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Drsnost povrchu 

Na každý funkční povrch strojní součásti jsou kladeny nejen požadavky 
na rozměrovou a geometrickou přesnost, ale i na jakost povrchu. Správně 
předepsaná jakost povrchu zajišťuje dlouhou životnost součásti a tím i 
spolehlivost celého stroje. Naopak nevhodně zvolená drsnost vede 
ke zbytečnému zvyšování výrobních nákladů nebo k poruše.  

Obecný funkční povrch součásti lze rozdělit na tři části, které odlišuje vlnová 
délka – viz obr. 1. 

 

Obr. 1. Obecný povrch a jeho části 

Drsnost povrchu (někdy označována jako struktura povrchu) je tedy jakost 
obrobeného povrchu. Určuje se podle způsobu obrábění, vzhledu a hloubky stop 
po nástroji. Drsnost charakterizuje vzhled povrchu – jak se klikatí, kterým 
směrem jdou rýhy a jak hluboké jsou. Jinými slovy, je to souhrn nerovností 
skutečného povrchu součásti v určitém úseku. Tyto nerovnosti jsou měřeny jako 
úchylky zjištěného profilu od vztažné čáry.  

Nejčastěji používané parametry drsnosti 
Ra – Střední aritmetická úchylka drsnosti 

Ra je střední hodnota vzdálenosti bodu zjišťovaného profilu (y (x)) od střední 
čáry v délce měřeného úseku.  Vypovídací schopnost parametru je nízká, 
protože Ra nereaguje citlivě na extrémní výšky hrotů profilu a hloubky rýh 
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profilu. Stejná hodnota Ra se ukáže u povrchů, které mají profily rozdílného 
tvaru a velikosti, ale rozdílnou funkční charakteristiku (viz  

obr. 3). Hodnota Ra se udává v m. 

 

Obr. 2. Ra (šedivě) 

 

 

 

 

 

Obr. 3. Vliv reálného povrchu na hodnotu Ra (žlutě) 

Rq – Průměrná kvadratická úchylka profilu 

Pro praxi zajímavé je i využití výškového parametru Rq, který lze ve spojení 
s vyhodnocovanou délkou ln využít pro výpočet velikosti obsahu prohlubně. 
Takto lze stanovit objem opotřebovaného materiálu v daném místě povrchu. 
Hodnota Rq je citlivější na nežádoucí výstupky a prohlubně kontrolovaného 
povrchu, a proto zpravidla vykazuje vyšší hodnoty než Ra. Parametr Rq je 
využíván především v optickém průmyslu.  

Rz – Výška nerovností 

Rz je střední vzdálenost mezi pěti nejvyššími a pěti nejnižšími body zjištěného 
profilu od jeho střední čáry v délce měřeného úseku. Orientačně lze tuto 
hodnotu určit jako čtyřnásobek Ra.  
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Obr. 4. Výška nerovností Rz 

Značení drsnosti 
Značení drsnosti povrchu v technické dokumentaci určuje norma ISO 1302. 
Úplné složení značky je uvedeno na  

obr. 5, příklad předepsání na  

obr. 7.  

a) požadavek na strukturu povrchu 
b) případné další požadavky na strukturu povrchu 
c) výrobní proces (způsob opracování, povlakování…) 
d) orientace nerovností 
e) přídavek na obrábění 

 

Obr. 5. Značka drsnosti povrchu 

 

 

Obr. 6. Označení způsobu dosažení požadované drsnosti povrchu 

 

 

 

Obr. 7. Příklady označení drsnosti na výkrese 
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Následující tabulky (Tab. 1., 2.) uvádí přehled dosahované drsnosti Ra při 
jednotlivých typech obrábění a předností řadu drsnosti Ra s konkrétními 
příklady použití. 

Tab. 1. 

Způsob obrábění Dosahovaná drsnost povrchu 
Hrubování Obrábění na čisto Jemné obrábění 

Soustružení 12,5 – 100 1,6 – 12,5 0,2 – 1,6 
Frézování 6,3 – 25 1,6 – 6,3 0,8 – 1,6 
Vrtání 12,5 – 100 1,6 – 6,3 0,4 – 1,6 
Hoblování a obrážení 6,3 – 12,5 3,2 – 6,3 1,6 – 3,2 
Broušení 0,8 – 6,3 0,2 – 1,6 0,05 – 0,4 
 

Tab. 2. 

Předností 
řada Ra 

[m] 
Příklad použití 

0,012 
Nejhladší funkční plochy, které mají mít co nejmenší opotřebení při vysokých tlacích nebo 
vysokou zobrazivost. Měřící plochy nejpřesnějších měřidel, např. základních měrek, 
metalografické výbrusy. 

