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Metody výroby závitů
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1. soustružení závitů,

2. frézování závitů,

3. závitování,

4. broušení závitů.
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Tolerance závitů
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https://www.dormerpramet.com/D

ownloads/Poster%20Tap%20Drill

%20Chart%20800%C3%97600%2

0mm.pdf

https://www.dormerpramet.com/Downloads/Poster%20Tap%20Drill%20Chart%20800%C3%97600%20mm.pdf
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Lícovací soustava u závitů
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U matic se toleruje střední a malý průměr závitu, přičemž se použijí velká písmena. 

Např. M12 – 5H 6H. 

U šroubů se toleruje střední a velký průměr závitu, přičemž se použijí malá písmena. 

Např. M12 – 6g 7g

Mají-li oba rozměry určitého závitu stejnou toleranci, uvádí se jen jeden údaj – např.

M12 – 5H nebo M12 – 6g. 

Značka uložení se od označení závitu odděluje pomlčkou. Mezní úchylky jsou uvedeny v 

ČSN nebo v ST. 

Závity nelze vyrobit s absolutní přesností. Toleranční pole úchylek skutečných rozměrů 

závitů od jejich jmenovitých rozměrů je normalizováno. Vychází se přitom ze soustavy 

jednotné matice. To znamená, že dolní mezní rozměr závitu matice se kryje se základním 

rozměrem závitu. Horní mezní rozměr závitu šroubu je pak vždy v mínusu, aby byla 

zaručena určitá závitová vůle.
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Hlavní kritéria volby nástroje pro závitování
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Závitování
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Závitování

8



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

9

Závitování - Ruční a strojní závitníky
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Strojní řezání závitů - automatové závitové čelisti 
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https://www.sandvik.coromant.com/cs-

cz/knowledge/threading/tapping/pages/how-to-choose-tap-type.aspx

Kombinace povedení špičky a řezného kužele

1. závitníky s přímou drážkou,

2. závitníky se šroubovitým podbroušením drážky na špičce 
nástroje,

3. závitníky se šroubovitou drážkou,
4. tvářecí závitníky.

1 2 3 4

https://www.sandvik.coromant.com/cs-cz/knowledge/threading/tapping/pages/how-to-choose-tap-type.aspx
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Konstrukce závitníků
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Řezný kužel

Řezný kužel typu B = 3,5–5 závitů

Dlouhý řezný kužel:

• Velký kroutící moment

• Nejvyšší kvalita obrobené plochy

• Malá tloušťka třísky

• Nízký tlak na řezný kužel

• Prodloužení životnosti nástrojů

• Nejběžnější u závitníků se šroubovitým podbroušením na špičce (lamačem třísek)
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Řezný kužel typu C = 2–3,5 závitu

Středně dlouhý řezný kužel:

• Nízký kroutící moment

• Dobrá kvalita obrobené plochy

• Normální tloušťka třísky

• Normální tlak na řezný kužel

• Normální životnost nástrojů

• Nejrozšířenější konstrukční provedení

• Standardní řezný kužel pro slepé díry

• Nejběžnější provedení u závitníků se šroubovitou drážkou
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Řezný kužel typu E = 1,5–2 závity

Krátký řezný kužel:

• Nízký kroutící moment

• Dobrá kvalita obrobené plochy

• Velká tloušťka třísky

• Vysoký tlak na řezný kužel

• Kratší životnost nástrojů

• Málo časté konstrukční provedení

• Používá se v případě, že vůle na dně díry není příliš velká
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Řezný kužel - shrnutí
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Dlouhý B = 3,5–5 závitů

Středně dlouhý C = 2–3,5 závitu

Krátký E = 1,5–2 závity
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Toleranční třídy závitníků pro metrické závity
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Toleranční třídy závitníků pro metrické závity
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Tapping - závitování

https://www.haascnc.com/video/tipoftheday/bkruzgooa9k.html
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https://www.haascnc.com/video/tipoftheday/bkruzgooa9k.html
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Kroky pro vytvoření úplného profilu závitu

23



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

Podříznutý závit z důvodu většího posuvu
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Střední průměr závitu
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• Větší nebo menší posuv se může také vyskytnout, když závitník mění směr svého otáčení a posuv 

vřetena stroje nesouhlasí se stoupáním řezaného závitu. 

Při vytáčení závitníku z díry způsobí větší posuv opotřebení zadní plochy závitu závitníku, 

malý posuv způsobí opotřebení předních boků závitu. 

je větší střední průměr závitu o hodnotu 2t 

Rozměr velkého a malého průměru vyřezaného závitu nejsou ovlivněny. 

