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1.1 Abstrakt

ABSTRAKT

Meno autorov: Ing. MurgaSové Viera, Pachinger Robert :
Pracovny zosit, pre odbornl prax:

Nézov odboru: 2430 H Operator strojarskej vyroby - 1. ro¢nik.
RSOV /Rozvoj stredného odborného vzdelavania/, rok 2014.



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

Xy
| A
e @ <
R Operatny program -
3 L VIDELAVANIE ¢
Eurdpska unia T *
Eurépsky socialny fond ~ ,{,ﬁ. ~
éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
1.2 Identifikac¢né adaje projektu
Operaény program: OP vzdelavanie
Programové obdobie: 2007 - 2013
Prijimatel”: Statny institat odborného vzdelavania
Nazov projektu: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
ciel: Konvergencia
Kod ITMS projektu: 26110130548




Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

X w ¥
LY Y

@

A —_— \|

.l 7 operatngprogram

L VZDELAVANIE v

Eurdopska unia ! %
Eurdpsky socialny fond ,\{ _‘!L /\r

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

1.3 Uvod.
Pracovny zoSit je vypracovany za ucelom zosuladenia ¢asovo - tematickych planov
vyucCovania odborného vycviku a odbornych teoretickych predmetov. Obsahuje namety

na praktické tlohy pre ziakov prvého ro¢nika v jednotlivych vyucovacich /pracovnych/

dioch. Plan OVY je obsahovo rozdeleny do Styroch tematickych celkov:

1 Uvod 6 hodin 1 pracovny defi
Zaklady ruéného spracovania materialov 192 hodin 32 pracovnych dni
3 Zaklady stroj. obrabania 198 hodin 33 pracovnych dni
3.1 Sustruzenie 60 hodin 10 pracovnych dni
3.2 Frézovanie 60 hodin 10 pracovnych dni
3.3 Vitania 42 hodin 7 pracovnych dni
3.4 Brusenie 36 hodin 6 pracovnych dni
4 Ulohy na vyplnenie ¢asovej rezervy 84 hodin 14 pracovnych dni
Spolu: 480 hodin 80 pracovnych dni

Z praktického hladiska je absolutne zostladenie tém preberanych na OVY ana
technologii prakticky nemozné z roznych realnych dévodov, /napr. z dovodu meniacej
sa organizacie vyucovania OVY v kalendarnych tyzdnoch, prazdnin, $tatnych sviatkov,
ucastou ziakov na mimoskolskych akciach apod./ Je preto vhodné a praktické
sktisenosti to potvrdzuju, ked’ su uciva preberané na teoretickom vyucovani v ur€itom
Casovom predstihu a ziak je pri rieSeni praktickej Glohy uz s danou problematikou
oboznameny. Tento predstih nie je v§ak podmienkou.

Pracovny zoS$it nema za ulohu nahradit’ u¢ebnicu, ale méze byt’ réimcovym vodidlom pre
MOV pri vedeni ziakov v oblasti nadobudania praktickych zrucnosti, aich
systematickom zdokonal'ovani sa v priebehu celého Skolského roka, v sulade s témami
preberanymi na teoretickom vyucovani - najmi v technolégii a technickom kresleni. Ma
byt pomdckou pre ziakov, ale aj MOV, ktorému poskytuje isté vedenie pri rieSeni
jednotlivych tém. Va¢sinu uvadzanych tloh je mozné priamo vyuzit, ale nie je vylucené
predloZené navrhy c¢iastocne upravit’, alebo nahradit’ podobnymi v stlade s tematickym
planom OVY. Je samozrejmostou, a predpokladd sa, Ze nezodpovedané, alebo len
naznacené otazky v jednotlivych dnoch vyucovania doplni MOV na zaklade svojich

sktisenosti a s potrebnym komentarom v ramci inStruktaze, a v praktickych ukéazkach.
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Ulohy st navrhované pre jednotlivé pracovné dni, t.j. pre 6 hodinové vyucovanie. Je
vSak mozné, aby MOV podla existujucich konkrétnych podmienok /napr. s ohl'adom na
dostupné polotovary, pomocky , nastroje, strojové zariadenia ainé , navrhnuté
parametre, alebo podmienky zmenil, rovnako, ako stupnicu hodnotenia s ohl'adom na
realne schopnosti ziakov v skupine.

Pracovné dni /6 hodinova pracovna doba/ si vyplnené pracovnymi ulohami, ktoré
rozvijaju zru€nosti Zziakov, avyzaduju  od nich sucasne vedomu kooperaciu
s teoretickymi vedomostami. Jednd sa o vedomosti ktoré ziskali /pripadne ziskaji

a prehibia/ na teoretickom vyucovani v predmetoch technoldgia, technické kreslenie,

strojnictvo, strojarska technolédgia a d’alSich.

V prvej Casti pracovného zoSita je s oh'adom na vedomosti, skisenosti a zrucnosti
ziakov Struktara tloh rieSena podrobnejsie, v druhej Casti zoSita, je S ohladom na uz
ziskané vedomosti a zru¢nosti zZiakov Struktura uloh rieSend menej podrobne
a predpoklada sa, Ze si Ziaci v spolupraci s MOV dokézu stanovit’ dovtedy poskytované
informacie uz sami. Struktira zadani wloh je preto jednoduchsia a menej podrobna,
niektoré Ulohy, resp. ich Casti sa javia ako problémové /tloha je ziakovi zaddvana s

cielom vyuzivat’ uz ziskané skusenosti a jeho technické myslenie resp. zru¢nost’/.

Poznamky:

1. Pouzivatelom tohto pracovného zoSita odporacame vyrobené suciastky oznacit’
a odkladat,, pretoze pre niektoré /vyznacené/ Ulohy je moZné pouzity material
/suciastku vyrobenll v jednom pracovnom dni/ opakovane pouZit’ ako polotovar
na vyrobenie dalSej suciastky - uSetrite polotovary ! Tyka sa to najmd tloh
druhého TC - ru¢né spracovania materialov, ale aj d’al$ich uloh v trefom TC -
zaklady strojového obrabania.

2. Pri realizovani uloh v jednotlivych pracovnych dnoch, je vzdy potrebné
pozorne Citat' zadania a ,S$tudovat ich® v sucinnosti s vyrobnym vykresom

suciastky, resp. s tabul’kovym technologickym postupom.
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1.5 Kapitoly pracovného zoSita
1. T.C. Uvod do odborného vycviku. 1. deri /6 hod./

Nazov témy:
1.1 Zakladné pravidli OBZP v podmienkach dielni SSOST. 1. deni /6 hod./
Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi pravnymi normami a pravidlami ochrany
zdravia pri praci a pri pohybe na pracoviskéch skolskych dielni.
Poukézat’ na pracoviska so zvySenym nebezpecenstvom trazov. Oboznamit’ ziakov
s pracovnym poriadkom SSOST a vnitornym poriadkom tuseku OVY. Upozornit’ na
potrebu dodrziavania zakladnych pravidiel osobnej hygieny. Zoznamit ich
S protipoZiarnym poriadkom a sposobom spravania sa pri ekologickych havariach.
Teoretické vychodiska:
1. Zopakujte vysvetlené pravidld a bezpecnostné predpisy suvisiace s pravnymi
normami 0 bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri praci STN 200 700, STN 200 701
2. Aké povinnosti maju pracovnici pri pohybe na pracovisku, pri praci a ochrane
svojho zdravia, aj zdravia INYCh........cccocviiiii
3. Zopakujte zakladné pravidla poskytovania I. pomoci - ukony zachranujuce zivot/
postup pri rieSeni bezvedomial .........ccccvviiiiiiiiiiiic
4. Zopakujte zakladné pravidla pouzivania zdkladnych druhov hasiacich pristrojov
Postup nadobuidania vedomosti /zru¢nosti/:
Kuvedenej problematike diskutovat s MOV, aktivne sa zapdjat do riadeného
rozhovoru, pytat’ sa na pripadné nejasnosti, napisat’ test.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Dokdzem zopakovat zékladné bezpeCnostné predpisy suvisiace s mojim
SPravanim $a Na PraCoOVISKU........cccuieriiiiiiiniieiieie ettt e
2. Ovladam zakladné pravidla skolského poriadKu............cccovriiiiiiicicicncicsce
3. Poznam pravidla 1. pomoci zachrafujuice ZIVOt.........ccccveeecuiieeciieeeiie e
4. Viem pouzit’ zakladné druhy hasiacich pristrojov .......cccceevevevieiineiesieese e
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Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKOU/..............coeevviiiiiiieeiiiee e,
2 . T.C. Zaklady ru¢ného spracovania materialov. 32 dni /192 hod./
Nazov témy:
2.1 Plos$né a priestorové rysovanie. 1.a2. defi /12 hod./

Prvym praktickym cvi¢enim vstupuje ziak strojarskeho odboru do velkej rodiny
strojarov, ktorych praca je pre spolo¢nost’ velmi doblezitd. Je to praca presna
a zodpovedna. Preto pracujte od zaciatku tak, aby ste sa o najviac naucili. Pre Vase
povolanie su potrebné rdzne vedomosti a zrucnost, ktoré poskytuje najméd odborny
vycvik a technologia. Rysovanie. Pozname rysovanie rovinné a priestorové .
Rysovacie ihly su pomdcky, ktorymi sa vyznacuju rysky, pomocou ktorych sa material
rozmeriava , alebo slizia ako orientdcia pri jeho opracovani. Hrot ihly musi byt tvrdy
astale ostry. Aby rysky boli dobre viditeIné natierame niekedy povrch obrobku
roztokom kriedy a gleja. Opracované plochy, natierame roztokom modrej skalice, ta
vytvori medeny povlak, do ktorého sa rysuje. Pri priestorovom rysovani ¢asto
pouzivame okrem beZného naradia aj rysovaci vySkomer /nddrh/, ktorym moéZeme
nanaSat’ rozmery /vySkové koty/ od technologickej zdkladni, ktorou je obrobok
postaveny na rysovacej doske /platni/. Stabilné obrobky rysujeme priamo na platni,
malo stabilné obrobky opierame o uholnik, prizmu a pod. Na zretel'nejSie vyznacenie
rysiek a na nastavenie a vedenie kruzidla sa pouzivajii jamkovace s vrcholovym uhlom
30%az 45°. Stred vftané¢ho otvoru vyznacujeme jamkovacom s vrcholovym uhlom 60°.
Na priamych ryskach robime jamky vo vacSich vzdialenostiach /rozstupoch/, na
krivkadch musia byt vedl'a seba hustejSie z dovodu dokonalejsej kontroly pri obrébani.
Ciel: Poznat vyznam rysovania a naucit’ sa pouZivat rysovacie naradie.
Teoretické vychodiska:
1. Co rozumieme Zruenostou PraCoOVIIKA .........c.oeeververerrreeeseessessesesssssseesessesessenessenes
2. Aku funkciu v strojarskej vyrobe plnia technické VyKresy........ccccooveevvienienciiennnnnn.
3. Vymenujte pomdcky, ktoré sa pri rysovani pouzZivajll........cccceeeeerieiinnnniencneennn.
4. AKo je mozné zlepsit podmienky pre rysovanie na povrchu opracovanych

Y8 oIt 1] £ ) OO
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5. Aku funkciu pri rysovani plni technologicka zékladna.............cccooveviiieiiiiinnee.
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh 1 a 2.
Uloha 1: Na plech s hriibkou 1,5 mm narysujte siet’ a ojamkujte vietky prieseéniky
jednotlivych, okétovanych poli podla vykresu & SSOST - OSV- 1001 /priloha A2/.

Cislo Nazov Cislo Pobi .
opis prace
. L. oper.
operacie operacie . . A
iseku | & V. SSOST-0SV - 1001 | Pracovné pomocky
05 Strihanie 1 Strihat’ plech na rozmer Ocelové pravitko
130 x 180
10 Zamocnicke 1 Odihlit ostré hrany Pilnik
prace
2 Vyrovnat Kladivo
3 Natriet’” kriedou Krieda
4 Rysovat siet’ Uholnik, Rysovacia ihla
5 Jamkovat’ Jamkovac
15 Kontrola 1 Previest’ kone¢nu kontrolu Posuvné meradlo
/OTK/ vyrobku

Tabulka hodnotenia prace

& v. SSOST - OSV - 1001

Kvalita ¢innosti Max. Pozadovany rozmer Max. 120 bodov
body

Odihlenie 10 Hodnotenie | Znamka
Rozstupy rysiek 50 106 - 120 1
Rovnobeznost’ 20 86 — 105 2
Kolmost’ 10 61 -85 3
Viditel'nost’ 10 41 -60 4
Celkovy vzhl'ad 20 40 a menej 5

Uloha 2: Na opaénu stranu plechu ktory ste pouzili v predchadzajucej tlohe narysujte

geometrické obrazce podla vykresu & SSOST - OSV - 1002 /Priloha B2/.

12
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Cislo Nazov Cislo . .
L. L. Popis prace
operacie operacie oper. . , .
aseku | & V. SSOST - OSV - 1002 Pracovné pomocky
05 Strihanie 1 Strihat’ plech na rozmer Noznice, mm pravitko
130 x 180
10 Zamocnicke 1 Vyrovnat’ Kladivo
prace
Odihlit’ a zarovnat’ Pilnik
15 Rysovanie 1 Natriet' kriedou Krieda
Rysovat’ osi Uholnik, rysovacia doska,
Nadrh /vyskomer/, Thla
3 Rysovat’ geometrické obrazce | Kruzidlo, uhlomer
Jamkovat’ Jamkovag, kladivo
20 Kontrola 1 Previest’” kone¢nu kontrolu Posuvné meradlo,
/OTK/ vyrobku uhlomer
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1002
Kvalita ¢innosti Max. | Pozadovany rozmer Max. 120 bodov
body
Odihlenie 10 Hodnotenie Znimka
Vzdialenosti osi 20 106 - 120 1
Narysovanie obrazcov 60 86 - 105 2
Jamkovanie 20 61-85 3
Celkovy vzhlad 10 41 - 60 4
40 a menej 5

Sebahodnotenie zZiaka:
1. Aku funkciu ma pri orysovani JamKovac.........ceecveeeriieeniieeniieeiee e

2. Preco musia byt pri orysovani jamky na krivkach vedl'a seba hustejsie ...............

4. Scitajte hodnoty Uhlov 347237 + 26758 ...t
5. Odcitajte hodnoty UNIOV 56°24" — 38°34 .. ...ocieiieeeeeeeeeee e
Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo znamkou, podla tabul’ky/..........ccccccevvverireiennnns
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Nazov témy:
2.2 Strihanie materialov. 3. deni /6 hod./

Je beztrieskové delenie materialu, pri ktorom do materidlu vnikaji kliny /noze/ noznic.
Ruénymi noznicami je mozné strihat’ ocel'ovy plech do hriubky 0,7 mm, mosadzny do
0,8 mm, med’ a hlinik do hrubky 1,0 mm. HrubSie plechy sa musia strihat’ pakovymi,
alebo strojovymi noznicami. NoZe musia mat’ primerand pevnost’, tvrdost’ a vhodny tvar
/geometriu/, aby spravne strihali. Ostrie je tvorené ¢elom a chrbtom rezného klina. Uhol
sa nazyva uhol ostria - rezného klina. Oznacuje sa . Pre makké materialy sa voli B =
65°, pre kovy strednej tvrdosti B = 75°, pre tvrdé kovy az B = 85°. Aby sa zmenSilo
trenie medzi nozmi, je chrbat od reznej roviny odkloneny o uhol chrbta a = 2 - 3°.

Material je pri strihu najprv stla€any, nésledne oddeleny prechodom noZzov /strihany/.

Obrazok €. 1 Geometria noZnic /princip strihania/

Ichrbat, 2 ¢elo, a - uhol chrbta, B - uhol ostria /rezného klina/, x - vol'a medzi nozmi

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Pri strihu sa sily premiestiiuji do stran a materidl sa snazi vyhnat nahor. Z uvedeného
dovodu si pri ruénom strihani materidl pridrzujeme rukou, pri strojovom strihani sa
pouziva pridrziavaC. Pri ru¢nom strihani je vhodné z bezpecnostnych ddévodov

pouzivat’ rukavice. V praxi sa pouzivaju ru¢né noznice s rdznou upravou - tvarovanim
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rukoviti /drzadiel/. Na strihanie hrubsich a rozmernych polotovarov su vhodné strojové
noznice / pakové, tabulové, okruzné, elektrické /.
Ciel’: Ziskat’ zékladné teoretické vedomosti a naucit’ sa pravidla pre rucné a strojové
strihanie, nadobudnut’ primeranu zru¢nost’ pri strihani ru¢nymi noZnicami.
Teoretické vychodiska:

1. Vysvetlit pomenovanie ,,beztrieskové delenie materidlu®..............cccooverieneennene.

2. Aky uhol ostria sa voli pri strihani tvrdych a makkych kovov..........c.ccccoviiinnnne.

3. Vysvetlit, preco sa pri strihani musi pouzivat’ pridrziavac ...........cccccevvveveeieiinennnn

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh 1 a 2.
1. Uloha:
1.1 Vyhotovit vystrizky z plechu 0,5 mm hrubého:
/dva §tvorce s rozmerom PI. 0,5 x150 -150 mm/.
1.2 Na vystrihnuté plechy narysujte kruZnice s priemerom ¢ D = 100mm
1.3 Vystrihnite: 1.3.1 kruh s priemerom ¢ D = 100mm

1.3.2 kruhovy otvor s priemerom @ D = 100mm /vid’. obrazok ¢.2/

Obrazok €. 2 Spravne drzanie materialu a ruénych noznic pri strihani.

Jiii Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Uloha: Vyhotovte vystrizok podla vykresu & SSOS - OSV - 1003 /Priloha C2/.
Cislo Nazov Cislo . .
- - Popis prace Pracovné
operacie operacie oper. B N
dseku | & V. SSOST - OSV - 1003 pomdcky
05 Strihanie 1 Strihat’ plech na rozmer 125 x 145 Noznice, pravitko
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov vystrizku Posuvné meradlo
15 Rysovanie 1 Rysovat’ tvar vyrobku /krabicka/ Rysov. pomdcky
20 Klampiarske 1 Vystrihnat'  4x rohy 24,5 x 30 Ruéné noznice
prace
2 Vyrovnat' po strihani Kladivo, nakova
3 Vypilovat’ 4x zarezy 5,5 x 45° Ihlové pilniky
4 Kone¢na tprava/rovnat’, odihlit’ / Kladivo, plochy
pilnik
30 OTK 1 Previest’ kone¢nu kontrolu vyrobku Posuvné meradlo

VYSTRIZOK OZNACIT A UCHOVAT - MOZE BYT POUZITY V TEME SPAJKOVANIE !

Sebahodnotenie Ziaka:

1.
2.

5.

Viem vymenovat’ druhy strojovych NOZnic..........coecueeviieiiiniiiiiiiieeceeeee
DokaZem odpovedat’ na otazky tykajlce sa tedrie strihania............ccocevvriiiiennne,
Dokazem slovne popisat’ pracovny postup strihania VystrizKu...........ccocervrereenen.
Ktoré bezpecnostné pravidlo je potrebné dodrziavat’ pri ru¢nom strihani.............