0,025 
Kluzné plochy s velkou kluznou rychlostí a s velkým tlakem, které mají mít co nejmenší 
opotřebení; funkční plochy valivých ložisek. Měřicí plochy přesných měřidel, např. 
kalibrů. 

0,05 
Velmi přesné funkční plochy, které mají mít malé opotřebení; úložné plochy měřících 
přístrojů, činné plochy kalibrů a některých měřidel. Volné plochy se stupnicemi pro 
optické odečítaní. 

0,1 

Kluzné plochy hřídelů pro přesné uložení s malou vůlí, čelní opěrné plochy axiálních 
ložisek, lapované písty a díry hydraulických zařízení. Činné plochy měřidel. Leštěné 
plochy s nízkou zobrazivostí; základní povrch pro ozdobné elektrolytické pokovování 
těžkých neželezných kovů.  

0,2 

Kluzné plochy smykadel a přesných ložiskových pouzder, přesná vedení s občasným 
pohybem a středící plochy měřících přístrojů, přípravků. Těsnící kuželové plochy. Volné 
povrchy leštěné pro zvýšení únavové pevnosti. Přesné technologické základny pro další 
operace a kontrolu. 

0,4 

Kluzné plochy se střední kluznou rychlostí a středním tlakem; vodící plochy u obráběcích 
strojů. Stykové plochy nepohyblivých rozebíratelných uložení a za studena lisovaných 
uložení menších rozměrů. Funkční plochy broušených ozubených kol, šneků, vaček, boky 
závitů pohybových šroubů. Volné plochy se stupnicemi. Základní povrch pod výstelkami 
ložisek. 

0,8 
Kluzné plochy s menší kluznou rychlostí (běžné provedení). Stykové plochy pro narážená 
a lisovaná uložení; válcové středící plochy rozebíratelné. Těsnící plochy před 
zabroušením. Funkční plochy řemenic pro obvodovou rychlost nad 10 m/s. Leštěné plochy 
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Předností 
řada Ra 

[m] 
Příklad použití 

rukojetí, pák a tlačítek. 

1,6 

Kluzné plochy hřídelů a ložisek s občasným nebo ručním pohybem. Vodící plochy s 
občasným vzájemným pohybem, např. drážky pro klíny a pera. Stykové plochy dělených 
skříní a vík pro tenká a tvrdší těsnění. Volně vyčnívající plochy rychle se otáčejících 
součástí a běžné plochy ovlivňující proudění tekutin. 

3,2 
Kluzné plochy s velmi malou kluznou rychlostí a bez nároku na přesnost styku; těsnící 
plochy pro měkká těsnění, volné plochy otáčejících se součástí obrobené pro dynamické 
vyvážení, plochy pro netmelené nátěry. 

6,3 
12,5 

Hrubě obrobené dosedací plochy bez vzájemného pohybu. Volně obrobené plochy, které 
nejsou funkční, např. čelní plochy hřídelů, ozubených kol a řemenic; obrobené plochy pro 
upínání při výrobě, plochy pro návary. 

Parametry povrchu a měření drsnosti povrchu 
Nejjednodušší způsob zjištění drsnosti povrchu je pomocí vzorkovnice.  
Nevýhodou je subjektivní hodnocení a určení pouze jednoho parametru drsnosti 
– nejčastěji hodnoty Ra. Kontrolované součástky porovnáváme se vzorky 
hmatem nebo zrakem. Hmat umožňuje přesnější rozlišení. Kontrolujeme-li 
pomocí zraku, lze si pomoci například lupou.  

 

Obr. 8. Vzorkovnice drsností povrchů 

Drsnost povrchu se nejčastěji měří pomocí drsnoměru. Kluzná lyžina vybavená 
zaobleným diamantovým hrotem snímá povrch měřené součásti. Poloměr 
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zaoblení diamantového hrotu bývá v rozmezí 2 až 10 m. Měření je automaticky 
vyhodnoceno mikropočítačem ve vyhodnocovacím přístroji. 