Závitové kalibry proto nejsou schopny tyto chyby měřit, měří pouze průměr a stoupání závitu!
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Velikost axiální síly a tvar zubové mezery
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Kuželové závity zhotovené kuželovým závitníkem

27



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

28

Nástroje pro soustružení závitů
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Vnitřní závity - tvářecí závitníky

https://www.youtube.com/watch?v=yDkP2CIBGuE&t=18s
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Upínání závitníků
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 Rychlovýměnná závitová pouzdra.

 Kleštinová upínací pouzdra pro synchronní

vřetena strojů i s možností rychlovýměny.

 Závitořezné reverzační přístroje.

 Držáky pro vysokorychlostní závitování

SpeedSynchro.
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• Pouzdra DSPL – rychlovýměnná závitořezná pouzdra s kompenzací na tah a tlak, 

osovým (radiálním) výkyvem a momentovou spojkou.

• Vhodné zejména pro radiální a sloupové vrtačky, dále horizontální a  vertikální obráběcí 

centra. Bez rychlovýměnné vložky – ta je zabudovaná přímo v hlavičce.
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Pouzdra WFLC, WFLK

Pouzdra pro řezání závitů na klasických
i CNC strojích. Vhodné s CNC řízením
i bez CNC řízení.
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Takzvaný Tvrdý start neboli „Anschnittdruckverstärker“ (tzv. zesílení tlaku při náběhu) a následně zlehka
jdoucí délkové vyrovnání zaručují i v těžkých obráběcích podmínkách vyřezání tolerančeně spolehlivého
závitu a tím spolehlivý výrobní proces. Starší provedení bez „tvrdého startu“ měly problémy se zavedením
závitníku a následkem toho z důvodu nízkého počátečního tlaku nemusel být závit dořezán.
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Závitořezný aparát
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Závitořezný aparát TA –

vhodný především pro sloupové
vrtačky s ukončením Morse kužel.

Umožňuje zrychlenou reverzaci
otáček na vrtacím stroji.

Rozsah M3 – M20.
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Vysoce výkonná reversní hlava pro řezání závitů na obráběcích centrech
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Vysoce výkonné závitořezné aparáty s integrovanou
převodovkou pro změnu směru otáček. 

Nejvýkonnější způsob řezání závitů na obráběcích
centrech.



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

38

Pouzdra WFLP, WF – jsou díky štíhlé konstrukci určena pro řezání závitů na vícevřetenových
a speciálních strojích a transferových linkách.

Osový radiální výkyv u variant WFLP/WFP umožňuje bezpečné řezání závitu do předlitého otvoru.
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Synchronní pouzdra
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Synchronní pouzdra SCK – synchronní pouzdra
s minimální délkovou kompenzací umožňují sladění
otáček a posuvů na moderních CNC strojích. 

Výhodné pro:
• nižší opotřebení závitníků. 
• Radiální tlumení vibrací kompenzuje i nejmenší

chyby synchronizace stroje.
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Závitořezné rychlovýměnné vložky WE a WES
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typ WES s momentovou spojkou

typ WE bez momentové spojky
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STA Synchro-pouzdro – pro kleštinové upínače a poháněné nástrojové držáky dle ISO 15488 (DIN6499).
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Srovnání životnosti závitníků v ER kleštině s upnutím v synchronizačním pouzdře SCK
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Torque – Power consumption calculation tapping
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Exemple

44
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Thread forming
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Videa + aplikace + odkazy

Řešení praktických problémů – firma Walter

• https://www.walter-tools.com/SiteCollectionDocuments/woa/index.html#threading

47

http://www.walter-tools.com/SiteCollectionDocuments/woa/index.html#threading
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Soustružení závitů

48



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

49

Základní způsoby výroby
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Počet drah nástroje – infeed values recommendations
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Výběr nástroje / toll selection procedure
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Internal threading assortment
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Označování nožů pro soustružení závitů dle ISO
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Označování vyměnitelných břitových destiček VBD dle ISO – soustružení závitů
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CoroThread® 266
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Vytvoření profilu závitu - 3 typy VBD:

59

A) VBD s částečným profilem.
• Určena pro několik stoupání, 

• Nutnost předsoustružení přesného průměru.

B) VBD s plným profilem.
• R špičky je přesně přizpůsoben profilu závitu.

• výroba přesně odpovídající normě.

• Zaručena souosost.

• Lepší jakost a přesnost. 