Viem akych chyb som sa pri strihani dopustil...........cceeeeiieriiieniiiiiiie,

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou,/............ccoeveviiiiiiei i,
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Nazov témy:
2.3 Sekanie materialov. 4. den /6 hod./

Sekanie sluzi na oddelovanie hrubych triesok, alebo na rozdelovanie materidlu. Do
materidlu vnika ¢inna Cast’ sekaca /ostrie/, ktorda ma tvar klina. Uhol ostria sa voli
v rozsahu 55 - 60°. Na mikky material sa ostrie brasi na uhol 30°. Na vel'mi tvrdé
materidly je vhodny uhol 80°. V praxi sa podla ucelu pouZivaji sekace rdznych tvarov,
najCastejSie sa pouziva plochy a krizovy sekac.

-~ s -

A e

'a \ ™ e

o L o

Obrazok ¢. 3 Zakladné druhy sekacov /plochy, krizovy, so zakrivenym ostrim, deliaci,
na drazky/
Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
Spravny postoj a drzanie sekaca zavisi od charakteru prace. Pri deleni materialu drzime
seka¢ kolmo k materialu a pri odsekavani drzime seka¢ $ikmo, aby seka¢ kizal po
ploche ostria. Udery kladiva smeruji na tudernii plochu hlavy seka¢a. Ich intenzitu
ur¢ujeme podla druhu a sposobu sekania. Pri praci so sekaCom dbame na to, aby jeho
ostrie bolo vzdy ostré aaby hlava sekdCa nemala ostriny /ostrapy/, ktoré vznikaju
ubijanim materialu hlavy sekaca. Z bezpecnostnych dovodov sa musia vcas obrusit’.
Aby sme zabranili urazom ruk je vhodné chranit ich krytmi. Pred odlietavajucimi
trieskami si chranime oci okuliarmi a sekdme bud’ oproti stene, alebo proti mriezke
Z hustého pletiva. Ru¢né sekanie je vel'mi namahavé a preto sa ho snazime ulahcit

pouzivanim pneumatickych, alebo elektrickych kladiv s vymenitelnymi sekacmi.
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Obrazok €. 4 Sekanie /postoj pri sekani, maly sekac, velky sekac, poloha sekaca
presekavani na podlozke, poloha sekaca pri odsekavani vo zveraku/

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Pozndmka: Aby sa neznizila tvrdost’ zakaleného sekaca nesmie sa pri briseni vel'mi

ohriat’. Tupé sekace ostrime na kotacovych bruskach podla obrazka €. 5.

Obrazok ¢. 5 Ostrenie a kontrola ostria sekaca

Jiii Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Ciel’: Vediet zakladné pravidla sekania ako aj udrzby sekacov a nadobudnut’
potrebné zru¢nosti pri ich pouzivani. Poznat’ bezpe¢nostné pravidla pre pracu s nimi.
Teoretické vychodiska:

1. Vymenovat druhy sekacov a vysvetlite ich pouZitie..........ccceeeeveereieriirriiniiiinninns

3. Uviest aky uhol ostria sa voli pri sekacoch pre tvrdé a mékké kovy............ccoc.....
4. Ako sa odstraituje ostrap z hlavy seKaCa..........cccvvevieriieniiiiiiiiecec e
5. Akym spdsobom sa chranime /najma oci/ pred odlietavajicimi trieskami pri
SCKRAMNI. ...ttt r e
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Sekanim vyhotovte sué¢iastku nakreslend na vykrese & SSOST - OSV- 1004
/Priloha D2/. Pre zdokonalenie zru¢nosti sekania je mozné pouzit aj vyrobok
vyhotoveny podla vykresu & SSOST - OSV- 1002 /Priloha B2/, z ktorého Ziak
plochym sekadom na ocelovej podlozke vyseka narysované tvary Stvorca, obdiZnika
a Sest'uholnika.
Sebahodnotenie Ziaka
1. DokaZzem popisat’ pracovny postup pre vysekanie vyrdbanej su€iastky..........cccocvevnrnne.
2. Dokazem vymenovat’ zasady spravnej Udrzby SekaCov........oovvvvvviiieniiiiiiiiiiiiicnieee
3. Poznam hlavné zasady BOZP pri seKani ...........ccooiiiiiiiiiiiiiise e

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo ZndmKou/.........ooecevveiiiieiiiieeecieeee e
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Nazov témy:
2.4 Prebijanie a vysekdvanie materialov. 5. deini /6 hod./

Slizi na vytvaranie otvorov /dierovanie/ do maksich kovovych materialov, koze, gumy,
plastov, textilu apod. Otvory je mozné vytvarat' priebojnikom alebo vysekavacom
/vyseénikom/. Uplatiuji sa najméd v kusovej vyrobe, v udrzbe a montazi, kde nie je

vyzadované velké presnost’ otvorov.

& mol N

Obrazok €. 6 Nastroje na prebijanie a vysekavanie /priebojniky a vysekéavace/
Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Na zhotovenie dier do tvrdych materiadlov sa pouzivaji pakové dierovacky.

Obrazok ¢. 7 Jednoduché pakova dierovacka

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
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Nastrojom pre rucné dierovanie su priebojniky. Podobaju sa sekdCom, ale ostrie maju
Vv tvare vysekavaného otvoru. Pri praci ich staviame vzdy kolmo k materialu v ktorom
dieru vysekavame. Vicsie otvory z koze, gumy, plastu vysekdvame vysecnikom.
Technoldgia /podstata/ prebijania pripomina strihanie, ale namiesto statickej sily sa
pouziva dynamicky uc¢inok /uder kladiva/. Vydierovany otvor ma na spodnej strane
ostrap, ktory sa musi odstranit’. Dieruje sa na drevenej, alebo olovenej podlozke. Hrubsi

material /plechy/ sa dieruji na ocel'ovej podlozke s otvormi vhodnej velkosti.

Ciel’: Vediet', za akych podmienok je mozné prebijanie a vysekavanie pouzit. Ziskat
zru€nosti potrebné pre praktické vykonavanie prebijania, resp. vysekavania.
Teoretické vychodiska:
1. V akom type vyroby sa prebijanie a vysekdvanie pouziva.........c.ccceeevvveriiieininnenne
2. Aka je presnost’ vyseKavanych OtVOTOV..........ccuievuiieruieriieniienieeieeeieeereessiee e
3. Na o sluzia priebojniky a ¢im sa liSia od vyseKavaCov.......c..ccoceeveiiiiiiiiiniinnninn
4. 'V akej polohe musi byt’ nastroj pri dierovani ........ccccceceveeveeiiineeninniiiie
5. Na akej podlozke musi byt’ material ktory vysekavame...........cccccceevvieiiinnnnnnnnns
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Popiste pracovny postup, uréte vhodné nastroje a vyhotovte otvory prebijanim
otvorov Vv hrubsom plechu, klingerite, kozi, v pruznej plastovej doske /podla
materialovych moznosti/, nasledne vydierujte otvory v tvrdej gume /hribky 3mm/,
alebo v kozi, klingerite, plastovej doske, kartone /podla materidlovych moznosti/
s rozmermi a tvarmi podl’a nastrojov ktoré vo svojich dielnach mate.
Sebahodnotenie Ziaka:

yor v

1. Viem aky ucinok sily sa vyuziva pri vysekavani a prebijani a ¢im sa G¢inok sily

3. Viem vymenovat zasady udrzby priebojnikov a vysekavacov..........cccceeeeuveriiinnnns

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou, podl'a tabulky/...........c..ccceevevurennnnnen.
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Nazov témy:
2.5 Rezanie kovov. 6. a 7. defi /12 hod./

Rezanim rozumieme delenie materidlu mnohozubym nastrojom. Zuby nastroja mozu
byt vyhotovené na pilovom liste, pase, pilovom kotuci, alebo ako tzv. segmenty
/niekol’kozubové Casti/, ktoré sa mechanicky pripeviiuju na obvod kotucov vicsich
priemerov. Tvar /tzv. geometriu/ zubov pilového listu uruji uhly : uhol chrbta a,
uhol britu /rezného klina/ B, uhol d&ela vy, uhol rezu 8. Na zaciatku rezania pilu
mierne naklonime dopredu tak, aby sa l'ahSie zarezavala a ziskala vedenie. Az potom
pilku vyrovndvame do vodorovnej polohy a rezeme dlhymi zdvihmi rychlostou asi 30
az 60 zdvihov za minutu. List pilky reze len v jednom smere. List je uloZeny
v upinacich hlaviciach tak, aby smerovali dopredu, t.j. ukazovali smer rezania. List je
mozné pooto¢it o 90° a vyuzivame to najmd vtedy, ak chceme odrezat 1zke
polotovary s vi¢sou dizkou neZ je vyska ramu pily. Aby list nezadieral na bokoch vo
vyrezavanej medzere, byva jeho ¢inna Cast’ zvlnend /vytvara SirSiu drazku nez je jeho
hrabka/. Pri rezani tenkostennych materidlov, napr. plech, rarky, profily a pod. musime
volit’ vzdy pilovy list s takou hustotou zubov, aby na prierez steny obrobku pripadali
najmenej 2 az 3 zuby. Pilové listy sa vyrabajl s roznou hustotou zubov. Hustotu zubov

udavame poétom zubov na dizku 1 anglického palca /1= 25,4 mm /.

Pre mékku ocel’, hlinik, med’ je vhodna hustota - 14 az 16 zubov/ 1¢
Pre tvrdu ocel’ a mosadz - 18 az 25 zubov / 1
Pre plechy a tenkostenné obrobky - 25az 32 zubov /1%

Ciel’: Vediet, za akych podmienok a ako pouzivame na delenie materidlu ru¢nu pilku.
Ziskat’ zrucnosti potrebné pre jej praktické pouzitie.
Teoretické vychodiska:

1. Popisat’ postup prace pri rezani rucnou pilkou .........ccocvvriiiiiiiiiiciece
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3. Popisat’ spdsob upinania pilového listu do ramu pily a tenkych plechov pri

Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickej tlohy.

Popiste TP a ziskavajte praktické zrucnosti pri vyhotovovani suciastok podl'a vykresov.
Uloha: Podla vykresu ¢. SSOST - OSV- 1005 /Priloha E2/, vyrezte ru¢nou ramovou
pilkou dva rovnaké kusy, pre pouzitie v nasledujucich pracovnych dnoch. Uvedené
stciastky ,,Pas* vyrezte s pridavkom 1- 2 mm a spresnite pilovanim. Ostré hrany zrazte!
VYROBENE SUCIASTKY OZNACIT - MOZU BYT POUZITE NA VYROBU
SUCIASTOK: VYRAZACI KLIN & v. SSOST - OSV- 1006 /Priloha F2/

a CISTIC DRAZOK & V. SSOST - OSV- 1007 /Priloha G2/
Cisl(’) . Nézorv. Cislo Popis préce
operacie | operacie oper. , R
dseku | & V. SSOST - OSV - 1005 Pracovné pomocky
05 Kontrola 1 Kontrola vyrezaného vyrobku Posuvné meradlo
10 Zamog. prace 1 Vyrovnat Kladivo, nakova
2 Pilovat nadizku L -140 Plochy pilnik
3 Pilovat’ na Sirku B - 23 Plochy pilnik
4 Zrazit hrany Plochy pilnik
15 Kontrola OTK 1 Previest kone¢nu kontrolu Posuvné meradlo
vyrobku
Tabul’ka hodnotenia prace &.v. SSOST - OSV - 1005
Pozadovany rozmer Max. | Pozadovany rozmer Max. | Max. 120 bodov
body body
Sirka B- 23 +0,3 50 Hodnotenie | Znimka
Dizka L-145 +04 30 106 - 120 1
Vyrovnanie 20 85 - 105 2
Zrazenie hran 10 61-84 3
Celkovy vzhl'ad 10 41 - 60 4
40 a menej 5

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Preco je potrebné ucit’ sa rezaniu ruc¢nou pilkou .........ccoccvvviiiiiiiiniiniic e
2. Viem vymenovat zasady upinania polotovaru /plechov/ do zverdka.....................
3. Dokazem samostatne vyhotovit' stciastky na vykrese & SSOST - OSV - 1005
TPTILONA B2/ ...ttt ettt st
4. Od ¢oho zavisi hustota zubov PilovEeho LiStu.........cc.eeeveeevieciieiiceiececcee e,
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Hodnotenie Ziaka MOV /slovne, alebo znamkou, podla tabul’ky/..........cccccevvevrrenenncns
Nazov témy:
2.6 Pilovanie . 8.a9. dei /12 hod./

Pri pilovani odoberame drobné triesky velkym poctom zubov umiestnenych na ¢innej
Casti pilnika. Zuby pilnika m6zu byt jednoduché, alebo krizové. Podl'a hustoty zubov
pozname pilniky jemné - so sekom €. 5 az 8, polohrubé - so sekom ¢. 3 a 4, hrubé - so
sekom ¢. 0 az 2 /sek vyjadruje poéet zubov na dizke 10 mm/. Podl'a prierezu /prieéneho
tvaru pilnika/ menujeme pilniky: - obdiZnikovy, $tvorcovy, trojuholnikovy, kruhovy,
polkruhovy, nozovity, me€ovity, jazyckovy.

Obrobky upiname do zveraka. Zverak ma byt podla vysky postavy v takej vyske, aby
nam zovretd pédst’ smerovala pod bradu tvare a vyska lakt'a potom udava optimalnu
vysSku upinacich Celusti zveraka. Pri pilovani sa ku zverdku postavime bokom a
pilnikom pohybujeme obidvomi rukami, pri¢om na pilnik prendSame €ast hmotnosti
tela. Chodidla st pevne na podlahe, ostatna Cast’ sa pohybuje stbezne s rukami. Pri
pohybe dopredu s avou rukou pritlaame pilnik zl'ahka k obrobku. S pravou rukou
pritla¢ame pilnik k obrobku a zaroveii nim pohybujeme v $ikmom smere k pozdiZnej
strane obrobku. Pri zmene smeru dobre vidime nerovnosti na ploche a tiez kde pilnik
zabera. Pilovanie je jedna znajtazsich /fyzicky namahavych/ prac. Nahradza sa
trieskovymi spOsobmi strojového obrabania, napr. strojovym pilovanim, brusenim,
frézovanim, obrazanim, hobl'ovanim a pod. Pilovanie vyzaduje ur¢ité vedomosti,
zrucnost’ a trpezlivost. Obrobky zdsadne upiname do stredu Cel'usti zverdka, a ak su
hladko opracované /ofrézované, obrusené/, nasadzuju sa na cel'uste mékké vlozky, aby
sa ich povrch neposkodil. Pri zrdZani a zaobl'ovani hran pomocou Sikmej zvierky. Na
obrobky s kruhovym prierezom sa pouzivaju vlozky s prizmatickymi /uhlovymi/
zarezmi, alebo zverak s prizmatickymi ¢el'ustami. Skrutky, alebo suciastky so zavitom
upiname do Cel'usti zveraka pomocou olovenych vloziek, alebo drevenych priloziek.
Suciastky vzdy upiname tak, aby ich ,,vylozenie* bolo ¢o najmenSie. Na tvrdSie
materidly s vhodné pilniky s krizovym sekom. Tieto maju vyseknuty spodny sek pod

uhlom 71° avrchny sek pod uhlom 54°. Frézované zuby pilnikov dobre odoberaju
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triesky preto, lebo maji mensi uhol rezu & ako zuby sekané alebo valcované, ktoré maju
uhol ostria va¢si nez 90°. Specidlne zuby ma raspla. Tieto zuby maji trhavy Géinok
a su vhodné na drevo, kozu, plasty a pod. Pilniky ¢istime ocelovou kefou s kratkymi
Stetinami. Cistenie prevadzame kefovanim vo smere horného seku. Zaolejovany pilnik
Cistime petrolejom, pripadne inymi rozpuStadlami. Pri obrabani mikkych materidlov sa
pilnik zatrie. Pilnik potom ¢istime kuskom tenkého mosadzného plechu.
Ciel: Ziak sama zoznamit s pouzivanymi nastrojmi na pilovanie, naugit’ sa spravne
ich zvolit’ pre konkrétnu ¢innost’ a pozadované podmienky prace, osvojit’ si spravny
pracovny postoj a naucit’ sa dosiahnut’ predpisanti presnost’ vyrobku. Ma ziskat' aj
vedomosti 0 moZnostiach &istenia pilnikov. Ziak sa méa poznat vhodné spdsoby
upinania suciastok rozneho tvaru tak, aby pri upnuti nedoslo k poskodeniu obrobka.
Teoretické vychodiska:
1. Vysvetlite akym sposobom sa vyjadruje hustota zubov /tzv. sek/ pilnika ...................
2. Aké druhy pilnika pozname z hl'adiska ich prierezu /priecneho tvaru/ ..........c.cocee.ee.
3. Uvedte, v akej polohe /vyske/ méa byt zverdk do ktorého upiname obrobky pri

PHLOVANT .. s
4. Pilniky s akym typom zubov maji najmensi uhol rezu 6 .. .......cccceeviiiiiiniiiiiinenen.

5. Vysvetlit akym smerom sa €istia zuby pilnika kefou ...........ccocoviiiiiiiii,

6. Vymenovat zasady pre upinanie obrobkov do zverdkov ...........cccccevvivieniieiinnnnnn.
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Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh 1 a 2.

V nasledujucich hodindch OVY si ziaci pri realizovani praktickych tloh overia, aka je
dolezita spravna volba nastrojov, dosiahnutel'nd presnost’ pilovania, presvedcia sa
0 namahavosti ru¢nej prace a prakticky si vyskasaju, aky vyznam ma spravna pracovna

poloha /pracovny postoj/ a d’alSie pravidla pri jej vykonavani.
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Uloha 1: Vypilujte su¢iastku na vykrese & SSOST - OSV - 1006 /Priloha F2/.

