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Charakteristika spoje 

 Jedná se o spojení hřídele s nábojem tvarovým stykem – síly i 

momenty jsou přenášeny pomocí styčných ploch na hřídeli a náboji. 

 Drážkové spoje tvoří zuby vytvořené drážkováním hřídele do kterých 

zapadají drážky náboje a naopak. Používají se pro přenos velkých i 

rázových krouticích momentů nebo tam, kde je z konstrukčních důvodů 

požadován krátký náboj. 

 Drážkové spoje nezajišťují proti osovému posuvu náboje na hřídeli. 

Jsou vhodné pro přesuvné náboje na hřídeli. 

 Drážkové spoje je možné středit na vnitřní průměr, vnější průměr a na 

boky zubů. 

 

Druhy drážkových spojů 
 

 Drážkování rovnoboké ČSN ISO 14 

 Normalizovaná řada lehká 

 Normalizovaná řada střední 

 Drážkování evolventní ČSN 01 4950 ÷ ČSN 01 4955 

 Drážkování jemné ČSN 01 4933 
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Drážkování rovnoboké 

 U válcových hřídelů je normalizované v lehké a střední řadě s vnitřním 

středěním (na vnitřní průměr). 

 Obě řady mají stejný počet zubů, stejné odstupňování vnitřního 

průměru, stejný počet i šířku drážky. Liší se vnějším průměrem 

drážkování (střední řada má větší průměr). 

 Používá se pro velké, rázové a střídavé krouticí momenty a u 

přesuvných nábojů. 
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Příklad rovnobokého drážkování, převzato z [5] 



Drážkování evolventní 

 U evolventního drážkování se používá středění na boky drážek nebo 

vnější. Častější je středění na boky drážek, vnější středění pouze tam, 

kde je nutná přesná souosost hřídele a náboje.  

 Profily drážek a zubů jsou tvořeny evolventami s úhlem profilu 30°. 

 Používá se pro velké a rázové krouticí momenty a u přesuvných 

nábojů.  

 Náboj lze na hřídeli přesadit o malý úhel. 
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Příklad evolventního drážkování, převzato z [6] 



Drážkování jemné 

 U jemného drážkování může být až 78 drážek (počet se řídí normou a 

je závislý na průměru hřídele) s vrcholovým úhlem v rozmezí 47°÷ 63°. 

 Jemné drážkování méně zeslabuje hřídel. 

 Používá se pro velké krouticí momenty a je nevhodné pro přesuvné 

náboje.  

 Náboj lze na hřídeli přesadit o velmi malý úhel. 

 Příkladem použití jemného drážkování je uchycení torzní tyče. 
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Příklad jemného drážkování, převzato z [7] 



l osová délka dotyku mezi boky drážek hřídele a náboje za provozu (mm) 

h skutečná opěrná výška drážky (mm) 

DS střední průměr drážkového profilu (mm) 

K korekční součinitel (vzhledem k výrobním nepřesnostem uvažujeme, že 

 obvodovou sílu přenáší pouze část boků drážek)  

  K = 0,75 pro rovnoboké drážkování 

  K = 0,5  pro evolventní a jemné drážkování 

i počet drážek 

F obvodová síla, kterou přenáší boky drážek (N) 

MK přenášený krouticí moment (Nmm) 

Výpočet drážkových spojů 

 U drážkových spojů provádíme kontrolu na otlačení, kdy tlak na bocích 

drážek nesmí přesáhnout povolenou hodnotu. 

 Můžeme také z dovoleného tlaku na bocích drážek vypočítat potřebnou 

činnou délku drážkování. 

 Tlak na bocích drážek určíme ze vztahu: 
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Dovolený tlak na bocích drážek pD 

 Dovolený tlak na bocích drážek závisí na způsobu zatížení a použitém 

materiálu 

 Přehled dovolených tlaků pro základní druhy materiálu a zatížení je v 

následující tabulce. 
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KLIDNÉ MALÉ RÁZY VELKÉ RÁZY MALÉ RÁZY VELKÉ RÁZY

OCEL KALENÁ 160 140 120 90 50

OCEL, OCEL NA ODLITKY 120 105 90 67 37

ŠEDÁ LITINA 72 63 54 40 22,5

TEMPEROVANÁ LITINA 88 77 66 49,5 27,5

BRONZ, MOSAZ 40 35 30 22,5 12,5

VYTVRZENÁ SLITINA AlCuMg 80 70 60 45 25

VYTVRZENÁ SLITINA AlMg, AlMn 72 63 54 40 22,5

VYTVRZENÁ SLITINA AlSiMg 56 49 42 31,5 17,5

ZATÍŽENÍ

JEDNOSMĚRNÉ STŘÍDAVÉMATERIÁL

DOVOLENÝ TLAK NA BOCÍCH DRÁŽEK PD (MPa)



Kontrolní otázky 

 Porovnejte výhody a nevýhody spoje hřídele s posuvným nábojem pomocí 

drážkování a výměnného pera. 

 Vyjmenujte příklady použití drážkových spojů v praxi. 

 Poznáte o jaký typ drážkování se jedná u hřídele na následujícím obrázku? 
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