• Odpadá nutnost odstraňování ostřin. 

• Jakmile je dosažen požadovaný střední průměr, budou 

dokončeny také ostatní rozměry. 

C) Vícebřité (hřebínkové) VBD. 
• Počet záběrů se snižuje až na polovinu než u dvoubřitých 

VBD.

• Nutnost prostoru pro výběh.
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Threading with full profile inserts
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Úhel sklonu VBD (λ ) musí odpovídat uhlu stoupaní šroubovice (ω)

63

ω uhel stoupani šroubovice [°]

p stoupani zavitu [mm]

ds středni průměr zavitu [mm]

p  - stoupaní,

ds – střední průměr závitu

úhel sklonu (naklopeni VBD)

λ = 1,5°
speciální 

redukční 

podložka
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Volba podložek
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Soustružení závitů – strategie obrábění

• jednoprofilové (radiální nebo kotoučové)

• hřebínkové (prizmatické nebo kotoučové). 

• radiální přísuv (s < 1,5 mm), (pro obráběné materiály, které tvoří krátkou 

třísku a pro materiály se sklonem ke zpevňování za studena (např. oceli s 

nízkým obsahem uhlíku a korozivzdorné oceli). 

• boční přísuv - je tření pravého břitu nástroje o pravý bok obráběného 

profilu a následné nepravidelné opotřebení břitu nástroje a zhoršení jakosti 

povrchu na pravém boku vytvářeného závitového profilu. 

– Boční přísuv s odklonem 3° až 5° eliminuje tření na boku profilu 

• střídavý přísuv - pro dlouhou, špatně utvářenou třísku. 
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https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/knowledge/threading/thread-turning/how-to-choose-infeed-method-in-thread-turning-operations
https://www.youtube.com/watch?app=desktop&v=UTlYyPP_y_g
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Programování soustružení závitů

G33 – SOUSTRUŽENÍ ZÁVITU
Funkce umožňuje soustružení jedné závitové drážky na průměru (X) se stoupáním (K) v délce (Z). 

N10 G33 X.. K.. Z.. 

X...malý průměr závitové drážky 

K...stoupání závitu 

Z...délka závitu 

G78 – CYKLUS ŘEZÁNÍ ZÁVITU S KOLMÝM PŘÍSUVEM 
Cyklus se používá při soustružení závitů v délce dané adresou (Z), se stoupáním (K). V adrese (X) se uvádí malý průměr závitu 

( u vnitřních závitů se udává velký průměr závitu), adresa (U) určuje hloubku třísky. Přísuv nástroje je kolmo na osu rotace 
obrobku. Po vysoustružení závitu se nástroj vrátí rychloposuvem do výchozí polohy. 

N10 G78 X.. Z.. U.. K.. 

X...malý (velký) průměr závitu 

Z...délka závitu 

U...hloubka třísky 

K...stoupání závitu 

G79 – CYKLUS ŘEZÁNÍ ZÁVITU SE ŠIKMÝM PŘÍSUVEM
Cyklus se používá při soustružení závitů v délce dané adresou (Z), se stoupáním (K). V adrese (X) se uvádí malý průměr závitu 

( při obrábění vnitřních závitů se uvádí velký průměr závitu), adresa (U) udává hloubku třísky. Přísuv nástroje je šikmo, po boční 
ploše závitu. Po vysoustružení závitu se nástroj vrátí rychloposuvem do výchozí polohy. 

N10 G78 X.. Z.. U.. K.. 

X...malý (velký) průměr závitu 

Z...délka závitu 

U...hloubka třísky 

K...stoupání závitu
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Obrábění metodou OptiThreading™
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https://www.sandvik.coromant.com/cs-cz/knowledge/threading/thread-turning/how-to-choose-infeed-method-in-thread-turning-operations
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Frézování závitů
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Frézování závitů

• Závitové kotoučové frézy

– z RO,

– jednoprofilové nástroje pro dlouhé vnější závity (např. 

pohybové šrouby s lichoběžníkovým závitem), 

– profil závitové mezery, vykloněny pod úhlem stoupání závitu. 
Za jednu otáčku obrobku se fréza nebo obrobek posune o délku 

stoupání závitu.

– k frézování dlouhých pohybových šroubů  - speciální 

frézovací stroje, kratší šrouby lze frézovat i na univerzálních 

konzolových frézkách, s využitím dělicího přístroje. 

• Hřebenové válcové závitové frézy

– nástrčné (většinou z RO),

– stopkové (monolitní, z nepovlakovaných nebo 

povlakovaných SK), Vyříznutí celého závitu se provede na 1,25 až 

1,5 otáčky obrobku.