Cl’sl(’) ' Nézo’v' Cislo Popis price
operacie | operacie oper. , .
dseku | & V. SSOST - OSV - 1006 Pracovné pomocky
05 Strihanie 1 Strihat na dizku L - 140 Noznice, pravitko
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov vystrizku Posuvné meradlo
15 Zamocnicke 1 Pas vyrovnat Kladivo, ndkova
prace
2 Pilovat na dizku L - 139 Plochy pilnik, meradlo
3 Pilovat’ na 8irku B - 22, hr. H- 4,5 | Plochy pilnik, meradlo
4 Rysovat’ obvodovy tvar suciastky | Rysovacie pomodcky
5 Pilovat’ tikos na dizke L - 105 Plochy pilnik, meradlo
6 Pilovat’ R 15 Plochy pilnik, meradlo
7 Pilovat R 2,5 Plochy pilnik, meradlo
8 Zrazit’ hrany Plochy pilnik, meradlo
20 Vitanie 1 Vitat ¢ 5 /-spomocou MOV !/ | Vrtak @ 5
25 Kontrola 1 Previest kone¢nu kontrolu vyrobku | Posuvné meradlo
OTK

Tabulka hodnotenia prace

& v. SSOST-OSV- 1006

Pozadovany rozmer Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 120 bodov

body body
Dizka L-139+04 | 10 Priemer 65+0,2 10 Hodnotenie | Znimka
Diz. tkosu L - 105 + 0,4 10 | Rovinnost 10 106 - 120 1
Stredd. S11x11 £0,3 10 Drsnost’ povrchu Ra 6,3 10 85 -105 2
Hrabka H - 45 +0,2 20 61- 84 3
Sirka B -22 03 10 Pri poruseni predpisov 41 - 60 4
V.nosa V - 3 £0,2 10 OBZP je mozné znizit 40 a menej 5
Radius R - 15 =£0,3 10 dosiahnuty pocet
Radius R - 2,5 £0,2 10 bodov azo - 10%

Uloha 2: Vypilujte su¢iastku na vykrese & SSOST - OSV - 1007 /Priloha G2/

Cislo Nazov Cislo . .
. L. Popis prace
operacie | operacie oper. ) , .
dseku | & V. SSOST - OSV - 1007 Pracovné pomocky
05 Strihanie 1 Strihat' na dizku L - 142 Noznice, pravitko
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov vystrizku Posuvné meradlo
15 Zamocnicke 1 Pés vyrovnat Kladivo, nakova
prace
2 Rysovat’ obvodovy tvar suciastky | Rysovacie pomocky
3 Jamkovat’ Jamkovac, kladivo
4 Pilovat’ tvar podl'a vykresu Ploché pilniky
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5 Odihlit Plochy pilnik
20 OTK 1 Previest kone¢nu kontrolu vyrobku | Posuvné meradlo
Tabulka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1007
PozZadovany rozmer Max. | PoZadovany rozmer Max. Max. 120 bodov
body body
Dizka L - 138 +04 10 | Radius R11 +0,3 10 | Hodnotenie Znamka
Hrobkanosa H- 9 +0,2 10 Drsnost’ povrchu Ra 6,3 10 | 106 -120 1
Osadenie L-20 £0,3 10 Zrazenie hran 10 | 85-105 2
Ukos L-35+03| 10 61 -84 3
Hrabka H- 3+02 10 Pri poruseni predpisov 41 -60 4
Hrabka H- 4+0.2 20 OBZP je mozné znizit’ 40 a menej 5
S.nosa T3 S -22+03| 10 | dosiahnuty pocet
S.rukov. T4 S - 22 £0,3| 10 | bodovazo-10%

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Dokéazem si pre konkrétny spdsob prace zvolit’ nastroj /pilnik/ so spravnymi
ZUDBIMIL ..
2. Viem vysvetlit' v akej vyske by mali byt Cel'uste zveraka do ktorého upinam
MALETIAL ...c.oiiiiiiiiiiiee ettt e s
3. Viem pri pilovani zaujat’ Spravny pracovny POSEO]J......cereerreerrerrereerrerirereeriesnenns
4. Akym sposobom je mozné o€istit’ zaolejovany pilnik ..........cccvvviiiiiiiniiiinnnnn,
5. Aky nastroj by bol vhodny na opracovanie mikkych, najmd neZeleznych
MALETIALOV L.ttt
6. Viem zvolit’ spravny spdsob upnutia pilovanej sUCiastky .........ccoeverieriiieiierininnns
7. Co rozumieme ,,vylozenim® upnutej stéiastky zo zveraka ............ccccceerevrrrnns
8. Viem samostatne vyvrtat’ dieru na stolovej vitacke. ........ccocovvveiiiiiiieiiniiiiens
9. Dokazem samostatne vyhotovit’ suciastky podl'a vyKresu ..........cocovviviriieniennnnn,

Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo znamkou podla tabuliek/...............ccccceevrnennnn.
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Nazov témy:
2.7 Pilovanie spojenych ploch. 10. den /6 hod./

Pri pilovani rovnobeznych spojenych ploch za¢iname obrabanim jednej vychodiskove;j
plochy apokra¢ujeme na dal§ich plochach za priebeznej kontroly uholnikom,
uhlomerom a pod. Postup pri samotnom pilovani je rovnaky ako pri rovinnej ploche, ale
spiiaju sa aj d’alsie podmienky, t.j. dodrZiava sa uhol, rovnobeznost’ a iné rozmery. Pri
pilovani rozoznavame hrubovanie a hladenie. Hrubujeme hrub$im pilnikom, triesky
odoberame dlhymi zdvihmi za vécSieho tlaku na nastroj. Pri hladeni su zdvihy kratSie,
pri menSom tlaku na jemny pilnik. Ak chceme na pilovanej ploche dosiahnut’ vel'mi
hladky povrch pouzijeme tzv. obt'ahovanie. Pri obt'ahovani drzime pilnik kolmo na
dlh$iu stranu a pohybujeme nim rovnobezZne s touto stranou. Rovinnost’ pilovanej
plochy sa kontroluje noZovym pravitkom, ktoré¢ sa na merani plochu prikladd na
viacerych miestach aVvréznych smeroch. Odchylky rovinnosti ukazuje priesvit
/svetelna $trbina medzi nozovym pravitkom a obrobkom/.

Ciel: Cielom je aby ziak dokazal prakticky rozliSovat' a aj realizovat’ hrubovanie
a dokoncovanie /hladenie/, a tieZ vzdjomnu zavislost’ /vdzbu/ spojenych ploch suciastky
danu tdajmi /koétami, znaCkami/ na vyrobnom vykrese.

Teoretické vychodiska:

1. Popisat’ postup pilovania spojenych ploch ...........cocvoiiiiiiiiiiiccce

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej tilohy.

Po prestudovani vyrobného vykresu sa Ziaci oboznamia s navrhnutym technologickym
postupom vyroby ,,Uholnik s podlozkami /vyrezany tvar/ & v. SSOST - OSV - 1008
/Priloha H 2/, a v§robou ,,Uholnika* vykres & SSOST - OSV - 1009 /Priloha 12/.
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Cislo Nazov Cislo | Popis prace
operacie | operacie oper. | & v. SSOST - OSV - 1008 Pracovné pomdcky
tiseku | & v. SSOST - OSV - 1009 /nastroj/
05 Strihanie 1 Strihat na rozmer - 85 x 115 Noznice, Ocel’. pravitko
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov vystrizku Posuvné meradlo
15 Zamo¢. prace 1 Vyrovnat po strihani Kladivo, nakova
2 Rysovat’ tvar vyrobku Rysovacie pomocky
/Uholnik s podlozkami/
3 Rezat' podla orysovania Ruéna ramova pila, list
4 Pilovat’ tvar - hrubovat’ /Uholnik/ | Plochy pilnik
5 Pilovat’” hribkuna H- 4 Plochy pilnik
6 Zrazit ukos 3 x45° Plochy pilnik
7 Pilovat’ - dokon¢it’ tvar /hladenie/ | Plochy pilnik
8 Vypilit' rohova drazku - 1x3 Ruc¢na ramova pila, list
9 Zrazit' hrany Plochy pilnik
20 Kontrola 1 Previest’ kone¢nu kontrolu Posuvné meradlo
/OTK/ vyrobku

TP NEPLATI VPLNOM ROZSAHU, AK PRI VYROBE SUCIASTKY POUZIJEME
SUCIASTKU &.v. SSOST - OSV - 1008 !

Tabulka hodnotenia prace & v. SSOST-OSV- 1009
Pozadovany rozmer Max. | PoZadovany rozmer Max. | Max. 145 bodov

body body
Dizka L - 110 +04 10 | Vonkajsi uhol 90°+ 5’ 30 | Hodnotenie | Znamka
Sirka B -80+04 10 Rohova drazka 5 128- 145 1
Hrabka HL - 22 £0,3 10 Drsnost’ povrchu 10 102- 127 2
Hribka HB - 22 £0,3 10 Zrazenie hran 10 74 -101 3
Hr. uholnika H 4 +0,2 10 49 - 73 4
Sklon 45° na hrabku 1mm 10 Porusenie OBZP az - 48 a < 5

10%

Vnutorny uhol 90° + 5’ 30

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Pochopil som pojem ,,vychodiskova plocha®.............ccccvirriiiiniiiiniiee s
2. Dokazem dodrzat’ predpisany TP vyroby uholnika...........ccccoceviiiiiiiiiniininnnn,
3. Dosiahol som pozadovant rovnobeznost’ a kolmost’ ploch uholnika......................

Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo znamkou, podla tabul’ky/..........c.ccceevveevreunennn.
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Nazov témy:
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2.8 Zlicovanie suciastok. /Rezanie a pilovanie/

Zlicovanim stéiastok rozumieme ich vzajomné tvarové aj rozmerové prisposobenie. V
11. a12. pracovnom dni maju ziaci za tGlohu vyhotovit obidve navzajom zlicované

Zasti ,,Sablony*, nakreslené na vyrobnom vykrese & SSOST - OSV - 1010 /Priloha J2/.

11. a 12. deii /12 hod./

Ciel’: Precvicit,, overit’ a zdokonalit’ doteraz preberané ¢innosti ru¢ného opracovania

kovov so zvySenymi narokmi na koordinaciu vykonavanych ¢innosti, presnost’

a predvidavost. Ziak pri realizcii navrhnutej ulohy preukdZe nadobudnuta

zruénost’” a cit pre volbu nastrojov, dodrzanie navrhnutého TP vyroby a vyssiu

mieru presnosti jednotlivych operacii. Ma pochopit’ pojem zlicovanie st¢iastok.

Teoretické vychodiska:

1. Désledne prestudovat’ TP vyroby suéiastky & SSOST - OSV - 1010 /Priloha J2/.

2. Spravne sa orientovat’ pri ,,¢itani* vyrobného vykresu zlicovanych suciastok.

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Pri svojej praci bude ziak VvV maximalnej miere vyuzivat' technickii dokumentaciu

a dodrziavat’ doteraz preberané pravidla jednotlivych Cinnosti, bezpeCnostné pravidla

a priebeznu kontrolu /meranie/ vyhotovovanych €asti suciastok pri ich zlicovani.

Uloha: Vypilujte su¢iastky na vyrobnom vykrese & SSOST - OSV - 1010 /Priloha J2/.

Cislo Nazov Cislo . .
. . Popis prace
operacie | operacie oper. ) , R
dseku | & V. SSOST - OSV - 1010 Pracovné pomécky
05 Strihanie 1 Strihat” 2 kusy - 38 x 62 Noznice, pravitko
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov vystrizkov Posuvné meradlo
15 Rysovanie 1 Rysovat’ obrysové tvary protikusov | Rysov. pomdcky
2 Jamkovat stredy dier Jamkovac, kladivo
20 Vftanie 1 Vitat 4x ¢ 2 -spomocou MOV ! Vrtak o 2
25 Rezanie 1 Rezat tvar rybiny a rybinovitej Ruéna ramova pila,
drazky s pridavkom na pilovanie pilovy list
30 Pilovanie 1 Pilovat’ rybinu a rybinoviti drazku Plochy a trojuholnik.
pilnik
2 Zrazit hrany Plochy a trojuholnik.
pilnik
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Eurdpsky socialny fond ,\{ _‘!L /\r

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

35 OTK Previest' kone¢nt kontrolu vyrobkov | Posuvné meradlo
Tabul’ka hodnotenia prace ¢ v. SSOST-0OSV- 1010
Pozadovany rozmer Max. | Pozadovany rozmer Max. | Max. 120 bodov

body body
Rozmer spoj. kusov Uhol rybiny a - 60°+ 20’ 20 Hodnotenie | Znamka
10

60x 60 +0,3
Vyska suciastok 10 Zrazit hrany 5 106 - 120 1
S rybinou 24 £03
Vyska suciastok 10 Celkovy vzhl'ad 25 85-105 2
sdrazkou 36 £0,3 licovanych suciastok
Sirka drazky 20 +0,2 20 Drsnost’ povrchu Ra 6,3 10 61 - 84 3
Vzdialenost’ od okraja az 41 -60 4
Sablony 20+£0,2 10 Porusenie OBZP - 10% _

40 a menej 5

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Pochopil som spravne tdaje zapisané v TP

2. Rozumiem vsetkym udajom na technickom vyKrese.........ccoeeveeviiriiiiiiiiiciiien,

3. Chapem doévody potreby dodrziavania technologickej discipliny ..........c.ceovvenenne.

4. Dokazem pri svojej praci svoju cCinnost kontrolovat” spravnym spdsobom

/meradlom, POMOCKOU/........ccuiiiiiiiiieiieie ettt e

5. Vedel som pri vykonavani vSetkych operacii priebezne kontrolovat’ licované
plochy ,,na priesvit*

Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo znamkou, podl'a tabul’ky/
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Eurdpska unia T *
Eurdpsky socialny fond ~ ,{,ﬁ. ~
ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
2.9 Suborna praca: Kladivo 13.,14. a 15. den /18 hod./

Uloha ktor mate prakticky riesit’ je spojena s pochopenim a pouZitim tzv. tabulkovych
vykresov. Na vykrese je nakreslend suciastka — v naSom pripade ,,Kladivo* ktorého
jednotlivé rozmery nie si vyjadrené ¢iselnymi koétami ako by sme bezne ocakavali, ale
su oznacené obecne - pismenami. Dévodom pre takyto sposob kdtovania je, ze uvedeny
/alebo iny/ vyrobok s rovnakymi tvarmi sa mo6ze mnohokrat vyrabat vo viacerych
velkostiach s ohl'adom na jeho pouzitie alebo predpokladané namahanie. Z praktickych
dévodov, aby sa nemuselo kreslit’ vd¢sie mnozstvo rovnakych vyrobnych vykresov sa
zobrazenie takéhoto vyrobku /suciastky/ potom moze zrealizovat uvedenym spdsobom.
Pri vyrobe pracovnik pouzije pripojent tabulku /odtial nazov tabulkové vykresy/.
Z nej si pre zvolenu velkost' vyrobku ,,vyberd® jednotlivé rozmery. Uvedeny spdsob
vyhotovenia vyrobného vykresu uSetri pracu konStruktérov a zmensi pocet vyrobnych
vykresov. V praxi sa tento sposob kreslenia pouziva pomerne vel'mi Casto. Mdzeme sa
Snim stretnatt napr. pri pouZzivani strojnickych tabuliek resp. noriem, ked
vyhladdvame rozmery normalizovanych suciastok, napr. skrutiek, matic, podloziek,
kolikov, poistnych krazkov, spojovacich pier, klinov, valivych lozisk a podobne.
Ciel: Od ziaka sa vyzaduje, aby pri rieSeni ulohy spojil teoretické vedomosti a doteraz
nadobudnuti zru¢nost’ a dokézal s mierne zvySenymi narokmi na koordinaciu ¢innosti
vyhotovit’ stéiastku na vykrese & SSOST - OSV - 1011 /Priloha K2/.
Teoretické vychodiska:

1. Popiste operacie TP ktoré musime vykonat’ pri vyrobe suciastky ,,Kladivo®,

€ Ve SSOST = OSV - 1011 .ot

2. Vysvetlit, ¢o znamena mierka, v ktorej je nakreslena suciastka..............ccccevvvenene.

3. Vysvetlit, ¢o rozumieme SKIoNom 1:10 ......cccoiiiiiiiiiiiicecee e

4. Kedy pouzivame tzv. tabul’kové vykresy a v ¢om st ich vyhody..........ccccuvennene.

4. Vysvetlit, aky material je pouzity na vyrobenie ,,Kladiva“, z hl'adiska jeho
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

pouzitia a chemického zloZenia

Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickej tlohy.

V nasledujucich hodinach OVY si ziaci overia ako zvladli jednotlivé ru¢né operacie, a

pochopia potrebu spajania tedrie s praxou.
Uloha: Vyhotovte stgiastku podla tabulkového vykresu & SSOST - OSV - 1011.

Cislo Nazov Cislo . . ,
operacie | operacie oper. Popis prace Prac?vne
dseku | & V. SSOST - OSV - 1011 pomdcky
05 Rezanie 1 Rezat’ na dizku L +2 Ramova pila
10 Pilovanie 1 Pilovat’ na zakladny tvar axai- L Plochy pilnik
15 Orysovanie 1 Oznacit’ stredy dier pre vyrobenie otvoru Rysov. pomdcky,
Jamkovac
2 Orysovat’ ukosy nosa kladiva 1:10 Rysov. pomocky
20 Vitanie 1 Vitat priebezné diery o h Skrutkovity vrtak
25 Pilovanie 1 Pilovat’ obojstranne ukosy diery e Kruhovy pilnik
2 Pilovat ukosy nosa 1:10 nadizke  ,1“ | Plochy pilnik
3 Pilovat' ukos. zrazenie hran na dizke ,,1,* Plochy pilnik
4 Pilovat’ ¢elo kladiva s polomerom ,R* Plochy pilnik
5 Pilovat/zabrusit/ostrie ,,r1“- hrany /45° Plochy pilnik
30 OTK 1 Celkova kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1011
Pozadovany rozmer Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 120 bodov
body body
Dizka L +£03 10 | Radius nosa r +0,5 20 | Hodnotenie | Zndmka
Sirka ¢ela a; £0,2 10 Radius ¢ela R 10 106 - 120 1
Vyska kl. a +0,2 10 Celkovy vzhl'ad 20 85 - 105 2
Rovinnost’” ukosov + 0,5 15 61 -84 3
Stmernost” tikosov 15 PoruSenie OBZP az 41 -60 4
nosa kladiva |2 -10%
Dizka tkosov I, = 1,0 10 40 a menej 5

Sebahodnotenie ziaka:

1. Chépem jednotlivé udaje ziskané /precitané/ z vyrobného vykresu...........cccocververnnene
2. Rozumiem navrhovanému TP vyroby KladiVa..........cccccevviiiiieiiie e
3. Dokazal by som navrhnut’ tabul’kovy vykres pre inl jednoduchu suciastku................

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou, podla tabul’ky/..........c.cceevevrreiennns
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Eurdopska unia

Eurépsky socidlny fond

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
2.10 Nitovanie 16. a 17.deii /12 hod./
Nitovanie je druh spojenia, pri ktorom sa tvarnou deformaciou jednej suciastky v druhej
dosiahne nerozoberatelny spoj. Nepriame spojené nitovanie sa prevadza pomocou
nitov. Pri priamom nitovani roznitujeme jednu suciastku v druhej. Nit zviera spojené
suciastky tak, ze vznikne medzi nimi trenie, ktoré zabranuje ich vzajomnému posunutiu.
Nity pozname drobné, do ¢ d = 9 mm a hrubé od o d = 10 mm do o d = 42mm. Hrubé
nity sa nituju za tepla. Surovy nit sa sklada z hlavy a drieku.
Nitovy spoj moze byt: a/pevny b/ nepriepustny c/ pevny a nepriepustny.
Roznitovanim pre¢nievajiiceho konca drieku sa vytvori zaverova hlava. Dizka nitu
sa voli taka, aby na vytvorenie polgul'ovej hlavy vycnievala nad spojované Casti o 1,5 -
1,6 nasobok priemeru drieku nitu. Pre zapustené hlavy 0,8 - 1 nasobok priemeru drieku
nitu. Nity musia byt z materialu ktory sa za studena aj za tepla 'ahko tvarni, napr.
10 451, 11 341, 11 371, pripadne st vyrobené z tvarnych zliatin nezeleznych kovov.
K zékladnému néradiu patri : Kladivo, Oporny hlavickar, Pritahovac, Zaverovy
hlavickar, Prituznik, Klieste, atd’. Na strojné nitovanie sa pouzivaji pneumatické alebo
elektrické kladiva a nitovacie stroje.
Ciel: Vediet' charakterizovat’ nitové spoje, poznat' ich vyhody anevyhody, néaradie
potrebné na vytvaranie spojov a ziskat’ zakladné zru¢nosti ru¢ného nitovania.
Teoretické vychodiska:

1. Aky typ spojenia materidlov sa dosiahne nitovanim ............cccoceevviiiiiiiiiniinieennens

3. AKE SUNIUDE NILY ..o
4. Za akych podmienok sa nituji drobné nity a za akych hrubé ................ccoiiiins

34



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

R Operaénj program -

s L VZIDELAVANIE B¢

Eurdpska unia T na
P oY 3t

Eurdpsky socilny fond

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickej tlohy.
Naucit’ sa popisat’ TP nitovania a nasledne ziskat’ praktické zru¢nosti pri nitovani.

