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Nulové body CNC stroje 

R - referenční bod - Jediný pevný bod na který je stoj schopen automaticky najet a jehož polohu vzhledem k nulovému bodu stroje 
systém zná. Po zapnutí stroje je nutno zadat příkaz najetí referenčního bodu. Dojde k přesnému stanovení polohy nástroje s 
odměřovacím systémem. Najíždění do referenčního bodu je možno řešit i programově funkcí G74 X1=0 Y1=0 Z1=0. 
 
W - nulový bod obrobku - Pozici stanovuje programátor. Je možno libovolně měnit souřadnici Z. Zpravidla se jedná o bod na 
součásti, ke kterému jsou vztaženy výkresové kóty. 
 
C - výchozí bod programu - Počáteční bod programu. Jeho poloha je stanovena programátorem mimo součást, aby mohla bez 
problémů proběhnout např. výměna nástroje. 
  
A - dorazový bod - Jedná se o bod na který dosedá součást např. v upínacím přípravku. 
 
F - nulový bod nástroje - Stanovuje se např. střed držáku nástroje. K tomuto bodu jsou vztahovány korekce nástroje. 
 
M - nulový bod stroje - Z hlediska programátora se jedná o pevný bod, jehož polohu není možno měnit. Poloha je stanovena při 
montáži stroje a je fixována polohou měřících systémů. (počátek souřadného systému) 
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Nástrojové vybavení Poloautomatického soustruhu SPN 12 CNC 
 

 

Stranový nůž uběrací levý  κ  r = 95°   

Stranový nůž uběrací levý  κ  r = 93°  

Stranový nůž uběrací pravý  κ  r = 93°  

Soustružnický nůž levý  κ  r = 90° 

Soustružnický nůž levý  κ  r = 95° 

Nůž soustružnický kopírovací  κ  r = 72°30´ 
Nůž na soustružení vnějších závitů 
Zapichovací nůž  ( 1 ) 
Zapichovací nůž ( 2 ) 
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Stranový nůž uběrací levý κr = 95° 
 

Nástrojový držák PCLNL 2525 M 12 

Vyměnitelná břitová destička CNMG 12 04 08 EM 6630 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 95° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 5° 

 
 
Doporučené řezné podmínky: 
     řezná rychlost  vc = 170 ÷ 250 m.min-1 
     posuv   f = 0,2 ÷ 0,5 mm 

šířka záběru  ap = 1 ÷ 5 mm 
 
 
Doporučené použití: 

Základní utvařeč - oboustranný - první volba pro polohrubovací a lehčí hrubovací 

soustružení ocelí, korozivzdorných ocelí, ale také litiny. Univerzální utvařeč se širokým 

funkčním rozsahem. 
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Stranový nůž uběrací levý - κr = 93°  
 

Nástrojový držák PDJNL 2525 M 15 

Vyměnitelná břitová destička DNMG 15 06 08 EM 6630 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 93° 
 Technologie výroby II     Obsah kapitoly    Nástrojové vybavení 

    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 32° 
 
 

Doporučené řezné podmínky: 
     řezná rychlost  vc = 170 ÷ 240 m.min-1 

 

     posuv   f = 0,2 ÷ 0,4 mm 
     šířka záběru  ap = 1 ÷ 3,5 mm 
 
 
Doporučené použití: 

Základní utvařeč - oboustranný - první volba pro polohrubovací a lehčí hrubovací 

soustružení ocelí, korozivzdorných ocelí, ale také litiny. Univerzální utvařeč se širokým 

funkčním rozsahem. 
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Stranový nůž uběrací pravý - κr = 93°  

 

 
Nástrojový držák  PDJNR 2525 M 15 

Vyměnitelná břitová destička DNMG 15 06 08 EM 6630 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 93° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 32° 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost vc = 170 ÷ 240 m.min-1 
posuv   f = 0,2 ÷ 0,4 mm 
šířka záběru  ap = 1 ÷ 3,5 mm 

 

 

 
Doporučené použití: 

Základní utvařeč - oboustranný - první volba pro polohrubovací a lehčí hrubovací 

soustružení ocelí, korozivzdorných ocelí, ale také litiny. Univerzální utvařeč se širokým 

funkčním rozsahem. 
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Soustružnický nůž levý  κr = 90° 

 

