaru pro frézování 

 
Pro frézovanou součást použijeme obdobný vztah jako pro výpočet průměru soustružené 

součásti. Výpočet zopakujeme pro každou obráběnou plochu a každé přiřadíme minimální přídavek na 
obrábění. 
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Pro součást o rozměrech ls * bs * hs platí: 
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Kde: 
 pl  je přídavek na délku součásti 
 ls  je délka součásti 
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Kde: 
 pb  je přídavek na šířku součásti 
 bs  je šířka součásti 
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Kde: 
 Ph  je přídavek na výšku součásti 
 hs  je výška součásti 
 
 
 
Pro jednotlivé rozměry polotovaru pak určíme         
 

 bp pbB +=         
[mm]

 

     

 hp phH +=        
[mm]

 

  

 lp plL +=     
[mm] 

 
Kde: 

Bp je šířka polotovaru 
 Hp je výška polotovaru 
 Lp  je délka polotovaru 
 pb je přídavek na šířku 
 ph je přídavek na výšku 
 pl  je přídavek na délku 
 
 
 Ostatní výpočty jsou analogicky stejné, jak pro využitelnost, spotřebu materiálu pro určitý počet 
kusů v sérii, čistou i hrubou hmotnost.  
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