Uloha: Vyrobit' Nitovany uholnik podla vykresu €& SSOST - OSV - 1012 /Priloha L2/.

Cislo Nazov Cislo . .
. . Popis prace
opericie | opericie oper. . , R
aseku | & V. SSOST - OSV - 1012 Pracovné pomocky
05 Strihanie 1 Strihat’ 2 kusy ~ P5x 27 - 87 Noznice, pravitko
2 Strihat’ P3 x50 - 50
10 Zamocnicke 1 Vyrovnat po strihani Kladivo, nakova
prace
15 Kontrola 1 Previest kontrolu vystrizkov Posuvné meradlo
20 Zamocnicke 1 Pilovat’ tvar 25x85- 2x Plochy pilnik
prace

2 Rysovat’ ttkos DOSKY /POZ. ¢.2/ | Rysovacie pomocky
- uhol 45° a stredy dier ¢ 4,3 -4x! | jamkova¢, kladivo

3 Rezat’ ikos DOSKY /POZ. ¢.2/ | Rucna ramova pila, pilovy

list
4 Pilovat ukos DOSKY /POZ. ¢.2/ Plochy pilnik
5 Vrtat' diery @ 4,3 - 4x! Vrtak ¢ 4,3
6 Zrazit hrany Kuzelovy zahlbnik, vrtak
7 Nitovat’ 4ks.nity ¢4-15, nitovacie
naradie, kladivo, nakova
25 OTK 1 Previest’ kone¢nu kontrolu Posuvné meradlo
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST- OSV - 1012
Pozadovany rozmer Max. | Pozadovany rozmer Max. | Max. 180 bodov
body body
2xDizka L-85 +0,4 20 Kolmost’ 90° + 0,05/A 40 Hodnotenie Znamka
2xSirka S -25 £0,3 | 20 | Nitovanie 30 | 158-180 1
2xSirka Sd-50 +0,4 20 Zrazenie hran 10 128 - 157 2
2xVzdial. V-12 £0,3 10 | Drsnost’ povrchu 10 | 92-127 3
2XxRozst. R-16 £0,3 10 61-91 4
2 x Polov. P-12,5+0,3 10 Porusenie OBZP az 60 a menej 5
-10%

35



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

o @ %

Ve e
l l 7 operatngprogram
] N
L\',VZDELAVAME K

Eurépska unia Je o
=r

Eurdpsky socilny fond

éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Dokazem popisat’ pracovny postup ru¢n€¢ho nitovania............cceceeeerveesrveessineenn
2. Viem si vypogitat’ potrebnt dizku drieku nitU.........cc.ovvevvreeeeeereerereerenseeieeeeeieneen.
3. Viem aké pomocky a naradie pouzijem pri NtOVANT .......ccoocvereeririieriieiisieseenns
4

Dokéazem vyhotoVit NItOVY SPOJ....cciveeirieiiiiiieiiessiee e et nee s
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:

2.11 Rovnanie a ohybanie. 18. a 19. deii /12 hod./
18. den

Rovnanie - je postup pri ktorom material ziska opat’ povodny tvar. Rovnat’ mozno len
tvarne materialy, ktoré su schopné posobenim vonkajsich sil menit’ svoj tvar. Zvicsa sa
jedné o valcované polotovary /plechy, pasy, tyCe, rarky .../. Liatiny sa s oh'adom na
zanedbatelni tvarnost’ rovnat' nedaji. Rovnat moézeme rucne a strojovo, vzdy
pOsobenim vonkajSej sily. V niektorych pripadoch je mozné vyrovnat material aj
ohriatim réznych miest s tym, Ze vyrovnanie nastane pri chladnuti ohriatych casti. Pre
ru¢né rovnanie sa pouziva jednoduché naradie - kladiva, kyjanice, ndkovy, podlozky

apod. Ak sa, jedna o rozmerné materialy pouzivame lisy alebo jednoduché pripravky.

Obrazok ¢. 8 Rovnanie materidlu na ru¢nom vretenovom lise
Jiii Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Obrazok ¢. 9 Rovnanie tenkého drotu
Jiii Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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Eurdopska unia e
Eurdpsky socialny fond 3z

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Droty sa rovnaji pretahovanim cez prievlak, hrubsSie droty a ty¢e prechodom cez

vyrovnavacie valceky.

CR o 2 W TR T
= JMQ W W N

Obrazok €. 10 Strojové rovnanie ty¢ového materialu /vyrovnavacie valéeky/

C

Jifi Svagr - JanVoijtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Obrazok €. 11 Vyrovnavanie plechovej folie

JitiSvagr - JanVoijtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Pasy/folie/ sa rovnaju /vyhladzuju/ pretiahnutim pod pritlaénym hranolom /hranolom/

na ocel'ovej platni.

Obrazok €. 12 Vyrovnavanie zakriveného péasu
Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro&. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
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Eurépska tnia T
Europsky socidlny fond ~ _Jf. ~

éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Prie¢ne zakrivenie pasu mozno vyrovnat' na vyrovnavacej platni tudermi na skratent
/vnutornt/ stranu pasu. Plechy s vypuklinami sa vyklepavaji od stredu k okraju

slabntcimi adermi.

Obrazok ¢. 13 Vyrovnavanie ty¢ového materidlu na nakove

Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro&. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Najprv kladivom udierame na najvyssi bod ohybu, potom kladivom striedavo udierame
dopredu a dozadu od miesta prvého uderu. Pri rovnani je dolezité dbat’ na to, aby
pouzivané naradie bolo bezchybné a mimoriadnu pozornost’” venujeme ochrane proti

porezaniu ostrymi hranami plechov.

Obrazok ¢. 14 Rovnanie materidlov pomocou jednoduchych pripravkov
Jifi Svagr - JanVoijtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro&. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Ciel’: Vediet podmienky, za ktorych je mozné zdeformovanym polotovarom vratit’

povodny tvar rovnanim a naucit’ sa zakladné sposoby vyrovnavania materidlov

VvV beznych prevadzkovych podmienkach.

Teoretické vychodiska:

1.
2.
3.
4.

Aké vlastnosti musia mat’ materialy, aby sa mohli vyrovnavat..........................
Akym sposobom vyrovnavame drot a tenké folie.........ocovvrirenininienieieiennn,
Popiste postup pri vyrovnavani pasoviny na ndKove..........cceceeveeeveeenieniieeneenns

Preco nie je mozné vyrovnavat’ liatinové vyrobky..........ccceeveeeiieneniiiniienene

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh a cviceni.

Popiste pracovné postupy a nasledne ziskavajte praktické zrucnosti pri vyrovnavani

tyCi, pasov, plechov, drétu a folii za pomoci ruénych pomdcok a nastrojov, resp. za

pomoci lisov a jednoduchych pripravkov.

Sebahodnotenie Ziaka:

1.
2.
3.
4.

Viem, ktoré materidly je mozZn€ Vyrovnavat ..........cccccceeevveeevieeeniieeenieeenveeennnes
DokaZem popisat’ pracovny postup vyrovnavania jednotlivych polotovarov....
Pozndm néradie a pomdcky ktoré by som pri rovnani pouZil.........c.cceceeueneee.

Dokézem jednotlivé operacie previest bez rizika razu...........cccceevveeicenicnnenn,

Hodnotenie Ziaka MOV: /vedomosti a zruénost’ ziaka ohodnoti MOV slovne, alebo
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

19. dent

Ohybanie sluzi na zmenu tvaru materidlu. V mieste ohybu je materidl naméahany
striedavo, na vonkajSom obvode /strane/ ohybu tahom, na vnutornej strane ohybu
tlakom. Vonkajsie vlakna materidlu sa predlzuji, vnutorné sa stlacaji. Ohybat’ mézeme
za studena alebo za tepla /material ohrievame na kovaciu teplotu/. Za tepla ohybame
polotovary vicsieho prierezu. Pri ohybani za studena sa nedeformuje t.j. nepredlzuje ani
neskracuje tzv. neutralne vlakno. Jeho dizka sa nemeni a preto sa pred ohybanim vzdy
vypodita jeho dizka, ktora slazi na uréenie dizky ohybaného polotovaru. Ak je polomer
ohybu vacsi ako 5 nasobok hrubky ohybaného materialu lezi neutralne vlakno v strede
ohybaného materidlu. Ak je polomer ohybu mensi nez 5 nasobok hribky ohybaného

materialu, nachadza sa neutralne vlakno v jednej tretine hribky od vnutra obluka.

Uvedené poznatky pouzivame pri vypoétoch dizky polotovaru pre ohybanie.

Obrazok €. 15 Smery vlaken po valcovani /smery ohybu /

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Pri valcovanych materidloch /najmé plechoch/ je spravne volit’ smer ohybu kolmo na
vldkna, ktoré vznikli vo smere jeho valcovania. Ohybom st potom rovnomerne

naméhané vsetky vlékna.

Obrazok ¢. 16 Ohybanie /zakruzovanie/ pasového materialu tepanim
Jii Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Ohybanie plechu, pasov a drotu prevadzame obvykle vo zverdku. Udermi kladiva,
kyjanic¢ky, gumeného kladiva ohybame material priamo cez Cel'uste zverdka, alebo cez
rozne vlozky so zaoblenymi alebo inak tvarovanymi hranami upnutymi vo zveraku.
Droty malych priemerov ohybame rukou, alebo kliest'ami.

Malé priemery rurok - do 3/4“ ohybame za studena. VacSie priemery za tepla s vypliiou
rarky /piesok, pruzina/. Rurky znezeleznych kovov sa vyplnaju kolofoniou alebo

smolou, ktord sa po ohnuti vytavi. Rurky a ocel'ové profily sa v sériovej vyrobe ohybaji

pomocou kladiek na $pecialnych ohybackach.

Obrazok €. 17 Ohybanie rurky pomocou kladky
Jiii Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
Ciel’: Poznat’ pravidla ohybania roznych druhov polotovarov, technologické postupy
a pomdcky resp. zariadenia na ktorych sa ohybanie moze previest.
Teoretické vychodiska:
1. Aké deformacie vlaken materidlu pri ohybani vznikajl.........c.ccoooviiiiiiiniiinnnnn

2. Akym spdsobom uréime potrebnu dizku polotovaru pre ohybanie.........................

4. V akom smere je vhodné ohybat’ valcované polotovary...........ccceceevveerivieniiennnns

5. Popiste spdsoby ohybania rur réznych priemerov a d’alSich profilov.....................
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/:

Popiste pracovné postupy a nasledne ziskavajte praktické zrucnosti pri vyrovnavani
ty¢i a pasov kladivom na nakove, drotu a folii za pomoci ru¢nych pomocok a nastrojov.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Poznam spdsob deformdcii vldkien materialu pri ohybani ...........ccccocviiiiiniinnnnn.

3. Dokézem popisat’ pracovny postup ohybania plechu vo zverdku.............ccccoenee.

4. Viem popisat’ pracovny postup ohybania tenkostennej medenej rarky.................

Hodnotenie ziaka MOV: /vedomosti a zru¢nost’ ziaka ohodnoti slovne, alebo
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
2.12 Vrtanie priechodovych a nepriechodovych otvorov. 20. deii/6 hod./
Ciel’: Naucit sa vrtat’ valcové diery podla vyrobného vykresu. Spravne precitat’ udaje
z vyrobného vykresu suciastky: a/ urcit’ polohu diery

b/ ur¢it’ spravnu vel'kost’ diery /rozmer nastroja/

¢/ hibku diery /ak diera nie je priechodna/
Teoretické vychodiska:

1. Vymenujte hlavné cCasti skrutkového vrtaka a povedzte, z akych materialov sa

4. Uved'te, ktoré rezné podmienky nastavujeme pri VItani..........cccoevevrieeriennieeninennneene
5. Ake st pravidla bezpecnej prace na VitaCke ........cccveeeviiiiiiiiiiieniiie e
Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickych uloh.
Z vyrobného vykresu dokazat' urCit’ spravne, charakteristické rozmery vftanej diery
a vediet’ popisat pracovny postup /TP/ vftania. Potrebnil zrucnost ziak ziska pri
vyvftani dier do suciastok nakreslenych na vyrobnych vykresoch:
& SSOST - OSV - 1013 /Priloha M2/ a & SSOST - OSV - 1014 /Priloha N2/. Diery len
vyvitat’! Vyrobené siciastky oznacit’ a uchovat’, pouziju sa pri rezani zavitov !
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Pozndm moznosti upinania obrobkov a nastrojov pri vitani...........cccceeeeveeerneennne
2. Viem zVOlit SPrAVIY NASITO]...cc.uieruieeiieiieeiieriie et ette et eeteseteeteesateebeeseneesieeeneeen

3. Viem v akych jednotkach sa uvadzaju rezné podmienky vrtania/otacky, posuv/...
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éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
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Nazov témy:
2.13 Vrtanie valcovych a kuZePovych zahibeni, vyroba presnych dier.

21. den: /6 hod./
Ciel’: Naucit’ ziakov zahlbovat’ diery valcovymi a kuzel'ovymi zahlbnikmi, spresnit’
vyvritané diery na predpisanu toleranciu vyhrubnikom a vystruznikom.
Zahlbovanie je Gprava vyvitanej diery- jej rozsirenie do uréitej hibky pre zapustené
hlavy skrutiek /valcové, kuzel'ové/, pripadne zarovnanie osadenia naliatku, ¢im sa

vytvori rovinna plocha pre dosadnutie hlavy skrutky.

Obrazok ¢. 18 Zahlbniky /pre valcovu hlavu, pre kuzel'ova hlavu, kuzel'ovy zahlbnik/
Jifi Svagr - JanVojtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro&. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Zahlbniky sa konstrukciou podobaju vrtakom. Vyrdbajt sa s vodiacim ¢apom, alebo bez

neho.

Obrazok ¢. 19 Rozne spdsoby zahlbovania, resp. zarovnavania naliatku
Jifi Svagr - JanVojtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Vyhrubovanie a vystruzovanie su uUpravy vyvitanych dier, prevadzané za ucelom

spresnenia ich rozmeru, geometrického tvaru a zlepSenie kvality drsnosti povrchu.
Uvedenymi operaciami dokoncujeme diery s predpisanou toleranciou:

Vyhrubovanim je mozné dosiahnut’ presnost’> H10, H11, H12

Vystruzovanim je mozné dosiahnut’ presnost: H6, H7, H8, H9

Pri  urcovani velkosti pridavkov pre dokoncovanie tolerovanych dier v beznom
praktickom Zivote /ak nemame dispozicii tabul’ky/, je mozné pouzit’ pravidla:

Pri vyhrubovani sa pouZzivaju pridavky rovnajice sa 1/20 menovitého priemeru diery.

Pri vystruZovani sa pouzivaju pridavky rovnajice sa 1/100 menovitého priemeru diery.
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Obrazok ¢. 20 Postup vyroby tolerovanej /diery @ S0H7 /vrtadk, vyhrubnik, vystruznik/
Jifi Svagr - JanVojtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro&. SOU/
ISBN 80 - 89004 -55-5
Teoretické vychodiska:
1. Uved’te aké druhy zahlbnikov poznate a preco sa diery zahlbuju.............c.ccceeee..
2. Ktoré rezné podmienky sa pri vyhrubovani a vystruzovani dier nastavuju

Ipreved’te vyhl'adanie hodnoét v strojnickych tabul’kach/..........ccccovvviveiciincnenne.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
3. Povedzte, aké vel'ké pridavky sa nechavaju na dokoncenie diery vyhrubnikom
a vystruznikom v pripade, Ze nemame tabul’ky ..........ccccoeviiiiiiiiiiniiinieeee

4. Popiste akymi sposobmi sa vyhrubniky a vystruzniky upinaju..........ccccceevrvveennnnn.

Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Porozumiet’ vyznamu zahlbovania dier a oznaceniu dier tolerancnymi znackami
licovacej sustavy ISO. Dokazat’ popisat’ TP zahlbovania, vyhrubovania a vystruZzovania
valcovych otvorov.
Zdokonalenie svojich zru¢nosti nadobudne Ziak praktickym vyhotovenim suciastky
nakreslenej na vyrobnom vykrese & SSOST - OSV - 1017 /Priloha R2/, podla uz
znamych pravidiel. Na vyrobu sa pouzije vyfrézovany polotovar 20 x 80 - 100 mm.

1. Orysovat’ polotovar a oznacit stredy dier jamkovacom

2. Spravne a bezpecne polotovar upnut’

3. Pre jednotlivé nastroje zvolit’ a na stroji nastavit’ optimalne rezné podmienky

4. Nastrojmi spravnych rozmerov diery predvrftat’ a nastroymi pre dokoncovacie

upravy /zahlbnikmi, vyhrubnikom a vystruznikom/ dokon¢it’.

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Poznam moZznosti upinania obrobkov a nastrojov pri vitani..........cc.cceeeveernennen.

2. Viem zvolit’ spravny nastroj/e/ pre dokoncenie presnych dier ...........cccceeeneene.

3. Som schopny urcit’ a nastavit’ na stroji rezné podmienky vitania.......................

4. Pozndm pravidld bezpecnej prace na vitaCke ..........ccoovriiiiiiiiiiiiiiic e

Hodnotenie ziaka MOV: /vedomosti a zru¢nost’ ziaka slovne, alebo znamkouy...........
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Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
2.14 Rucné rezanie zavitov. 22.,23. a 24 den /18 hod./

23. den

Ciel: Naucit sa rezat’ vnutorné zavity.

Zavit /zavitova drazka/ vznikne, ak rezny klin néstroja vykonava oproti polotovaru
rovnomerny, sucasne otdavy a posuvny pohyb. Vzniknuté skrutkovica moze byt prava,
alebo lava. /Tavé, menej obvyklé skrutkovice sa na vykresoch oznacuju pripisanim
pismen LH, napr. M20 LH.

Na vonkajsich plochach vyrdbame vonkajsie zavity, a na vnutornych plochach vnutorné

zavity.

Vniitorné zavity sa vyrabaji ruéne zavitnikmi. NajcastejSie sa pouzivaji zavitniky
sadové. Sadu tvoria tri zdvitniky /predrezévaci, rezaci, dorezavaci/, ktoré postupne
prehlbuju draZku na pozadovany zavitovy profil. Jednotlivé zéavitniky v sade st

dohodnutym sp6sobom oznacené.
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Obrazok ¢. 21 Troj¢lenna stprava zavitnikov /1 - dorezdvacia Cast’ zuba, 2 - rezacia Cast’
zuba, 3 - predrezavacia Cast’ zuba/
Jiii Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

V pripade, ze sa zavit bude rezat do priechodnej diery je mozné, a z hladiska
produktivity vyhodnejsie, pouzit’ tzv. maticovy zavitnik. /zdruzeny néstroj, v ktorého

reznej - prediZenej Gasti, st zdruzené rezné kuzele vietkych troch sadovych zavitnikov/.

e s o
s =
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Obrazok ¢. 22 Maticovy zavitnik

Jifi Svagr - JanVoijtik : Technoldgia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Priemer vyvitanej diery pre narezanie vnutorného zavitu sa rovna malému
priemeru rezaného zavitu /rozmer zistime v strojnickych tabul’kach/.

Poznamka: PretoZe sa pri rezani zavitu material diery plasticky deformuje, je vhodné
aby sa diera pre rezanie vnutorného zavitu narezala o nieo vicSia ako je jej maly
priemer zisteny z tabuliek.