 
Nástrojový držák PTGNL 2525 M 16 

Vyměnitelná břitová destička TNMG 16 04 08 EM 6630 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 90° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 30° 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost vc = 170 ÷ 240 m.min-1 
posuv   f = 0,2 ÷ 0,4 mm 

šířka záběru  ap = 1 ÷ 4 mm 

 

 
Doporučené použití: 

Základní utvařeč - oboustranný - první volba pro polohrubovací a lehčí hrubovací 

soustružení ocelí, korozivzdorných ocelí, ale také litiny. Univerzální utvařeč se širokým 

funkčním rozsahem. 
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Soustružnický nůž levý κr = 95°  
 

Nástrojový držák PWLNL 2525 M 08 

Vyměnitelná břitová destička WNMG 08 04 08 EM 6630 
 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 95° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 5° 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost vc = 170 ÷ 250 m.min-1 
posuv   f = 0,2 ÷ 0,5 mm 

 

šířka záběru  ap = 1 ÷ 5 mm 
 
 
Doporučené použití: 

Základní utvařeč - oboustranný - první volba pro polohrubovací a lehčí hrubovací 

soustružení ocelí, korozivzdorných ocelí, ale také litiny. Univerzální utvařeč se širokým 

funkčním rozsahem. 
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Nůž soustružnický kopírovací κr = 72°30´ 

 

 
Nástrojový držák SVVCN 2525 M 16  

Vyměnitelná břitová destička VCMT 16 04 08 EUM 320P 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr = 72°30´ 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 72°30´ 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost  vc = 160 ÷ 220 m.min-1 
posuv   f = 0,1 ÷ 0,2 mm 
šířka záběru  ap = 1 ÷ 2 mm 

 

 
 
Doporučené použití: 

Soustružení ocelí a ocelolitiny vyššími rychlostmi. Soustružení na čisto, polohrubovací a 

hrubovací soustružení nepřerušovaným řezem. 

  
 
 
 
 
                       
 
                                                                               
 
 

10 



 Technologie výroby II     Obsah kapitoly    Nástrojové vybavení 

 
Nůž na soustružení vnějších závitů 

 

 
Nožový držák SEL 2525 M 16 

Vyměnitelná břitová destička TN 16 EL 300M 816 
         (TN 16 EL 150M 816) 

    (TN 16 EL 200M 816) 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,8 mm 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost  vc = 100 ÷ 150 m.min-1 
 

11 

 
Doporučené použití: 

Jemné, dokončovací a polohrubovací soustružení běžných, žárupevných a 

žáruvzdorných ocelí. Dále pak soustružení slitin Al a Cu a také litiny nižšími řeznými 

rychlostmi. 
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Zapichovací nůž  ( 1 ) 
 

Nástrojový držák XLCFL 2520 K 03 (…05) 
Vyměnitelná břitová destička LFUX 03 08 02 TN 535P 

   (LFUX 05 08 02 TN 535P) 
 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,2 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr =  0° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 2° 
  

 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost vc = 100 ÷ 140 m.min-1 
posuv   f = 0,1 ÷ 0,2 mm 

 

 

 
Doporučené použití: 

Soustružení běžných i ušlechtilých ocelí a ocelolitiny. Obrábění nižšími a středními 

rychlostmi při proměnlivé hloubce řezu. Střední až velké průřezy třísky. 
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Zapichovací nůž ( 2 ) 
 

Držák upichovacích nožů U3/1 32 D2530 

Planžeta upichovacího nože XLCFN 3202 M 03 

Vyměnitelná břitová destička LFUX 03 08 02 TN 535P 
 
 
Rozměry nástroje:  poloměr špičky nástroje  rε = 0,2 mm 
    úhel sklonu hlavního ostří   κr =  0° 
    úhel sklonu vedlejšího ostří κr´ = 2° 
 
 
Doporučené řezné podmínky: 

řezná rychlost vc = 100 ÷ 140 m.min-1 

 

posuv   f = 0,1 ÷ 0,2 mm 
 
Doporučené použití: 

Soustružení běžných i ušlechtilých ocelí a ocelolitiny. Obrábění nižšími a středními 

rychlostmi při proměnlivé hloubce řezu. Střední až velké průřezy třísky. 
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Zadání příkladu č. 1 

 
 Vypracujte řídicí CNC program pro výrobu součásti PASTOREK s číslem výkresu dtv,dt2/cv.9. Je plánována výroba 10 ks. na  

poloautomatickém soustruhu SPN12CNC s řídicím systémem Sinumerik 810D. Dále vypracujte Technologický postup a Postupový list 

součásti  pro danou součást. Zarovnání součásti na délku a navrtání středicích důlků zařaďte pouze do technologického postupu. 