– planetový pohyb a současný osový posuv. 
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Stopkové závitové frézy firmy Widia s VBD

• u vnitřního závitu musí být průměr frézy menší než 2/3 průměru řezaného závitu
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Technologie výroby závitů frézou s VBD
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Zadávat do korekci hodnotu Rprg

(vygravírována na stopce)
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Cyklus frézování závitu frézou BGF  - Monolitní vrtací závitové frézy BGF

V průběhu jednoho pracovního cyklu - tři různé úseky bez 

výměny nástroje

• vrtání díry, 

• sražení hrany,

• frézování závitu,

https://www.google.cz/search?q=+BGF++threading&sca_esv=577798594&sxsrf=AM9HkKkY1Oo_H5YMM3H0gDBaxf68EhAy2Q%3A1698667591572&ei=R5w_ZaG8ItyQxc8Pm5KfsAo&ved=0ahUKEwjh-4vz3Z2CAxVcSPEDHRvJB6YQ4dUDCBA&uact=5&oq=+BGF++threading&gs_lp=Egxnd3Mtd2l6LXNlcnAiDyBCR0YgIHRocmVhZGluZzIFEAAYogQyBRAAGKIEMgUQABiiBDIFEAAYogRInRJQowdYqgxwAXgAkAEAmAFxoAGKA6oBAzMuMbgBA8gBAPgBAcICCxAAGIkFGKIEGLADwgIIEAAYogQYsAPiAwQYASBBiAYBkAYE&sclient=gws-wiz-serp#fpstate=ive&vld=cid:0c3c46e7,vid:akSGhMryX6I,st:0
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Cyklus frézování závitu frézou ZBGF

• kruhové interpolace,

• do plného materiálu

• až do 62 HRC

thread.mpg
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Závitování – firma Walter
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Video - Walter Prototyp Threading Paradur Eco Plus High performance tap Gewinden

http://www.youtube.com/watch?v=XeG9lV3E0rE&feature=player_detailpage
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Závitové hlavy

• Čelisti radiální hlavy  - do M60.

• Čelisti tangenciální hlavy - do M64. 

• Závitové hlavy s kotoučovými noži
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Broušení závitů

• Před vlastním broušení jsou kotouče tvarovány a orovnávány, 
– Jednoprofilové - diamantovými orovnávači, 

– Hřebenové - tvarovacími kladkami.

• Jednoprofilový kotouč je vykloněn o úhel stoupání závitu, nastaven na plnou hloubku závitu. Obrobek se otáčí a posouvá 
v axiálním směru o délku stoupání závitu na jednu otáčku obrobku.

– závity nejvyšší přesnosti (např. závitové nástroje a měřidla, upnuté mezi hroty), od průměru 25 mm.

– malá produktivita.

• Hřebenový kotouč se postupně k obrobku přisouvá v radiálním směru, na plnou hloubku profilu závitu. Obrobek se přitom 
otáčí a posouvá v axiálním směru o jednu rozteč závitu na jednu otáčku.

https://www.youtube.com/watch?v=kyFv7Uo9ctE&t=19s
https://www.youtube.com/watch?v=PT8cLfZDTv8&t=10s
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Tváření závitů

Válcování -nejproduktivnějším způsob výroby vnějších závitů,

• plochými čelistmi

– dvě kalené čelisti (pro každé stoupání se používá jiná dvojice), horní je pohyblivá. 

– nepřesné pro běžné spojovací šrouby. 

• kotoučovými čelistmi - častější použití

– radiální způsob - dva poháněné kotouče 

• speciální stroje umožňují válcovat šrouby s normálním a plochým závitem, 

případně i jiné profily, 



VŠB – Technická Univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra obrábění, montáže a strojírenské metrologie prof. Ing. Marek Sadílek, Ph.D.

86

– axiální způsob - tří volně otočné kotouče (vzájemně přesazených o 1/3 stoupání 

závitu), jejichž osy jsou:
• mimoběžné, 

• skloněné k ose polotovaru o úhel stoupání závitu,

• rovnoběžné. 

• na obvodu negativ profilu závitu v uzavřených okruzích, 

• náběhové plochy jsou kuželovitě sraženy (stejné sražení má i polotovar) 

• vzájemná poloha kotoučů se nemění, 

• polotovar se otáčí a je vtahován mezi válcovací kotouče, 

• lze využít revolverové a automatické soustruhy.
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