 

Obr. 9. Drsnoměr značky Tesa a princip snímání povrchu 

Pohybem snímače se získá dvourozměrný profil jako obraz povrchu součásti. 
Filtrací podle DIN EN ISO 11562 se z nefiltrovaného primárního profilu (P-
profil) získá profil drsnosti (R-profil) a profil vlnitosti (W-profil). Na těchto 
třech profilech jsou veličiny definovány a podle profilu analogicky označeny P, 
R nebo W. Hodnocení drsnosti povrchu je tedy vícekrokový proces, ve kterém je 
nutné odstranit pomocí proložení a filtrování tvar a vlnitost povrchu.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 10. P, W a R profil  
(Pt – hloubka profilu, Wt – výška vlnitosti, 

Rt – největší hloubka drsnosti, ln – 
vyhodnocovaná délka) 
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Moderní interferometrické metody mohou poskytnout rychlé, bezkontaktní a 
přesné měření topografie povrchů běžných strojních součástí. Např. metoda 
skenovací interferometrie s využitím bílého světla poskytuje nezbytný vertikální 
rozsah pro tato měření. Výhodou je zobrazení drsnosti povrchu na celé funkční 
ploše součásti.  

 

Obr. 11. 3D struktura povrhu víka převodovky 
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Název úlohy: 
Měření drsnosti povrchu 

Zadání úlohy 

a) U daných součástí zjistěte drsnost povrchu Ra pomocí vzorkovnice (etalon) 
drsností. 

b) Převeďte zjištěnou drsnost Ra na Rz. 

c) U daných součástí zjistěte drsnost povrchu pomocí digitálního drsnoměru. 

Použitá měřidla a pomůcky 
U měřidel uveďte rozsah a přesnost. 

 Posuvné měřítko 

 Vzorkovnice drsnosti 

 Digitální drsnoměr  
 

Nákres součásti 
Nakreslete a zakótujte zadané součásti (maximální rozměry). 
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Postup  
a) Určení drsnosti zadaných součástí 

 Nakreslete součásti, u kterých budete zjišťovat drsnost povrchu. 
Soustružená 

 

 

 

 

 

Broušená 
 

Frézovaná 
 
 Podle způsobu obrábění součásti (soustružení, broušení, frézování) 

vyberte vzorkovnici drsnosti a určete podle hmatu (u soustružené a 
frézované součásti) a podle zraku a lupy u broušené součásti drsnost 
povrchu, kterou zapište na nakreslené součásti. 

 
 

  
                 

 

 

 

 

 

 

Obr. 12. Vzorkovnice drsnosti - frézování 

  



OVMT 

   
  Projekt č.: CZ.1.07/1.1.02/04.0004  
  OVMT – Odborné vzdělávání s moderní technikou   
  Tento projekt je spolufinancován Evropským sociálním  
  fondem a státním rozpočtem České republiky.     
    11 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 13.Vzorkovnice drsnosti - soustružení a broušení 

 

b) Přepočet drsnosti Ra na Rz 

 Zjištěnou drsnost Ra soustružené, broušené a frézované součásti 
přepočítejte podle vzorce na drsnost Rz. 
Přepočet Ra na Rz: 

 

)(4 mRaRz   

 Hodnoty zapište do tabulky.  
 

Tab.3. Tabulka drsnosti Ra na Rz 

 
 

  

Drsnost 
povrchu 

Drsnost 

(μm) 

Ra       

Rz       
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c) Určení drsnosti zadaných součástí digitálním drsnoměrem 

 Zapněte digitální drsnoměr do zásuvky. 

 Uveďte drsnoměr tlačítkem „Power data“ do pracovního režimu. 

 Položte drsnoměr tak, aby se pohyblivý hrot přístroje dotýkal měřené 
plochy a tlačítkem „Start/Stop“ uveďte pohyblivý dotyk v činnost. 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

Obr. 14. Měření digitálním drsnoměrem 

 Pohyblivý dotyk kopíruje tvar povrchu součásti a vyhodnotí velikost 
drsnosti, kterou odečtete z displeje přístroje. 

 Tlačítkem „Parametr“ přepínejte a zaznamenejte jednotlivé drsnosti Ra, 
Ry, Rz a Rq. 

 Měření proveďte 5x po celé ploše a vypočítejte aritmetický průměr 
z hodnot Ra, Rz a Rq. 

 Hodnoty zaznamenejte do tabulky. 
  

Měřící hrot
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Tab. 4. Tabulka naměřených drsností 

Číslo měření 

Drsnost Aritmetický průměr 

Ra 

(μm) 

Rz 

(μm) 

Rq 

(μm) 

Ra 

(μm) 

Rz 

(μm) 

Rq 

(μm) 

1       

2    

3    

4    

5    

 

 

 

Závěr 

 Porovnejte hodnoty drsnosti Ra zjištěné pomocí vzorkovnice drsnosti a 
digitálním drsnoměrem. 

 Uveďte, která z drsností Ra, Rz je přesnější pro určení povrchu jakosti 
měřeného povrchu. 
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