Pre vnutorny zavit sa odporti¢a hodnota :maly priemer zavitu + 0,1 az 0,2 x Ph
Zavitniky sa pri ru¢nom rezani zavitu upinaju za ich stopku ukoncenu Stvorhranom do

tzv. vratidla.

7
0

Obrazok ¢&. 23 Uprava diery a drieku pre zavit
Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5

49



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

X PAg ¥
LY A

ra @ X

A —_— \|

.l 7 operatngprogram

s L VIDELAVANIE ¢

Eurépska unia ! %
Eurépsky socidlny fond ,\{ _‘!L /\r

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Obrazok ¢. 24 Rezanie zavitu /spdsob prace vratidlom, zavadzanie dorezavacieho
zéavitnika rukou do predrezanej diery/
Jifi Svagr - JanVojtik : Technoldgia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
Teoretické vychodiska:
1. Uvedte aké druhy zavitnikov POZNAte..........ceeeeviieiiieeiieeiie e
2. Vysvetlite, preco sa na dierach pred rezanim zavitu zrazaju hrany...............cccc......
3. Povedzte, aky rozmer musi mat’ predvitana diera, do ktorej sa bude rezat
vnutorny zavit /hodnoty vyhl'adajte v strojnickych tabulkéach/..............cccoeeveennne.
4. Popiste akym spdsobom, /prostrednictvom ¢Eoho/ sa zavitniky upinaju do
VEAEIAIA. ...
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh.
Rozumiet’ spdsobu oznacovania vnutornych zavitov na vykresoch podl'a STN.
Poznat’ technoldgiu ru¢ného sposobu rezania vnatornych zavitov.
Dokazat’ popisat’ pracovny /technologicky/ postup rezania zavitu.

Realizaciou nasledujtcich praktickych uloh 1 a 2.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Uloha 1: Do polotovaru s predpisanymi rozmermi vyvitajte vyznatené diery a nasledne
do dier g 4 a ¢ 6,4 v suciastke ,,Lista” na vykrese €. SSOST - OSV - 1013 /Priloha M2/

vyhotovte metrické zavity. Velkost' nastrojov /zavitnikov/ ktoré pouzijete pri rezani

metrickych zavitov si zvol'te pomocou Strojnickych tabuliek.

Uloha 2: Do vopred vyfrézovaného polotovaru ,,Strediacej dosky* podla vyrobného
vykresu & SSOST - OSV - 1014 /Priloha N2/ vyhotovte diery s predpisanymi

rozmermi a nasledne do dier s priemerom ¢ 4,8 mm narezte zavit M6. Diery vyvitané s

priemerom ¢ 11 mm upravte na tolerovany rozmer ¢ 12 H8, podl'a uz uvadzanych

/znamych/ technologickych pravidiel:

1.

o b~ DN

6.

Podla STN skontrolujte, ¢i rozmery predvitanych dier sthlasia s rozmermi
malych priemerov zavitov ktoré budete rezat’ /pouzite strojnicke tabulky/.
Spravne a bezpecne upnite polotovar .

Skontrolujte, ¢i st na dierach zrazené hrany /ak nie su, tak diery upravte/.

Pre jednotlivé vel'kosti zavitov zvol'te vhodné néstroje /zavitniky/.

Nastrojmi spravnych rozmerov vykonajte operacné ukony podla zadani
Vv tlohéch 1 a 2.

Vhodnymi meradlami skontrolujte kvalitu a funkénost’ vyrezanych zavitov.

Sebahodnotenie Ziaka

1.

2
3.
4
5

Pozndm moZnosti upinania obrobkov a néastrojov pri rezani zZavitov....................
Viem urcit’ spravny rozmer predvitanej diery z tabuliek..............ccooiiiiiinen,
Viem zvolit’ spravny nastroj pre Narezanie ZAVItU..........eeeeveeerveeerveeerveessnveennnness
Som SChOPNY ZAVIt NATEZAL .........ceoriiiieciieeiiie et eree e e

Viem zdovodnit, preCo sa pri rezani zavitu pouZiva mastenie nastroja
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava

Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

24. den
Ciel: Naucit’ sa rezat’ vonkajSie zavity.
Vonkajsie zavity sa ru¢ne vyrabaju zavitovymi Celustami. Su bud’ kruhové, alebo
radialne. Zavity mozu byt vyrobené ako pravochodé, alebo 'avochodé.
Priemer polotovaru /svornika/ na narezanie vonkajSieho zavitu sa rovna vel’kému
priemeru rezaného zavitu. Pretoze sa pri rezani vonkajSieho zavitu material svornika
plasticky deformuje, je vhodné, aby sa pri rezani zavitu velky priemer /tabul’kova
hodnota/ 0 nie¢o zmensil. Pre vonkajsi zavit sa odporiica hodnota: Velky priemer
zavitu - 0,1 az 0,2 x Pn. Zavitorezné Cel'uste sa pri ru¢nom rezani zavitu upinaju do
vratidla pomocou troch/styroch/ upinacich skrutiek, ktoré v radialnom smere zapadaju

do kuzel'ovych otvorov na ¢el'usti, alebo do vymedzovacieho puzdra.

Obrazok ¢. 25 Upevnenie kruhovej zavitovej ¢el'uste do vratidla / priamo,
prostrednictvom puzdra/
Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Obrazok ¢. 26 Vratidlo s delenou zavitovou ¢elust'ou

Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
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Teoretické vychodiska:
1. Uvedte, aké druhy nastrojov /zé&vitoreznych cel'usti/ sa pouzivaju na rezanie
VONKAJSICR ZAVITOV.....eiiiiiiiecicc ettt e e e e

2. Povedzte dovody, preco sa na svornikoch pred rezanim zavitu zrazaja hrany.....

4. Popiste pracovny /technologicky/ postup rezania vnutornych zavitov................
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych uloh.
Rozumiet’ sposobu oznacovania vonkajSich zavitov na vykresoch podl'a STN. Poznat
technologiu ru¢ného sposobu rezania vonkajSich zavitov. Popisat pracovny /TP/
rezania zavitu. Potrebnu zrucnost’ pre rezanie vonkajsich zavitov Ziak ziska pri vyrobe
stdiastok nakreslenych na vykresoch & SSOST - OSV - 1015 /Priloha 02/ a
& SSOST - OSV - 1016 /Priloha P2/ podla uz uvadzanych /znamych/ pravidiel:

1. Skontrolujte, ¢i rozmery pripravenych svornikov /polotovarov/ vyhovuji podla
STN, /pouzite strojnicke tabul’ky/e pre narezanie vyznacenych zavitov.
Spravne a bezpecne upnite polotovar.
S kontrolujte ¢i st na svornikoch zrazené hrany /ak nie su, tak ich upravte/.

Pre jednotlivé vel'kosti zavitov zvol'te vhodné néstroje a upinacie vratidla.

o ~ N

Nastrojmi spravnych rozmerov vyreZte zavity na predpisanej /okétovanej/ dizke.
6. Skontrolujte kvalitu vyrezanych zavitov
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Viem zvyrobného vykresu bezpecne urcit /vycitat/ o aky zavit sa na
nakreslenej sUCIaStke JeANA..........cceeviiiiiiiiiieiie e
2. Viem ur€it’ spravny rozmer polotovaru na ktory sa ma rezat’ vonkajsi zavit..........
3. Viem zvolit’ spravny nastroj pre narezanie ZAVItL..........occverveerierseesrieeseesseesseeane
4. Som SChOPNY ZAVIt NATEZAL.......cc.eertirieiiiiiii s
5. Viem zdovodnit’, preco sa pri rezani zavitu mastime néstroj olejom............c.cc.e.e.

Hodnotenie ziaka MOV:/vedomosti a zruénost’ ziaka slovne, alebo znamkou................
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Nazov témy:
2.15 Suborna praca: Kamen 25. deii:/6 hod./

Ciel’: Overit’ doteraz ziskané vedomosti a zrucnosti ziakov v oblasti ru¢ného
spracovania materidlov
Operacné useky jednotlivych operacii sa musia vykonat’ v predpisanom poradi. Musia
byt vzdy zoradené logicky tak, aby sme si pracu ulah¢ili a vykonali ju kvalitne
a bezpecne. Pracovnik mé za povinnost’ dodrziavat’ tzv. technologicku disciplinu, t. j.,
nemoze svojvolne prevadzat’ zmeny poradia zapisanych opera¢nych tisekov v TP.
Teoretické vychodiska:
1. Aké pomocky potrebujeme na priestorove OrySOVaNi€.........ceevveeeueeruveesieereeenenns
2. Uviest, preco sa pri vystruzovani dier malych priemerov /do ¢ 8 mm/ nemusi
PozZivat VYhrubnik ...
3. Uviest, aké velké pridavky na opracovanie sa pouzivaju pri vyhrubovani a pri
vystruzovani otvorov v pomere k priemeru vyrabanej diery...........cccooveviiiiiiinnnnns

4. Dokazat’ popisat’ pracovny postup /TP/ rezania zZavitu .........cccocoeveviiiiiineennn.

6. Vysvetlite, aky rozdiel je v tdajoch zapisanych v titulnom bloku vyrobného
vykresu: HR. HMOTNOST 0,70 kg a C. HMOTNOST 0,52 Kg....oocvvvvverrrrnnnn.
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Rozumiet’ sposobu oznafovania tolerancii dier na vyrobnych vykresoch podl'a STN.
Poznat’ technoldgiu ru¢ného a strojového spdsobu vystruzovania. Dokéazat’ popisat
pracovny postup /TP/ vyroby presnej /tolerovanej/ diery na vitacke.
Vedomosti a zru¢nosti nadobudnuté pri rieSeni praktickych cviceni si ziaci overia pri
vyrobe sudiastky Kameni & v. SSOST - OSV - 1018 /Priloha S2/. Na vyhotovenie

stciastky sa pouzije vyfrézovany polotovar s rozmermi 25 x 45 - 70 mm.
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Uloha: Vyrobit su¢iastku & v. SSOST - OSV - 1018 ,,Kameii* /Priloha S2/.

Cislo | Nazov Cislo. i .
‘. Pracovné pomocky
Oper. | operacie c,)per. Popis prace ¢. v. SSOST - OSV - 1018 /nastroje/
useku
05 Kontrola 1 Kontrola zékladnych rozmerov polotovaru Posuvné meradlo
10 Zamoc. 1 Rysovat’ rozstupy dier v dvoch rovinach Rysovacie pomocky,
prace /vyuzit poznatky o priestorovom rysovani/ jamkovac, kladivo
2 Oznacit’ /ojamkovat/ stredy otvorov Jamkova¢, Kladivo
3 Predvrtat’ diery pre vsetky otvory Vrtak ¢ 5,75
4 Rozsirit’ predvitanu dieru pre otvor ¢ 10 H11 Vrtak ¢ 9,5
5 Rozsirit’" dieru pre zavit M16 a ¢ 20 HS, Vrtak ¢ 13,9
pre zavit do hibky L =36+ 0,5mm doraz vretena vitacky
6 Rozsirit” dieru pre otvor o 20 H8 Vrtédk 913,92 ¢ 19
7 Zrazit hrany a vSetkych otvoroch podla Kuzelovy zahlbnik
vyrobného vykresu 1,5 X 45° a 2 x 45° /vrtak/
8 Vyhrubovat otvor ¢ 10 H11 Vyhrubnik ¢ 10 H11
9 Vyhrubovat otvor @ 20 H8 Vyhrubnik o 19,75
10 Vystruzovat' otvor ¢ 6 H7 Vystruznik & 6 H7
11 Vystruzovat' otvor ¢ 20 HS Vystruznik @20 H8
12 Rezat’ zavit M16 /rucne/ Sadové zavitniky M16
15 Kontrola 1 Previest’ kone¢nu kontrolu vyrobku -kontrolu | Val¢ekové kalibre @
/OTK/ rozmerov dier a ich rozstupov 6H7,s 20HS8, 610H11,
Zavitovy valcek.
kaliber M16, Posuvné
meradlo

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem zvyrobného vykresu bezpetne vycitat, oaké diery sa jedna, aakym
spOsobom ich budem VYTADAL............cccuiiiiiiiiieiieie e

2. Viem si na stroji nastavit’ optimalne rezné podmienky pre nastroje ktoré su uvedené

3. Som schopny s uvedenymi NAStrojmi PraCovat..........ccovceeriieiriieeiieieseeseere e
4. Viem ako a ¢im vyrobené otvory SKONtrolovart'..............cccooeriririiieienenenenesesesees
Hodnotenie Ziaka MOV:/vedomosti a zrucnost’ ziaka slovne, alebo znamkou po

zmerani hotovEho VYTODKU.........ccoiiiiii e
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Nazov témy:
2.16 Ru¢né brusenie a ostrenie. 26. defi /6 hod./

Ciel’: Overit, ¢i ziak dokaze teoretické vedomosti ziskané pri inStruktazi prakticky
pouzit’ pri vykondvani konkrétnej manudlnej ¢innosti /overit’ jeho zru¢nost’/.

Ru¢né brasenie a ostrenie su v podstate jednoduché operacie, napriek tomu vsSak
vyzaduju od pracovnika urCit¢ odborné vedomosti a znaénli zrucnost. V pripade
nedodrzania zékladnych bezpecnostnych pravidiel, mézu byt tieto operacie z hl'adiska
mozného vzniku urazu velmi nebezpeéné. Uvedené Cinnosti sa prevadzaju najmi na
stojanovych, alebo stolovych bruskach, niekedy je mozné pouzit aj rozne
mechanizované néstroje /elektrické, alebo pneumatické brusky/. Predpokladom pre
spravnu funkciu brusky je vhodne zvoleny brusny kota¢ /brasne teliesko/.Bezpecnost’
prace pri pouzivani rucnej brusky zavisi od dodrzania znamych a Vv praxi odskuSanych
pravidiel.

Jednou zo zakladnych podmienok bezpecného brusenia je spravne upnutie a vyvazenie
brusneho kot¢a na briske. Brusny koti¢ sa upina medzi upinacie /unaSacie/ priruby len
trenim. S ohl'adom na to, Ze su jeho brusne zrna tvrdé a krehké, je vhodné vlozit’ medzi
priruby a kota¢ méksie - obvykle papierové, alebo gumené ,,tesnenie* medzikruhového
tvaru, aby sa tak dosiahlo dokonalejsie vzajomné dosadnutie stykovych ploch a tym
vySSie trenie potrebné na jeho unaSanie. Upinacia sila musi byt primerana priemeru
a hlavne hrubke brusneho kotuca.

Pri vymene kotuCa za novy, sa tento kontroluje jednak vizudlne /zrakom/, jednak
poklepom, ¢i je ozvena pri poklepani ,,Cistd*, alebo je zvuk utlmeny - to Vv pripade, ak
ma kotd¢ trhlinu /je poskodeny/ a jeho pouzitie by bolo nebezpecné.

Z hladiska bezpecnej prace na bruske je dolezité aj to, aby bol brisny koti¢ na hriadeli
brasky spravne vystredeny, t.j., aby priemer upinacieho otvoru a hriadel’ brasky boli
rovnaké. V pripade, Ze je diera v kotli¢i véac¢sia, musi sa na vymedzenie rozdielu pouzit
tzv. vymedzovacie puzdro, ktorym sa ich rozdielne rozmery vyrovnaju.

Dolezita je aj pravidelna kontrola a udrzba brisky. Pri nej sa zist'uje najmé to, ¢i brisny
koti¢ nema stopy nerovnomerného, alebo nadmerného opotrebenia /¢i nie je vylupany/.

V pripade, ze je jeho tvar nepravidelny musi sa upravit zarovnanim. Jednd sa
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0 jednoduchu ¢innost’, ktorti v§ak musi prevadzat’ len skiiseny pracovnik resp. udrzbar
na tato Cinnost povereny. Koti¢ sa zarovnava bud krystalickym, alebo kovovym
zarovnavacom. Pri najtvrdSich brisnych kotucoch diamantovym hrotom. V pripade, ze
pri opotrebeni /pouzivanim/ a zarovnani kotuca doslo kK vyraznejSiemu zmens$eniu jeho
priemeru, je dolezité prestavit operny stolik tak, aby sa vymedzila medzera /vola/
medzi nimi na minimum.
Pri ru¢nom bruseni , resp. ostreni /ostrenim nazyvame brasenie t.j. obnovovanie ostria
nastrojov/ sa predmet /ndstroj/ drzi v rukdch a miernou pritlaénou silou sa pritlaca
k brasnemu kotacu, k jeho obvodovej , alebo Celnej ploche. Rychlost’ odstranovania
materidlu resp. pritlant silu mézeme jednoducho kontrolovat’ tak, ze sledujeme
zafarbenie brusen¢ho povrchu. Farba brisenej plochy by sa pri briseni nemala menit.
Osobitne doleZité je to pri ostreni néstrojov, aby nedoSlo k popusteniu zakalenych casti
ostria nastroja .
Pri ostreni nastrojov je potrebné ostrie brusit’ tak, aby pohyb kotic¢a smeroval do
bruseného materialu /Castice kovu sa zhutiluju a rezna hrana sa speviiuje/.
Z hladiska bezpecnosti je potrebné pri briseni vyuZivat' oporny stolik, ktorym musi
byt vybavena kazda stolova, alebo stojanova braska. Jeho funkciou je, aby si pracovnik
mal moznost bruseny predmet /nastroj/ pri braseni opriet, tento bol stabilnejsi
a zamedzilo sa strhnutiu brusené¢ho predmetu brusnym kota¢om. Je ddlezité, aby
medzery medzi stolikom a kotu¢om boli priebezne kontrolované a boli ¢o najmensie
/bolo uvedené v predchadzajicej Casti/. BezpecCnostné predpisy vyzaduju aby kazda
braska bola vybavena krytmi brasnych kotucov a krycimi ochrannymi sklami, ktoré
chrania pracovnika pred odletujlicimi Cciasto¢kami odbriiseného materidlu, alebo
odlupenymi Casticami brusiva. V pripade, Ze ochranné skla bruska nemad, je pracovnik
povinny pouzivat’ ochranné okuliare alebo $tit. Ddlezitym bezpecnostnym pravidlom je
aj zdkaz pracovat’ pri braseni v rukaviciach. Dévodom zdkazu je riziko zniZenia
citlivosti rak pracovnika pri manipulécii s vyrobkom, a to, Ze rukavicu méze brisny

kotu¢ zachytit’ a ruku strhnut’.
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Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Teoretické vychodiska:

1. Vysvetlit, aké zariadenia povazujeme za mechanizované nastroje.......................
2. Na akych strojoch sa obvykle prevadza ru¢né brusenie a ostrenie nastrojov........
3. Aky je rozdiel medzi brusenim a OStrenimL..........cceecveereeeiiierieeieeieeieesie e

Postup nadobtidania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych tloh.
Dokazat’ popisat’ pracovny /technologicky/ postup ru¢ného brusenia a vymenovat’
zékladné pravidla bezpecnej prace. Cvicna praca moze obsahovat zabrusovanie
/zraZanie/ ostrych hran na plechoch, pasovine, tyCiach, alebo obrusovanie plochych
pasov do radiusov a pod. V druhej Casti cvicenia budil ziaci simulovat’ ostrenie nastroja
/ststruznickeho noza, vrtaka/ na cviénych polotovaroch, alebo ostrit’ plochy sekac,
pripadne rezné kliny starsich sustruznickych nozov a vrtakov. Ziak si svoju zru¢nost
zdokonali pri samostatnej pracovnej ¢innosti.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Dokéazem prestavit’ operny stolik brusky tak, aby sa vymedzila medzera /vola/
medzi nim a brasnym koti€om na minimum...........cceeerveeerveeerveeenveessieeesneeenineas
2. Viem na bruske vykonat’ ru¢ne zrazenie ostrych hran hranolovitého polotovaru
/plochého pasu, plechu @ POd..........ccooiiiiiiiiii s

Hodnotenie Ziaka MOV: /vedomosti a zrucnost’ ZiakKa/........oooeeeeeeeee
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Statny inatitut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
2.17 Delenie a tvarovanie plastickych hmét, lepenie, zalievanie Zivicou.