Upínání součásti volte mezi hroty s čelním unášením. 

Nástroje pro obrobení součásti i další údaje nutné k  

vyplnění dokumentace jsou k dispozici v části:  

Nástrojové vybavení Poloautomatického soustruhu SPN 12 CNC. 

 
 
 Kontrolu správnosti programu je možné provést přímo na  

výrobním stroji nebo na počítači se simulátorem. 

Ukázka pracovního prostředí programu Sinumerik 810D: 

a ) textové prostředí (editor) programu Sinumerik 810D 

b ) prostředí simulace CNC programu v Sinumerik 810D 

c ) prostředí pro výrobu součásti dle CNC programu 

 
        a )               b )               c )   
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Vypracování příkladu č. 1 

Dokumentace k výrobě součásti  
Technologický postup vypracovaný 

Nástrojový list součásti vypracovaný 

Řídicí program součásti Pastorek (počítačový soubor s koncovkou mpf) 
N10 MSG ("PASTOREK")   ;textová poznámka 
N20 G90 G18 G95 G54   ;absolutní programování,  volba roviny, posuv v mm/ot.,volba nulového bodu 
N30 G0 X140 Z1    ;přemístění nástroje rychloposuvem 
N40 H1 T1 D1    ;výměna nástroje 
N50 G0 X60 Z1   ;pohyb nástroje rychloposuvem 
N60 G96 S132 M4 M8   ;konstantní řezná rychlost, směr otáčení vřetene, zapnutí chlazení 
N70 G0 X53 Z1   ;přemístěné nástroje rychloposuvem 
N80 G1 Z-34 F0.2    ;lineární interpolace zvoleným posuvem 
N90 X56    ;pohyb nástroje pracovním posuvem pouze v ose X 

e v ose Z N100 Z-101    ;pohyb nástroje pracovním posuvem pouz
N110 G0 X60 
N120 Z1 

 N130 X46
N140 G1 Z-34 F0.2 

9 F0.2 

1 

9 F0.2 

154    ;změna velikosti řezné rychlosti 

N150 X54 
1 N160 G0 Z

N170 X39 
-2N180 G1 Z

N190 X42 
 N200 Z-34

N210 X47 
N220 G0 Z
N230 X32 

-2N240 G1 Z
N250 X40 

1 N260 G0 Z
N270 G96 S
N280 X24 
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 Zpět        Obsah kapitoly        Dále 

 
Řídicí program součásti Pastorek (počítačový soubor s koncovkou mpf) - 1. pokračování  

 
N290 G1 X26 Z0 F0.1 
N300 X30 Z-2 
N310 Z-29 
N320 G2 X32 Z-30 CR=1 F0.1  ;kruhová interpolace ve směru hodinových ručiček 
N330 G1 X38 F0.1 
N340 X40 Z-31 
N350 Z-34 
N360 G2 X42 Z-35 CR=1 F0.1 ;obrábění druhého rádiusu 
N370 G1 X52 F0.1 
N380 X54 Z-36 
N390 Z-101 
N400 G0 X140 Z1   ;odjezd nástroje do bezpečné vzdálenosti od obrobku 
N410 H2 T2 D1    ;výměna nástroje 
N420 G96 S132    ;změna řezné rychlosti 
N430 G0 X58 Z-101 
N440 X49  
N450 G1 Z-66 F0.2 
N460 X55 
N470 G0 Z-101 
N480 X42 
N490 G1 Z-66 F0.2 
N500 X50 
N510 G0 Z-101 
N520 X35 
N530 G1 Z-71 F0.2 
N540 X43 
N550 G0 Z-101 
N560 X32 
N570 G1 Z-71 F0.2 
N580 X37 
N590 G0 Z-101 
N600 G96 S154 
N610 G0 X24 
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 Zpět         Obsah kapitoly    Zadání příkladu č. 1  

 
Řídicí program součásti Pastorek (počítačový soubor s koncovkou mpf) - 2. pokračování 