27.a 28. deii /12 hod./
Ciel’: Vyuzit’ teoretické vedomosti a spojit’ s rieSenim praktickych uloh spracovania
nekovovych materialov /plastov, lepidiel, zivic/. Poznat spracovatel'ské technologie
a vyznam tvarnenia plastov, obecny TP lepenia kovovych aj nekovovych materidlov.
Delenie plastov sa prevadza s ohladom na ich vlastnosti a hribku /vylisky, dosky,
folie.../. Delia sa zvdc¢sa mechanicky rezanim, strihanim, alebo tepelnymi sposobmi
oddel’'ovania napr. laserovym Iu¢om a pod.
Pri spracovani plastickych hmoét sa pouzivaju rdzne technoldgie, najCastejSie su to
tvarniace procesy, ktorymi je mozné dosiahnut’ vysokt produktivitu prace. V praxi sa
najviac pouzivaji nasledovné vyrobné technologie:
1. Liatie - 2. Lisovanie prasku /najma reaktoplasty/ - 3. Vstrekovanie - 4. Vytlacanie
- 5. Valcovanie /kontinudlne tvarnenie/ - 6. Tahanie - 7. Vyfukovanie - 8. Cah&enie
/polystyrén/ - 9. Macanie
Pri spracovani plastov sa Casto vyuziva ohybanie /najmid dosak/ za tepla, vakuové
tvarovanie PVC - do hriibky 3 mm, mechanické opracovanie vyliskov a pod.
Vel'mi Casto pouzivana technoldgia je tvarovanie termoplastov, najmd PVC a jeho
polymérov /PMMA, PC, PET, PE, PP/.
Zalievanie Zivicami.
Napr. konce lan, prasknuté ¢elné skla automobilov a pod. Postup pri zalievani:
Lepené /zalievané plochy/: 1. - Ocistit’, 2. - Vysusit, 3. - Vyplnit’ Zivicou, 4. - Vytvrdit’
zivicou pod UW ziarenim, 5. - Vybrusit' /vylestit/
Lepenie,
je rychly ajednoduchy spOsob spojovania kovovych, nekovovych aj réznorodych
materidlov najmd pri opravach: zlomenych suciastok, poérovitych stciastok, trhlin,
opotrebovanych ploch a nerovnosti povrchu. Lepené spoje nezmensuju nosné prierezy
spajanych sucCiastok, nevznikaji v nich napitia vyvolavajuce deformacie ako pri
zvarani. Pevnost' spojov sa cCasto priblizuje pevnosti nitovanych, spajkovanych

a zvaranych. Zéakladnou podmienkou je pouzitie vhodného lepidla, jeho homogénnost’
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a spravny technologicky postup lepenia. Kvalitu lepidla prezentuje tzv.. ADHEZIA
/prilnavosti/ a KOHEZIA /sudrznosti &astic lepidla/.
Spoje dobre odolavaju Smyku /strihu/, zle odoldavaji narazom, vysokym teplotdm
a vlhkosti. Tepelna odolnost’ je v rozmedzi 80 - 110°C, kratkodobo 180 - 500°C.
Zasady spravneho lepenia /TP/:
1. Ocistenie stykovych ploch suciastok 2. Rovnomerné nanesenie lepidla na plochy
3. Primerané stlacCenie suciastok po naneseni lepidla 4. Vhodna teplota vytvrdzovania
5. Dodrzanie vyrobcom ur¢eného ¢asu potrebného na vytvrdenie
a/ Mechanické upravy: - st zamerané na odstranenie povrchovych necistot a povlakov.
Prevadza sa mechanicky kefami, $mirgl'ovanim, brisenim, obrabanim a pod.
b/ Chemické tipravy: - je zbavenie povrchu mastnych a inych povlakov, vol'nym okom
neviditelnych - morenim /Trichloretylén, Chloroform, saponaty/. Nanesenia lepidla

Vv hrubke 0,1 az 0,15 mm sa riesi obvykle vlozenim drotikov na lepené plochy tak, aby

sa po zatazeni spoja lepidlo nevytlacilo. Drétiky sa stant po vytvrdeni sucast’ou spoja.

Obrazok ¢. 27 Rozne upravy okrajov materidlu pri lepeni
Jiii Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Obrazok ¢. 28 Drazkové spoje hrubsich plechov
Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 - 5
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Obrézok ¢. 29 Priklady Gprav lepeného spoja pri tenkych plechoch tzv. lemovanim
Jifi Svagr - JanVojtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5
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Obrazok ¢.30 Upravy ploch pri spojeni rarok lepenim

Jifi Svagr - JanVoijtik : Technolégia ruéného spracovania kovov /pre 1. roé. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 - 5

Lepidla.

Rozvoj chemického priemyslu spdsobuje, Ze v oblasti vyvoja anasledne distribucii
a predaja lepidiel st ¢asté zmeny. Na trhu lepidiel sa aj v suCasnosti nachddza mnoZstvo
vyrobkov, ktoré si pomerne uzko Specializované, a preto je v zaujme dosiahnutia ¢o
najvyssej kvality spojov potrebné pouzivat vzdy také, ktoré spihaju tie najvyssie
parametre. Niekol’ko sucasne vyrdbanych a na trhu pontkanych lepidiel: EPOXIDY:
Lepox UNIVERSAL, Lepox METAL, Lepox TEMPO,

Lepenie PVC /polyvinylchlorid/: Tvrdy novodur, mékéeny novoplast - odolnost’ 60°C
/dosky, vylisky, rarky/ lepime CYKLOHEXANONOM, TETRAHYDROFURANOM,
alebo lepidlom L - 20 Solakryl B. Plochy odmastit’ acetonom, alebo benzénom.

Folie /PVC/, kozenky, tapety: - odmastit, naniest’ tenka vrstvu, minimélne zatazit’

L33 FATRACEL / hracky/, D-80, DUVILAX /na pérovity podklad/, DUVILAX LS-58
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Plexisklo /polymetylmetakrylat/ - PMMA
Pevné spoje PMMA sa daju dosiahnut aj DENTAKRYLOM, DURAKRYLOM
a SUPERAKRYLOM, alebo naleptat’ povrchova vrstvu /METYLENCHLORIDOM,
METYLACETATOM/, lepené plochy I'ahko zataZit' a fixovat na 6 hodin,

Lepenie skla:

Po odmasteni sa pouzivaju tzv. sekundové lepidla CHEMOPREN a PATEX /nie su
odolné vo¢i vode/. Proti vode si odolné LUKOPREN a CERESIT. Kombinacie:
kov/plast, kov/drevo, kov/sklo sa lepia lepidlom EPOXY LOCTITE. Po vhodnom
vybere lepidla je tiez potrebné, aby sa dodrzali pracovné postupy vyrobcu a
bezpeénostné pravidla pri manipulacii a lepeni samotnom.

Teoretické vychodiska:

1. Vymenovat, aké spracovatel'ské metddy plastov poznate...........ccceevvervvernnnne

2. Popisat’ technoldgiu vakuového tvarnenia plastov...........cccceeiiiiiiiiiiiiincnenne,

3. Popisat’,,obecne* zasady spravneho /TP/ lepenia..........cccccecvevieiiiniiniinenienene

Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: Riesenim praktickych tloh.

Vykonat' praktické cviCenie lepenia kovovych anekovovych materidlov podla
uvedenych zasad. Nasledne odskusat’ pevnost’ lepené¢ho spoja a jeho demontaz.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Ziak kriticky zhodnoti ziskané poznatky a nadobudnutd zruénost’ pri priprave
polotovarov roznych tvarov, hrabok, druhu materidlov a vyhotoveni lepenych
spojov.

Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo ZndmKou/........ccccuvvvvveiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeiieeeeeen
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Nazov témy:
2.18 Siuborna praca: Narazka 29. a 30. deii /12 hod./
Ciel: Vyroba , Narazky“ je jednou z poslednych prac ruéného spracovania kovov. Ziak
musi vyuzit vedomosti a zru¢nosti z rysovania, pilovania, vftania, rezania
zavitov, merania a dosiahnut’, aby kone¢na podoba vyrobku bola aj vzhl'adovo
na ¢o najlepsej Grovni /aby boli dodrzané vsetky vykresom predpisané hodnoty/.
Pri svojej ¢innosti sa moze riadit’ uvedenym TP, ale nie je vyluceny aj iny postup
prace. Doélezity je co najlepsi vysledok, pri dodrzani vSeobecne platnych zdsad
bezpecnosti. Suborna praca ma overit samostatnost’ ziaka, presnost’ pri
vykonavani jednotlivych operacii a schopnost’ technicky mysliet’ a ¢itat’ vykresy.
Teoretické vychodiska:

1. Spravne precitat’ a porozumiet’ idajom z titulného bloku vyrobného vykresu €.

SSOST - OSV - 1019 /Priloha T2/ - kétovaniu, oznadeniu rezu, znacke materialu.

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Rozumiem udajom z vyrobného vykresu, viem sa spravne /samostatne/
orientovat’ pri vol'be vhodného nastroja a poStupu Opracovania.............ccceeveeeee.
2. Viem zvolit’ spravny spOsob upnutia pri OpracoVani............eeeveereeereeerieesnesieesnens
3. Dokazem vyhotovit' stciastku podl'a idajov na vykrese..........cocovvrviiiiiiiinnnnnn
4. Viem jednotlivé rozmery /tvary/ pri opracovani kontrolovat’ /merat/, zvolit
SPTAVIE METAALO....c.evieiiiiieeiiee e
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Uloha: Vyrobit’ su¢iastku podla vyrobného vykresu & SSOST - OSV - 1019 /Priloha T2/.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava

Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

., B Cislo Popis prace
Cislo | Nazov oper. B i .
oper. | operacie useku ¢.v. SSOST - OSV - 1019 Pracovné pomocky
05 Rezanie 1 Rezat nadizku L -72 Réamova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmerov polotovaru Posuvné meradlo
15 | Orysovanie 1 Rysovat’ drazku U 10 x15 Rysov. pomocky
a zrazenu hranu 3 X 45°
2 Rysovat’ obdlznikovy otvor 12 x 24 Rysov. pomdcky
3 Rysovat stred radiusovej drazky R10 | Rysov. pomocky
4 Rysovat stred zavitovej diery M8 Rysov. pomdcky
20 Vrtanie 1 Vitat diery vSetkych vybrani Skrutkovy vrtak 5
2 Vritat' dieru @ 6,4 pod zavit M8 Skrutkovy vrtak & 6,4
3 Zrazit’ hranyna ¢ 6,4 - 1x45° Skrutkovy vrtak &9
25 Pilovanie 1 Pilovat’ radius R10 Polkruh./kruh./ pilnik
2 Pilovat obdiznikovy otvor 12 x 24 Plochy stvorcovypilnik
3 Pilovat’ drazku U 10 x 15 Plochy /stvorcovy/pilnik
a zrazenm hranu 3 x 45°
4 Pilovat’ vonkajsie radiusy R 5 Plochy /stvorcovy/pilnik
5 Pilovat’" vonkajsie ukosy na L - 25 Plochy /stvorcovy/pilnik
6 Pilovanim zahladit’ v8etky plochy Dokoncov. plochy pilnik
30 Zamocnicke 1 Rezat’ zavit M8 Sadové zavitniky M8
prace
35 OTK 1 Konec¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo,

Radiusové mierky

Tabulka hodnotenia prace

& v. SSOST-OSV-1019

Pozadovany rozmer Max. | Pozadovany rozmer Max. Max. 120 bodov
body body

Rovinnost’ ploch 20 Dizka tkosov L -25 +1 10 Hodnotenie | Znamka
+0,2

Hrabka H- 12-0,2 10 Kolmost” bokov 15 106 - 120 1

Sirka S- 38 +0,2 10 Drsnost’ povrchu 15 85 -105 2

Radius R- 10 +0,3 10 61 - 84 3

Rozmer otvoru 20 Porusenie OBZP az-10% | 41 - 60 4

12x24 +£0,2

Poloha zavitovej 10 40 a menej 5

diery +0,3
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Nazov témy:
2.19 Spajkovanie, iprava povrchu, druhy spijkovania. 31. a 32. deni /12 hod./
Spajkovanie je nerozoberatelné spdjanie kovovych Casti pomocou roztavenej spajky.
Pozname mékké a tvrdé spajkovanie. Spoje zat'azené vacsimi silami sa spajkuja tvrdymi
spajkami /teplota tavenia je vysSia ako 500°C/- mosadzné, medené a strieborné spajky.
Tesné, vodivé a malo zatazené spoje sa robia mikkou spajkou /teplota tavenia do
400°C/, ktorej zakladnymi zlozkami st cin a olovo. Spajka STN 423635 /Sn 30 - Pb/
obsahuje 33% cinu a 67 % olova - teplotu tavenia v rozsahu 183 az 250°C. Plochy
buducich spojov musime dobre odistit’. Pri spajkovani spoj chranime pred oxidaciou
tzv. tavivom. NajcastejSie sa pouziva chlorid zino¢naty /do kyseliny sol'nej sa pridava
zinok az do nasytenia ,,prestava sa varit*/ a potom sa zriedi rovnakym mnoZzstvom
vody. Dobrym tavivom je tieZ kolofonia, salmiak a rézne spajkovacie pasty. Spajkované
spoje mozu byt’ vyhotovené ako preplatované, alebo ako tupé spoje.
Ciel’: Ziak sa zoznami s pouzivanymi zariadeniami a pomockami na spajkovanie, nauéi
sa spravne reagovat’ na Udaje ziskané jednak pri inStruktazi MOV, jednak na informécie
ziskané z vyrobného vykresu stuciastky /rozvinuty tvar krabicky/, mé preukazat
primeranu zru¢nost’, trpezlivost’ a déslednost’ prevadzania jednotlivych ¢innosti.
Teoretické vychodiska:

1. Poznat’ zakladné sposoby spdjkovania a pracovné teploty spajok..........cccecveeunen.

2. Vediet popisat’ vyznam mechanického a chemického ocistenia spajkovanych

povrchov, aku funkciu plnia pri spajkovani taviva...........ccccovieeiiiieiniieinee s

3. Vediet postup riedenia Kyseliny VOdOU.........ccccvviviiiiiiiiiiiciieiee e

4. Opisat pripravu spajkovanych ploch a TP mikkého spajkovania............c.cceeeeee
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Plochy vystrizku z plechu pred spajkovanim mechanicky o¢istit, ohnut
okrajové lemy podl’a rozmerov na vykrese, o€istit’ plochy tavivom a spajkovat’ /nanasat’
cinovu spajku/, aby spoje boli nepriepustné a krabicka mala ¢o najlepsi vzhlad.
NASLEDUJUCI TP JE AKTUALNY LEN VPRIPADE, ZE NIE JE
K DISPOZICII VYSTRIZOK ZO 4. PRACOVNEHO DNA:
& v. SSOST - OSV - 1003 /Priloha C2/.

65



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

Eurdpska unia

Eurépsky socidlny fond

SOV (L

v K w
=r -r

. @ %
I~

R Operaénj program -
L\'F VZDELAVANI\E K

‘,\(_I‘/\r
r

-

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania

Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

., B Cislo Popis prace
Cislo | Nazov oper. . B .
oper. | operdcie dseku | & V. SSOST - OSV - 1003 Pracovné pomocky
05 | Strihanie 1 Strihat’ plech na rozmer 125 x 145 | NoZnice, mm pravitko
10 | Kontrola /OTK/ 1 Kontrola rozmerov vystrizku Posuvné meradlo
15 Rysovanie 1 Rysovat’ tvar vyrobku /krabicka/ Rysovacie pomdcky
20 Klampiarske 1 Vystrihnat’ 4x rohy 24,5 x 30 Ruéné noznice
prace
2 Vyrovnat' po strihani Kladivo, Nakova
3 Vypilovat' 4x zarezy 5,5 x 45° Ihlové pilniky
4 Ohnut' preplatovanie 5 x30 +0,5 Zverak, kladivo
5 Pocinovat’ stykové plochy Spajkovacka, Cin, Tavivo
6 Ohnut’ na strane L§ - 65 Zverak, kladivo
7 Ohnut’ na strane Ld - 85 Zverak, kladivo
8 Spajkovat Spajkovacka, Cin, Tavivo.
9 Kone¢na uprava /rovnat, odihlit' / | Kladivo, plochy pilnik
30 Kontrola /OTK/ 1 Previest’ kone¢nu kontrolu vyrobku | Posuvné meradlo

Tabulka hodnotenia prace

& v. SSOST - OSV - 1003

Pozadovany rozmer Max. | PoZadovany rozmer Max. Max. 180 bodov
body body
Dizka Ld- 85+0,4 30 | Cistota spojov 20 | Hodnotenie | Znamka
Sirka L3§- 65+0,4 30 | Vodotesnost 10 158 - 180 1
Vyska Lv- 30+0,5 20 Celkovy vzhlad 20 128 - 157 2
Preplatovanie 10 | PoruSenie OBZP az - | 92-127 3
Lp 5 +£0,3 10%
Kolmost'  90° + 30’ 20 61- 91 4
Akost’ spajkovania 20 60 a menej 5
Sebahodnotenie zZiaka:
1. Rozumiem udajom z vyrobn€ho VYKIesU........cccccuiieiiiieiiiiieeiieeciee e
2. Poznam dbévody a potrebu dokonalého ocistenia spajkovanych ploch
A PrOSEIICAKY CISTEINIA. .. ...viiivieeerieeeieeieeeiie ettt et ettt e e e eeteeereeteeeaseesteeeaseenneenes
3. Dokézem vytvarovat’ vyrobok podl'a udajov vyKresu..........cccooviiiiiiiinniniinicnnen,
4. Viem akym sposobom budem na pripravené plochy nanaSat’ spajku......................
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3. T. C. Zéklady strojového obrabania. 33. dni /198 hod./
3.1 SUSTRUZENIE
Nazov témy:
3.1.1 Organizacia pracoviska, BOZP pri sustruZeni. 1. dem /6 hod./
Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi pravnymi normami a pravidlami ochrany
zdravia pri praci a pri pohybe v sustruznickej dielni. Informacie 0 ohrozeniach.
Ustrojenie Ziakov na pracovisku: Pracovny odev, prikryvka hlavy, pracovna obuv.
V ramci Skolenia sa venuje pozornost’ nasledujucim témam: Elektrickd vyzbroj strojov.
Pouzivanie ochrannych prostriedkov /rukavniky, okuliare/. Zakrytie vSetkych
pohyblivych c¢asti hnacich mechanizmov. Kontrola spravneho a pevného upnutia
obrobku vo vretene. Kontrola spravneho a pevného upnutia nastroja. Bezpecny spdsob
odstrafiovania triesok. Ochrana pred ucinkami chladiacich kvapalin. Dostatocné
osvetlenie pracoviska. Udrziavanie poriadku na pracovisku. Dodrziavanie zakladnych
hygienickych pravidiel. Pravidla spravania sa pri poZziari a ekologickych havariach.
Teoretické vychodiska:

1. Zopakovanie vysvetlenych pravidiel a bezpe¢nostnych predpisov suvisiacich s

pravnymi normami STN 200 700, STN 200 701

2. Spdsob spravania sa pracovnikov na pracovisku pri praci.

3. Zakladné pravidla poskytovania I. pomoci

4. Pravidla pouZzivania zakladnych druhov hasiacich pristrojov
Postup nadobidania vedomosti /zru¢nosti/:
K uvedenej problematike diskutovat s MOV, aktivne sa zapajat do riadeného
rozhovoru, pytat’ sa na pripadné nejasnosti, napisat’ test
Sebahodnotenie Ziaka: Sebakritické zhodnotenie miery zvladdnutia cielov
vyucCovacieho dia, ispeSne zvladnuty test zamerany na uvedenu problematiku.