 
N620 G1 X26 Z-100 F0.1 
N630 X30 Z-98 
N640 Z-71 
N650 G3 X32 Z-70 CR=1 F0.1  ;kruhová interpolace proti směru hodinových ručiček 
N660 G1 X38 F0.1 
N670 X40 Z-69 
N680 Z-66 
N690 G3 X42 Z-65 CR=1 F0.1 ;výroba posledního rádiusu 
N700 G1 X52 F0.1 
N710 X56 Z-63 
N720 G0 X140 Z1   ;odjezd nástroje do bezpečné vzdálenosti  
N730 M30     ;konec programu, vypnutí otáček vřetene, vypnutí chlazení 
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TECHNOL.: SCHVÁLIL:

NORM.REF.:

T.O.: HMOTNOST:  kg. MER.:

TR.C.:
POZN.: C.KUSOVNÍKU:

STARÝ V.: C.V.:

LISTU:

PREZK.:

POM.ZAR.:
ROZM.-POLOT.:
ZN.MAT.:

VYPR.:

IN
D

EX

ZM
EN

A

D
AT

U
M

CSN

PO
D

PI
S

NÁZEV:

LIST:

1:1

Pastorek dtv, dt2 / cv.9
25.3.03

TOLEROVÁNÍ  ISO 8015
ISO  2768 - mK

Ing. Aleš Polzer

Ø60-104   CSN 42 6510
11 600.0 001

Poloautomatický soustruh SPN12 CNC/Sinumerik 810D

30

1x45°1x45°

1x45° 1x45°

2x45° 2x45°

30
Ø

100

30
Ø

30
Ø

R1

R1

40
Ø

40
Ø

R1

6,
3

6,
3

R1

Ø
54

30

5

40
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4   POSTUPOVÝ  LIST  SOUČÁSTI Počet 
listů: 1 

Číslo 
listu: 1 

Poloautomatický soustruh SPN 12 CNC s řídicím systémem SINUMERIK 810D 
 Náčrt součásti: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 D

ru
h 

a 
po

pi
s 

pr
ác

e 
je

dn
ot

liv
ýc

h 
ná

st
ro

jů
 

 

Od osy obrobku X :  Nulový 
bod 

obrobku Od referenčního bodu Z :   Po
lo

ha
 

Druh 
nástroje 

 
Odchylky ustavení 

nástroje 

1    Od osy obrobku X :  2    
3    

Výchozí 
bod 

programu Od nulového bodu obrobku Z :  4    
1 2 3 4     Řezná 

rychlost     

O
to
čn

á 
čt

yř
po

lo
ho

vá
 

no
žo

vá
 h

la
va

 

    
Přítlačná síla koníku  Předpokládaný operační čas pro 1ks min. 
Posuv dolního suportu  Výkon za 1 hod. při                     % kusů 

Vybavení stroje Výkon za 8 hod. při                     % kusů 
Zákazník:  
Název obrobku:   
Číslo výkresu:   
Materiál:  
Polotovar: 

 
 

Způsob opracování:  
Vypracoval: Schválil:   
Zkoušel: Datum:        
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3  POSTUPOVÝ  LIST  SOUČÁSTI Počet 
listů: 1 

Číslo 
listu: 1 

Poloautomatický soustruh SPN 12 CNC s řídicím systémem SINUMERIK 810D 
 Náčrt součásti: 

30

1x45°1x45°

1x45° 1x45°

2x45° 2x45°
30

Ø

100

30
Ø

30
Ø

R1

R1

40
Ø

40
Ø

R1

6,
3

6,
3

R1

54

30
5

40

 
T1: Uběrací nůž stranový κr = 93° (levý) 
   držák PDJNL 2525 M15, VBD DNMG 150608 EM6630 
T2: Uběrací nůž stranový  κr = 93° (pravý) 
   držák PDJNR 2525 M15, VBD DNMG 150608 EM6630 
 
 
 
 
 D

ru
h 

a 
po

pi
s 

pr
ác

e 
je

dn
ot

liv
ýc

h 
ná

st
ro

jů
 

 

Od osy obrobku X : φ0,000 Nulový 
bod 

obrobku Od referenčního bodu Z :  -44,125 Po
lo

ha
 

Druh 
nástroje 

 
Odchylky ustavení 

nástroje 

1 T1 X: 0,000 Z: 0,000 Od osy obrobku X : φ140,00  2 T2 X: 0,000 Z:-0,456 
3    

Výchozí 
bod 

programu Od nulového bodu obrobku Z : 1,000 4    
1 2 3 4     Řezná 

rychlost 132/154 132/154   

O
to
čn

á 
čt

yř
po

lo
ho

vá
 

no
žo

vá
 h

la
va

 

    
Přítlačná síla koníku 8 000 N Předpokládaný operační čas pro 1ks min. 
Posuv dolního suportu --- Výkon za 1 hod. při                     % kusů 

Vybavení stroje Výkon za 8 hod. při                     % kusů 
Zákazník: VUT 
Název obrobku:  Pastorek 
Číslo výkresu:  dtv,dt2/cv.9 
Materiál: 11 600.0 
Polotovar: φ60-104 ČSN 42 6510 

čelní unašeč NUH16 
 

Způsob opracování:  
Vypracoval: Ing. Aleš Polzer Schválil:   
Zkoušel: Datum:   
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2 TECHNOLOGICKÝ  POSTUP Název celku: Název skupiny: Název součástky:        
    

Číslo součástky:      
                 

Vydání 
post.:  

Dne:       
 

Vyhotovil:   
 

Kontroloval:  Schválil:
 

Rozměr: 
   

Materiál: 
 

Hmotnost: 
 

Číslo  
listu:    

Č. 
op. 

Středisko 
Název stroje Třídicí číslo: Čas 

dáv. 
Čas 

jednot. Popis práce: Výrobní pomůcky: 
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1 TECHNOLOGICKÝ  POSTUP Název celku: Název skupiny: 
 

Název součástky:        
   Pastorek 

Číslo součástky:      
                 dtv,dt2/cv.9 

Vydání 
post.: 1 

Dne:       
 

Vyhotovil:   
      Ing. Aleš Polzer 

Kontroloval: 
 

Schválil: 
 

Rozměr: 
         φ60 - 104 

Materiál: 
            11 600.0 

Hmotnost: 
 
Číslo  
listu:   1 

Č. 
op. Název stroje Třídicí číslo: Čas 

dáv. 
Čas 

jednot. Popis práce: Výrobní pomůcky: 

1. 
 
 

2. 
 
 
 
 
 

3. 
 
 
 
 
 

4. 
 
 

5. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. 

Pila 
 
 
Soustruh 
SV18 RA/750 
 
 
 
 
Soustruh 
SV18 RA/750 
 
 
 
 
OTK 
 
 
Soustruh 
SPN12 CNC/ 
Sinumerik810D 
 
 
 
 
 
 
 
 
OTK 

05963 
 
 
04124 
 
 
 
 
 
04124 
 
 
 
 
 
09863 
 
 
34441 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
09863 

  Řezat φ60  ČSN 42 6510 
  na délku L = 104 ± 0,5 
 
Zarovnat čela na délku L = 102 ± 0,5 
Navrtat středící důlek A 2,5 ČSN 01 4915 
 
 
 
 
Zarovnat čela na délku L = 100 ± 0,1 
Navrtat středící důlek A 2,5 ČSN 01 4915 
 
 
 
 
Kontrolovat L = 100 ± 0,1 
Četnost kontrol 10% 
 
Upnout součást mezi hroty s čelním unášením 
Soustružit  tvar podle výkresu 
 
 
 
 
 
 
 
 
Celkově kontrolovat dle výkresu  
Četnost kontrol 20%   

Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
Oce é měřítko (0–500) ČSN 25 1125 
 
Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
Tříče sťové vrtací sklíčidlo 
Stře í vrták ČSN 22 1110 tvar A 
Ubě cí nůž ohnutý ČSN 22 3712 
Univ zální tříčelisťové sklíčidlo 
 
Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
Tříče sťové vrtací sklíčidlo 
Stře í vrták ČSN 22 1110 tvar A 
Ubě cí nůž ohnutý ČSN 22 3712 
Univ zální tříčelisťové sklíčidlo 
 
Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
 
 
Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
Čeln našeč NUH 16 
Ubě cí nůž stranový κr = 93° 
   Dr k  PDJNL 2525 M15 
   VB     DNMG 150608 EM6630 
Ubě cí nůž stranový κr = 93° 
   Dr k  PDJNR 2525 M15 
   VB     DNMG 150608 EM6630 
 
 
Posu né měřítko (0÷150) ČSN 25 1238 
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