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/.............coooovvviiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeee
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Nazov témy:
3.1.2 Zakladné druhy sustruhov a ich obsluha. 2. deti /6 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi typmi ststruhov, pomenovanim ich hlavnych
Casti a spdsobom sustruzenia ¢elnych ploch.
Sustruzenie je v strojarskej vyrobe najrozSirenejSi sposob trieskového obrabania. Pri
praci na strojoch je velmi doélezité dodrziavat pravidla bezpecnej prace. Ich
nedodrzanie moze byt’ pri¢inou trazov, podobne ako zla organizacia préace, neporiadok,
zI¢ osvetlenie, vysoka teplota, inava, nepozornost’ a nesustredenost’ pracovnika a pod.
Pri sustruzeni hlavny otacavy pohyb a vykonava obrobok. Vedlajsi priamociary pohyb
/posuv/ vykonava nastroj /ndz/. Na sustruzenom obrobku rozpoznavame a menujeme tri
dolezité plochy: a/ rezna plocha - vznika bezprostredne za reznou hranou nastroja
b/ obrabana plocha - je plocha s ktorej sa bude odoberat’ trieska
¢/ obrobena plocha - plocha ktora vznikla odobratim triesok

Pri ¢elnom ststruzeni sa n6Zz modze posuvat od obvodu suciastky k jej stredu, alebo
naopak. Zmena priemeru na ktorom néz odobera triesku sa meni t.j., meni sa aj rezna
rychlost’. Pri Celnom ststruzeni sa suport pritiahne ku l6Zku /spevni sa/,aby sa
zamedzilo jeho pozdiznemu neZelanému pohybu /odtlaaniu/. N6z upiname presne do
osi sustruzenia. Ked nastroj prichddza do stredu suciastky, strojny posuv vypneme
a sustruzenie dokon¢ime ru¢nym posuvom.
Zakladné druhy ststruhov: hrotovy /univerzalny/, celny, zvisly /karusel/,
revolverovy, poloautomaticky, automaticky, ¢islicovo riadené sustruhy /CNC/. Ich
pouzitie je zavislé od tvaru, rozmerov a hmotnosti suciastky. Konstrukcia jednotlivych
strojov je uvedenej charakteristike prispdsobend tak, aby stciastku bolo mozné upnut’
a nastavovat’ optimalne rezné podmienky pre odoberanie triesok.
Teoretické vychodiska:

1. Ktory pohyb je pri sustruZeni hlavny a ktory je vedl'ajSi..........cccoovvriiiiiiiiinnnnne

2. Definujte, o su to obraband a obrobend plocha.............ccocoeviiiiiiiniiniiiieee,

3. Vysvetlite, akym sposobom sa da pri sGstruzeni celnej plochy zamedzit

nezelanému pozdiZznemu pohybu /odtladaniu/ SUPOItU.........coeveeervreevrveesieeesisenenes
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Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
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Pred zacatim prace si dosledne prestudujte vyrobny vykres suciastky a jeho titulny blok.
Uloha: Vyrobit' su¢iastku podla vykresu €& SSOST - OSV - 1020 /Priloha A3/.

., i Cislo Popis prace
Cislo | Nazov oper. , .
oper. | operacie | tiseku & SSOST - OSV - 1020 Pracovné pomocky
05 | Rezanie 1 Rezat na L -62 Kottacova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Ststruz. 1 Upntt’ do skl'ucovadla Utahovaci kl'a¢
2 Zarovnat’ zakladnu ¢elnt plochu Stustruznicky ndz
3 Prepnat - vystredit’ /vycentrovat/
4 Sustruzit’ ¢elona L - 57 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
20 Kontrola 1 Kone¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Rezné Obrab. Material | Hrubka | Posuv Rezna Otacky
podmienky material | nastroja | triesky [ sot [MmM.ot.1] | rychlost’ N
ftrieda/ t/[mm] v[m.min. ] [ot..min.}]
Sustruzenie 16b RO 1-15 0,28 25 68
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1020
Pozadovany rozmer Max. Pozadovany Max. Max. 100 bodov
body rozmer body
Dizka L-57+04 40 Hodnotenie | Znimka
Rovinnost’ plochy 0,2 20 88 - 100 1
Rovnobeznost’ 0,1/120 20 71 -87 2
Drsnost’ povrchu 10 51-70 3
Celkovy vzhl'ad 10 34 -50 4
Porusovanie OBPZ az 10% 33 a menej 5

Sebahodnotenie ziaka:

1. Viem sa spravne /samostatne/ orientovat’ pri vol'be vhodného néstroja a postupu

opracovania
2. Viem zvolit’ spravny sposob upnutia obrobku pri opracovani
3. Dokazem vyhotovit' suciastku podl'a idajov vykresu

4. Viem jednotlivé rozmery /tvary/ pri opracovani kontrolovat’ /merat’/
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
3.1.3 Sustruznicke nastroje, spésoby ich upinania, ¢elné plochy. 3. defi /6 hod./
Ciel’: Naucit ziakov rozliSovat’ a pomenovat’ zakladné druhy sustruznickych nozov
a spravne sposoby upinania nastrojov a polotovarov pri sustruzeni ¢elnych ploch.
Pri sustruzeni celnych ploch je velmi délezité spravne upnutie noza. N6z upiname
presne do osi sustruzenia. Pod n6z podkladame radsej mensi pocet hrubsich podloziek.
VyloZenie noza ma byt malé, najviac dvojnasobok vysky noza. Nad n6z ddvame tiez
podlozku, aby sme neposkodili konce upinacich skrutieck nozovej hlavy. VySkové
nastavenie noza sa kontroluje rdéznymi pomdckami /napr. Specidlnym
pravitkom/najjednoduchsie podl'a $picky upinacieho hrotu konika.
Strediace /centrovacie/ jamky najcastejSie navitavame na sustruhu. Obrobok pred
navitanim vystredime a osustruzime /zato¢ime/ na flom cela. Velkost strediaceho
otvoru volime podla velkosti priemeru celnej plochy. Strediace otvory mézu mat
rozne vyhotovenie a su normalizované podla STN - ISO 6411. M6zZu byt nechranené
Ityp A, R/ a chranené /typ B, C/. Kuzel’ chraneného strediaceho otvoru sa neposkodi ani
Vv tom pripade, ked sa poSkodi ¢elnd plocha suciastky. Ak navitavame strediace otvory
mimo sustruh, tak vopred vyhl'adame a oznacime stredy Celnych ploch! Do suciastok
s vel'’kou hmotnost'ou vitame jamky s vrcholovym uhlom kuzel'a 90°.
Teoretické vychodiska:

1. Vysvetlit, ¢o rozumieme pod ,,vylozenim* sustruznickeho noza..........................

2. Akymi sustruznickymi nozmi moézeme opracovavat Celné plochy.....................

3. Akym spdsobom kontrolujeme vySkové nastavenie N0Za...........cccoovevvvrveirenvernns

4. Akym spdsobom zistime, €i je osustruZena ¢elna plocha rovinna..............cccce.ee.
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres stéiastky a pracovny postup /TP/ vyroby a nasledne
stgiastku & v. SSOST - OSV - 1021 /Priloha B3/ vyrobit. Po vyrobeni sugiastku podla
udajov vyrobného vykresu skontrolovat’ a vysledok vyhodnotit” podla tabulky.

70



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

¥ X x
. 2
Siovm =
. — 5L VIDELAVANIE 5z
) el KoL
ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
_ Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Cislo . .
Cislo | Nazov oper. Popis pravce . R
oper. | operacie useku ¢ v. SSOST - OSV - 1021 Pracovné pomocky
05 | Rezanie 1 Rezat' na L -60 Kottacova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Ststruz. 1 Upniat' do skl'uCovadla - vystredit’ | Utahovaci kl'u¢
/centrovat’/
2 Zarovnat’ zakladnt ¢elnt plochu Sustruznicky noz
3 Navrtat’ strediaci otvor Strediaci vrtak ¢ 6,3
ISO 6411 - B 6,3/18
4 Prepnut’ - vystredit' /centrovat’/
5 Sustruzit’ o 65 - 20 Suastruz. n6z, Posuvné m.
6 Zrazit' hranu 1,5 x 45° Sustruznicky noz
20 OTK 1 Koneéna kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Rezné podmienky Obrab. material | Hrubka | Posuv Rez. Otacky
material | nastroja | triesky | Sot [Mm.ot.”}] | rychlost’ ,n“
[trieda/ t [mm] v[m.min."] | [ot..min."]
Sustruzenie 16b RO 1-15 0,28 25 68
Tabulka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1021
Pozadovany Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 100 bodov
rozmer body body
Priemer o 65 +0,4 20 Zrazenie hran 1,5x45° 10 Hodnotenie | Znamka
Dizka L-55 +0,4 20 Drsnost’ povrchu 10 88— 100 1
Dizka L-20 £0,3 20 Porusovanie OBPZ az-10% | 71-87 2
Stred. otvor 6,3/18 10 51-70 3
Kolmost”  0,02/A 5 34-50 4
Valcovitost’ 0,05/20 5 33 a menej 5

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Pozném pravidla a viem spravne upnut’ nastroj pre sustruzenie ¢elnej plochy......
2. Viem zvolit’ spravny sposob upnutia pri OPraCcoVani .........ccecceeevereereerveseeneesnenens
3. Dokazem vyhotovit' stciastku podl'a idajov vykresu..........cccooveveiienieniiinieninen,
4. Viem jednotlivé rozmery / tvary/ pri opracovani kontrolovat’ /merat’.................

Hodnotenie Ziaka MOYV: /slovne, alebo znamkou, podla tabulky/..........c..ccceeevveevenenee.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.1.4/1 Sposoby upinania obrobkov, materialy obrobkov. 4. deni /3 hod./

Ciel’: Naucit’ ziakov rozliSovat’ kvalitu materidlu z hl'adiska jeho obrobitel'nosti,
a vol'bu spravnych reznych podmienok pri sistruzeni ¢elnych ploch. Venovat
pozornost’ spradvnemu upinaniu obrabanych materialov.
Velké mnozstvo stéiastok tvoria rotaéné suciastky. Vyrabaji sa sustruzenim pri vyuziti
rotaéného pohybu vretena prevodom od elektromotora. Nastroj /ndz/ sa posava pozdiz
obrobku bud’ ru¢ne, alebo strojovo, ¢o zabezpeci jeho rovnomernost. Velkostou
posuvu regulujeme drsnost’ povrchu obrobku pri dokon€ovani /hladeni/. Podl'a druhu
materidlu obrobka volime rezné podmienky a druh materidlu néstroja. KonS$trukéné
materialy suciastok st rozdelené do 20 tried obrobitel'nosti - oznacené ¢islami 1 az 20,
a Styroch skupin: a - liatiny, b - ocele, ¢ - zliatiny tazkych kovov, d - zliatiny I'ahkych
kovov. Materialy, ktoré sa obrabaju najtazsie st v 1. triede obrobitelnosti, najlepsie
obrobitel'né materidly st zaradené do 20. triedy. Napr. ocel 11340 ma dobrt
obrobitel'nost’ - 16b, 14 260 ma zI obrobitel'nost’ - 9b. S ohl'adom na uvedené, volime
potom druh materidlu nastroja. Pouzivaji sa néstroje vyrobené z rychloreznych oceli
/RO/, najcastejSie vak nastroje s tzv. spekanymi karbidmi /SK/. Maju vysoka pevnost’,
tvrdost’, odolnost’ voci opotrebeniu a najmé odolnost'ou voci teplotam /800°- 1000°C/.
Teoretické vychodiska:

1. Preco je velka vacSina stciastok v strojarstve vyrabana prave sustruzenim..........

2. Akym spdsobom sa da regulovat’ kvalita obrabaného povrchu...........ccoccvviiiinine

3. Do kolkych tried askupin st rozdelené materidly =z hladiska ich

O 0D E I TIOSTL. ..ot eeeeeee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e r e raaaas

5. Ako vplyva chladenie na rezné podmienky obrabania ............c.ccoeevvrirenininnennnn,
Postup nadobudania vedomosti /zruénosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres stciastky a navrhnuty TP vyroby a nasledne stuciastku

& V. SSOST - OSV - 1022 /Priloha C3/ vyrobit.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
_ Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Cislo . .
Cislo | Nazov oper. Popis pravce . )
oper. | operacie useku ¢ v. SSOST - OSV - 1022 Pracovné pomocky
05 Rezanie 1 Rezat na L -110 Réamova strojova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 | Sustruzenie 1 Upnut do skl'ucovadla Utahovaci kl'u¢
2 Zarovnat' ¢elnu plochu Sustruznicky noz
3 Sustruzit’ ¢ 43 - 60 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
4 Zrazit hranu 2 x 45° Stustruznicky ndz
5 Prepnut’ - vystredit' /centrovat/ | Utahovaci kl'a¢
6 Sustruzit- zatoCit’ celona L - 107 | Sustruznicky ndz,
Posuvné meradlo
7 Sustruzit’ o 43 - 47 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
8 Zrazit hranu 2 x 45° Stustruznicky ndz
20 OTK 1 Konec¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Rezné podmienky Obrab. | Mater. | Hrabka | Posuv St Rezna Otacky
mater. | nastroja | triesky | [mm.ot.}] rychlost’ N
[trieda/ t [mm] v [m.min.] | [ot.. min.]
Sustruzenie 16b RO 1 ruény 32 220
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1022
Pozadovany rozmer | Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 100 bodov
body body
Priemer ¢43- 10 + 0,3 20 Hodnotenie | Znamka
Dizka L-107+0,4 20 88 — 100 1
Zrazenie hran 2 x45° 20 Porusovanie OBPZ az-10% | 71-87 2
Rovinnost’ Ciel 20 51-70 3
Drsnost’” povrchu 10 34-50 4
Celkovy vzhlad 10 33 a menej 5

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Dokazem si pri hrubovani a pri dokoncovani /hladeni/ nastavit' spravne rezné
POAMIENKY .....oiiiii e e et e e be e reeeree e
2. Dokazem vyhotovit' stuciastku podl'a udajov VYKIesU........cccoecviiiiiiiiiieninieiiens

3. Viem jednotlivé rozmery po vyhotoveni vyrobku kontrolovat’ /meraty................
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
3.1.4/2 Sposoby upinania obrobkov, strediace jamky. 4. defi /3 hod./
Ciel’: Oboznamit ziakov s pravidlami upinania dlhych polotovarov medzi hroty, so
zhotovenim a oznacovanim strediacich jamok na vyrobnych vykresoch.
K stciastkam s valcovymi plochami patria napr. hriadele, Capy, puzdra, priruby, skrutky
atd’. Pri ststruzeni tychto suciastok sa ndéz posuva rovnobezne s osou sustruzenia. Na
suciastku posobia pri sustruzeni vel'ké sily, preto musime upinat pevne a presne.
Upinanie moze byt ru¢né alebo automatické. Pri takomto spdsobe upinania sa
mechanizmus ovldda hydraulicky, pneumaticky, alebo elektricky /elektromagneticky/.
Suciastku pri upinani vystred'ujeme /centrujeme/ pomocou kriedy, alebo pomocou
¢iselnikového odchylkomera. NajlepSie vystredenie zarucuje upinanie medzi hroty. Ked’
suciastku upiname medzi hroty aj pri inych operéaciach, napr. pri briseni, pri upinani do
deliaceho pristroja a pod., musime do nej vopred navrtat’ strediace otvory /jamky/.
Spdsob ich kreslenia a oznaCovania na vyrobnych vykresoch uvadzaja STN.
Teoretické vychodiska:

1. Akym smerom sa pohybuje nastroj pri sustruZzeni valcovej, Celnej a kuzel'ovej

plochy vzhl'adom na 0s rotdcie ObrobKuU............coecviiiiiiiiiiiiieeeeee e,
2. Akym spdsobom upnutia sa najlepSie zabezpeci vystredenie siciastky.................
3. Aké strediace jamky poznate, a kedy sa pouzivaju strediace jamky s 90°
zapustenim /uhlom/ kuZelovej €asti JamKY.......cccccevveveeiiiiiiiiiii

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Rozumiem tdajom TP /zapisanému textu v tabulke/..........ccccoevvveniiiiiiiiiiiinnnns

2. Viem si na stroji nastavit’ predpisané rezné podmienky............cccovevvriiiiiiienninnnn.

3. Viem obrabany polotovar bezpene UPNUL ............ccuvvvirieriiiieiieiieie e

4. Som s vysledkom mojej prace SPOKOTNY......ccvereiriiiiiiiiiiieiieiere e

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou, podla tabulky/...........cccccvviiiinnnnn.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres suciastky a navrhnuty TP vyroby a nésledne suciastku €. v.

SSOST - OSV - 1023 /Priloha D3/ vyrobit. Po vyrobeni vyhodnotit podla tabulky.

., i Cislo Popis prace
Cislo | Nazov oper. , .
oper. | operdcie | wiseku & V. SSOST - OSV - 1023 Pracovné pomdcky
05 Rezanie 1 Rezat na L -110 Ramova strojova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Sustruz. 1 Upntt’ do skl'ucovadla Utahovaci kl'a¢
2 Zarovnat Celnu plochu Stustruznicky ndz
3 Navrtat’ strediaci otvor Strediaci vrtak 3,15
ISO 6411 B 3,15/10
4 Sustruzit @42 - 65 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
5 Sustruzit o 35-15 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
6 Prepnut’ - vystredit' /centrovat/
7 Zarovnat' Celo L - 106 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
8 Navitat’ strediaci otvor Strediaci vrtak o 3,15
ISO 6411- A3,15/6,7
9 Sustruzit o 36 - 56 Sustruznicky noz,
Posuvné meradlo
10 Zrazit hrany Stustruznicky ndz
20 OTK 1 Konec¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Rezné podmienky Obrab. Material | Hrabka | Posuv Se Rezna Otacky
material | nastroja | triesky | [mm. ot.}] | rychlost N
[trieda/ t [mm] v [m.min. %] | [ot..min.}]
Sustruzenie 16b RO 1 ruény 32 220
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1023
Pozadovany Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 170 bodov
rozmer body body
Priemer @42 -35 20 Stred. jamka B 3,15 10 Hodnotenie | Znamka
Priemer o 36 - 56 20 Stred. jamka A 3,15 10 150-170 1
Priemer o 35 -15 20 Zrazenie hran 10 121-149 2
Dizka L -106+0,3 20 Drsnost’ povrchu 10 87-120 3
Dizka L - 56+0,3 20 Celkovy vzhl'ad 10 58-86 4
Dizka L- 15+0,3 20 Porusovanie OBPZ az-10% | 57 a menej 5
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.1.5 Meradla a zasady ich pouZivania, hrubovanie a hladenie. 5. deni /6 hod./
Ciel’: Naucit’ ziakov zvolit’ spravne meradlo pouzité pri kontrole rozmerov vyrabane;j
suciastky a rozliSovat’ spdsoby obrabania /odoberania triesky/ hrubovanim a hladenim
/dokonc¢ovanim/. Dosiahnut’, aby chapali vyznam spravnej vol'by meradiel, nastrojov
a reznych podmienok.
Pri ststruzeni jednoduchych ploch sa bezne pouzivaju univerzalne dizkové meradla
s priamym od¢itanim, ktorymi je mozné merat vonkajie, vnutorné rozmery a hibku
dier, drazok, alebo osadeni. V sériovej vyrobe sa pouzivaju jednoucelové meracie
pomdcky, tzv. medzné kalibre. Dizkové meradla s priamym odgitanim st posuvné
meradla - desatinné s presnostou merania /0,1 mm/, patstotinové /0,05 mm/
a dvojstotinové /0,02 mm/. Na meranie s vysSou presnostou sa pouzivaji mikrometre,
ktorych presnost’ je 0,01 mm . Obidva druhy meradiel sa v suCasnosti vyrabaji aj
v digitdlnom vyhotoveni. Nevyhodou mikrometrickych meradiel je pomerne maly
meraci rozsah, len 25 mm. Medzné kalibre su uréené na kontrolu rozmerov
porovnavanim ,.komparaciou® pri ktorej sa zistuje, ¢i je vyrdbany rozmer dobry
/vyhovujuci/, alebo zly /nevyhovuje/. Su konStruované ako valcekové /na kontrolu
valcovych dier/, strmenové /na kontrolu vonkajSich rozmerov - priemerov/, zavitové
/na kontrolu vonkajsich, alebo vnutornych zavitov/.
Do univerzalneho skl'uovadla upiname hlavne kratSie valcové obrobky, pripadne
Sesthranné tyc¢e /do trojCelustového/, alebo Stvorhranné /do Stvorcelustového/.
Vyénievajica dizka nema presahovat’ pitnasobok upinaného priemeru. Ak je material
dlhsi, voI'ny koniec podoprieme hrotom. DIhé suciastky upiname medzi hroty ulozené
vo vretene a v koniku. Pri tomto upnuti sa dosiahne stiosovost’ medzi povrchom a osou
suciastky. Kazdé upnutie musi byt pevné, presné a bezpecné.
HRUBOVANIE: Ucelom je odrezat zobrobku &o najvidsiu vrstvu materialu za
jednotku casu. Na hrubovanie najCastejSie pouzivame uberaci n6z - PRIAMY,
OHNUTY alebo STRANOVY.
HLADENIE: Ugelom je odstranit’ nepresnosti po hrubovani - dosiahnut’ predpisany

rozmer, spresnit’ geometricky tvar a zlepsit’ drsnost’ povrchu.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Teoretické vychodiska:
1. Aké druhy upinania suciastok na ststruhu najéastejSie pouzivame....................
2. Co je t¢elom hrubovania, a ¢o dokoncovania /hladenia/..............cocooeveeueuen....
3. Aké zmeny opracovavanej plochy sa dosiahnu dokon¢ovanim .........................

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Dosledne prestudovat’ vyrobny vykres a TP vyroby suciastky a nasledne stuciastku

,Hriadel™ & v. SSOST - OSV - 1024 /Priloha E3/ vyrobit’.

Cislo . .
Cislo | Nazov oper. Popis prace ] )
oper. | operdcie | tiseku & V. SSOST - OSV - 1024 Pracovné pomocky
05 Rezanie 1 Rezat na L -110 Ramova strojova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Ststruz. 1 Upntt’ do skl'ucovadla Utahovaci kl'a¢
2 Zarovnat' ¢eld na dizku L - 105 Ststruznicky no6z, Posuvné
meradlo
3 Navitat’ obojstranne strediaci Strediaci vrtak @ 3,15
otvor A 3,15/6,7
4 Sustruzit o 41 %%/ o060 - 45 Sustruz. n6z, Mikrometer
5 Sustruzit @30h8-18 Sustruz. n6z, Mikrometer
6 Sustruzitt ©26f8 -10 Sustruz. n6z, Mikrometer
7 Prepnut’ - vystredit’ /centrovat/
8 Sustruzit ¢30n7- 64 +£0,2 Sustruz. n6z, Mikrometer
9 Sustruzitt o 24e9- 28 Sustruz. n6z, Mikrometer
10 Zrazit hrany Stustruznicky ndz
20 OTK 1 Konec¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo,
Mikrometer, Kaliber.
Rezné podmienky | Obrab. Material | Hrubka | Posuv Sq Rez. Otacky
material | néastroja | triesky | [mm .ot."}] rychlost N
ftrieda/ t/[mm] v [m.min. "] | [ot.. min.}]
Sustruzenie 16b RO 1 0,51 32 220
/hrubovanie/
Sustruzenie 16b SK/ P10 0,5 0,28 280 2000
/hladenie/

TP NEPLATI V PLNOM ROZSAHU, AK PRI VYROBE SUCIASTKY ,,Hriadel’
& v. SSOST - OSV - 1024 POUZIJEME UZ VYROBENU SUCIASTKU ,,Cap*
& v. SSOST - OSV -1023!
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava

Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania

Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
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Tabul’ka hodnotenia prace

& v. SSOST - OSV - 1024

Pozadovany rozmer Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 180 bodov
body body

g4]1  -00477-0069 _ 23 20 Dizka L- 28 +0,3 10 Hodnotenie | Znamka

@ 30 p6 *0035/+002 _ 28 20 | Dizka L-18 £0,3 10 158-180 1

© 30 hg *0000/-0033 _ g 20 Dizka L-10 £0,2 10 128-157 2

026 f8 ~0020/-0053_10 20 Zrazenie hran 10 92-127 3

0 24 8 004070073 _ 28 20 Drsnost’ povrchu 10 61-91 4

Dizka L-105 +0,4 10 Celkovy vzhlad 10 60 a menej 5

Dizka L- 64 +0,2 10 Porusovanie OBZP az-10%

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Rozumiem udajom /znakom/ zapisanym na vykrese, ktoré

K menovitym rozmerom suciastok

2. Viem, aké noZe sa najcastejSie pouzivaju na hrubovanie

sa vztahuju

3. Viem, ktoré parametre obrabanej plochy chceme na stciastke zmenit

dokoncovanim /hladenim/
4. Dosiahol som po vyhodnoteni vyrobku uspokojivy vysledok
Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou, podl'a tabulky/
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
3.1.6 Urcenie a nastavenie reznych podmienok, odber skiSobnej triesky.

6. deti /6 hod./
Ciel’: Naucit’ ziakov zvolit’ a nastavit’ optimalne rezné podmienky pre kazdy material a
spdsob obrabania. Vediet’ pracovat’ so strojnickymi tabul'kami.
Dizkové tolerované rozmery st rovnako doleZité ako priemery. Pri vyrobe vi¢sich sérii
rovnakych suciastok vyuzivame dorazy, alebo nardzky. Nardzky spresiiujui a urychluju
pracu. PouZzitim mikrometrickej nardzky moézeme dodrzat’ toleranciu s presnostou
0,01mm. Suciastka musi byt dizkovo presne upnuta. Vyuzijeme k tomu vnatorny doraz
vo vretene, alebo pomocné osadenie, ktoré oprieme o Cel'uste skl'u¢ovadla. Ak upiname
medzi hroty, pouzijeme dorazovu ty¢ku andéz posunieme ruénym suportom na celo
stciastky. Vypinaci tlak posuvu nastavime tak, aby nedoslo k posunutiu narazky.
Skasobnou trieskou rozumieme prva triesku pri ktorej si overime pracu néstroja
v zabere pri nastavenych reznych podmienkach /sledujeme hlu¢nost’ stroja, chvenie,
farba triesok, drsnost’ opracovanej plochy a pod./ V pripade potreby je mozné nasledne
nastavené hodnoty korigovat'.
Teoretické vychodiska:

1. Pri akom type vyroby sa najcastejSie vyuzivaji dorazy, alebo narazky..................

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres apracovny postup /TP/ vyroby, anasledne suciastku
,Strediaci ¢ap* & v. SSOST - OSV - 1025 /Priloha F3/ vyrobit.
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Eurdptky sociéiny fond X
ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
_ Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
., B Cislo Popis prace
Cislo | Nazov oper. . B .
oper. | operdcie | tiseku & v. SSOST - OSV - 1025 Pracovné pomocky
05 |Rezanie 1 Rezat na L -110 Rémova strojova pila
10 |Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 |Sustruzenie 1 Upnut do skl'ucovadla Utahovaci kl'a¢
2 Zarovnat' &eld na dizku Sustruz. n6z, Posuvné meradlo
L-104 +0,2
3 Navitat’ obojstranne strediaci Strediaci vrtak ¢ 3,15
otvor A315/6,7
4 Sustruzit ¢ 40 - 40 Sustruz. n6z, Posuvné meradlo
5 Sustruzit @24 %%/ .94 - 25+0,1 | Sustruz. n6éz, Posuvné meradlo
6 Sustruzit’ ¢ 18 h8 -12+0,1 Ststruz. n6z, Posuvné meradlo
7 Ststruzit o 26 -65+0,2 Ststruz. n6z, Posuvné meradlo
8 Sustruzit’ o 20 f7 -30+0,1 Ststruz. n6z, Posuvné meradlo
9 Zrazit' hrany 0,5x45° | Ststruznicky n6z
20 OTK 10 Konec¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo,
Mikrometer, Kaliber
Rezné podmienky | Obrab. Material | Hrabka | Posuv Set Rezna Otacky
material | nastroja | triesky [ [mm .ot.?] rychlost’ ,,n°
[trieda/ t [mm] v[m.min. Y] | [ot.. min.}]
Ststruzenie 16b RO -viac 0,51 32 220
/hrubovanie/ ako 1
Sustruzenie 16b SK/P30 -viac 0,51 62 410
/hrubovanie/ ako 1
Sustruzenie 16b SK/P10 0,5 0,28 280 4000
/hladenie/

TP NEPLATI V PLNOM ROZSAHU, AK PRI VYROBE SUCIASTKY
& v. SSOST - OSV - 1025 POUZIJEME ,,Hriadel’™ & v. SSOST - OSV - 1024 !

Tabul’ka hodnotenia prace & v. SSOST - OSV - 1025
Pozadovany Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 190 bodov
rozmer body body

a18h8 20 L3-30 +£0,1 20 Hodnotenie | Znamka
020f 7 20 Ls -25 £0,1 20 167-190 1
024 -0,2/-0,4 20 Ls -12 £0,1 20 135-166 2
326+0,2 10 Zrazenie hran 10 97-134 3
040+0,3 10 Drsnost’” povrchu 10 65-96 4
Li-104 +£0,2 10 Celkovy vzhlad 10 64 a menej 5

Lo- 65 +£0,2 10 PoruSovanie OBZP az-10%
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Eurdpsky socialny fond -r

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Viem sa pri ur¢ovani dovolenych odchylok menovitych rozmerov suciastky
orientovat’ v strojnickych tabul'Kach............ccccooeeiiiiiiiiiie
2. Viem si zo zistenych odchylok vypocitat medzné rozmery...........ccccvvveviiiireiiinnns
3. Viem dovolené hodnoty rozmerov zmerat' spravnym meradlom /aké meradla
pouzijeme pri vyrobe a merani SUCIASTKY/........cccvviiiiiiiiiiiieiieeee e

4. Som spokojny s akou presnostou som jednotlivé rozmery vyrobil............c.ce.ee.

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou, podl'a tabulky/
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Nazov témy:
3.1.7 SustruZenie vonkajSich valcovych ploch, priebeznych aj osadenych bez
podoprenia. 7.-10. deri /24 hod./

Ciel’: Pri rieSeni nasledujucich tloh budu ziaci ziskavat’ skusenosti, zdokonal'ovat’
svoje praktické zru€nosti, ako aj samostatnost’ pri upinani, vol'be a nastaveni reznych
podmienok pri ststruzeni vonkajSich valcovych ploch. Sucastou bude aj rozsirenie
vedomosti a zru¢nosti pri vitani dier na ststruhu, odpichovani a vystruzovani dier.
Nazov témy:
3.1.7/1 Teleso kPluca. 7. deti /6 hod./
Pri upinani do univerzalneho skl'uCovadla musi byt predlohova paka v neutralnej
polohe. KIi¢ nikdy nenechavajte v skl'ucovadle, aby pri nahodnom spusteni stroja
nesposobil vazny traz !!! Upinanie ma byt pevné, ale nesmie poskodit’ povrch obrobku.
Teoretické vychodiska:
1. Preco je potrebné, aby bola paka predlohy pri upinani v neutralnej polohe...........
2. Vysvetlite, preco je vyhodnejSie valcové stciastky upinat’ do trojcel'ustového
skl'uovadla a kedy pouZijeme Stvorcel'ustove skl'uCovadlo...........ccevvvirnininnnnnn.
3. Aké druhy VItAKOV POZNALE.....cc.eoviriiiiiiiiiieieetecteee e
4. Aky vplyv ma prekrocenie reznej rychlosti /ota€ok/ na nastroj.........cccceevvevvininnnn
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Rozumiem udajom /reznym podmienkam/ zapisanym v spodnej Casti tabul’ky TP
Pre JEANOtlIVE OPEIACIC. ... .covviieiiiiiiiiiieie s

2. Viem, aké nastroje pouzijem na vyrobenie sUCIastKy.......c.cccocevviiiiiiiiiciiniinnnn

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres stciastky a navrhnuty TP vyroby a nasledne stuciastku

. Teleso klaga“ & v. SSOST - OSV - 1026 /Priloha G3/ vyrobit’.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Cislo . .
Cislo | Nazov oper. Popis pravce . R
oper. | operdcie dseku & v. SSOST - OSV - 1026 Pracovné pomocky
05 |Rezanie 1 Rezat na L -115 Rémova strojova pila
10 |SustruZenie 1 Upnut Utahovaci kl'a¢
2 Zarovnat' &eld na dizku L - 110 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
3 Navrtat’ strediaci otvor Strediaci vrtak ¢ 2,0
ISO6411 A2/4,25
4 Ststruzit 14 - 20 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
5 Sustruzit @20 - 60 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
6 Prepnut’ /otocit’ v upnuti/
7 Sustruzit ¢ 26 - 30 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
8 Zrazit' hrany Sustruznicky noz
15 [Zamoc. prace 1 Odihlit ostré hrany Plochy pilnik
20 2 Rysovat stred diery o 10 Rysovacie pomocky
25 | Vitanie 1 Vitat' ¢ 10 Vrtak ¢10
30 [Zamoc. prace 1 Odihlit’ po vitani Kruhovy pilnik
35 [|OTK 1 Kone¢na kontrola vyrobku Posuvné m., Mikrometer /

Kaliber

Rezné podmienky Obrab. Mater. | Hrubka | POSuv Sot Rezna Otacky
material | néstroja | triesky | [mm .ot."] rychlost’ ,,n‘
ftrieda/ t [mm] v [m.min.1] | [ot.. min.}]
Sustruzenie 14b SK/P3 -viac 0,51 44 470
/hrubovanie/ 0 ako 1
SustruZzenie 14b SK/P1 0,5 0,28 175 2000
/hladenie/ 0
Vitanie 14b RO --- 0,13 Vypocitajte 610

Tabul’ka hodnotenia prace

& v. SSOST - OSV - 1026

Pozadovany rozmer Max. Pozadovany rozmer Max. Max. 120 bodov
body body

o 14 £0,3 15 Stred diery L - 1 +£0,3 15 Hodnotenie Zniamka

o 20 +£0,3 15 Drsnost’ povrchu 10 106-120 1

o 26 £0,3 15 Celkovy vzhlad 10 85-105 2

Dizka Ly - 110 + 0,4 10 Porugovanie OBZP az 61-84 3

-10%

Dizka L, - 60+ 0,4 10 41-60 4

Dizka Ls- 20+ 0,3 10 40 a menej 5

Zrazenie hran 10
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov:
3.1.7/2 Zotrvacnik 8. den /6 hod./

Vrtanie na sustruhu je presnejSie ako vitanie na vrtaCke. Najpouzivanej§i ndastroj na
vitanie je skrutkovity vrtdk. Ma dve rezné hrany vytvorené skrutkovymi drazkami
a kuzelovym zabrasenim konca /hrotu/. Hlavné rezné hrany zvieraju 118° uhol /pre
uhlikovu ocel/ a st spojené kratkou prie¢nou hranou - tzv. prienym ostrim, ktoré
material roztla€a do strdn k hlavnym reznym hrandm. Ak je priecne ostrie dlhé, tlak
do zaberu musi byt velky, pretoze rezny odpor /odpor proti vnikaniu nastroja do
materialu/ je tiez vel'mi velky. Preto vicSie diery /obvykle nad ©30/ predvitame
mensim vrtdkom. Skrutkové drazky sluzia na odvadzanie triesok a na privod chladiace;j
kvapaliny. Na rebrach vrtdka st tzv. fazetky ktoré vedi vrtak vo vyrabanej diere. Sklon
vytvorenych skrutkovic je zavisly od materidlu obrébanej suciastky. Vrtaky menSich
priemerov s valcovou stopkou sa upinaju do rychloupinacej hlavicky. Vac¢sie vrtaky
maju obvykle kuzelova stopku s Morse kuZzelom aupinaju sa do kuZelovej dutiny
vretena /redukéného puzdra/.

Teoretické vychodiska:

1. Preco centricke /stredové/ diery na rota¢nych suciastkach vitame na sustruhu....

3. Aku funkciu na vrtaku plnia skrutkovité drazky a fazetky..........ccoocvvviiiininnnns
4. Akymi sposobmi je moZné upinat’ VItaKY........cccceevvveierieeeiiieeiieeeie e
5. Akt funkciu plnia tzv. redukéné puzdra...........cooceeeeiiiiiiniii
Sebahodnotenie zZiaka:
1. Kolko reznych hrdn ma skrutkovity VItaK..........ccccvieeiiieeiiieeiiecieeeee e
2. Aka je optimalna hodnota vrcholového uhla ostria, ktory zvieraju rezné hrany
pre vitanie stredne pevne] 0CEIe........c.ooviiiiiiiiiiiie e

3. Preco vicsie diery predvitame menSim VItaAkom...........ccoovvieriiiiiiiiiiieiieeiee e
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava

Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Pred zacatim prace si dosledne prestudujte vyrobny vykres suciastky a jeho titulny blok.

Uloha: Vyrobit su¢iastku podla vykresu €. SSOST - OSV - 1027 /Priloha H3/.

Cislo . .
Cislo | Nazov oper. Popis prace ] )
oper. | operacie dseku | & V. SSOST - OSV - 1027 Pracovné pomocky
05 | Rezanie 1 Rezat na L - 58 Ramova strojova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Sustruz. 1 Upnut do skl'ucovadla Utahovaci kl'a¢
2 Hrubovat ¢ 60J7 Sustruz. n6z, Posuvné meradlo
3 Vitat, vyhrubovat a vystruzit Vrtak, Vyhrubnik, Vystruznik
o20H7
4 Prepnut’ na sustruznicky tin
5 Sustruzit o 115 “%2 /g4 Sustruz. néz, Posuvné meradlo
6 Sustruzit @ 60J 7 Ststruz. n6z, Mikrometer
7 Zrazit hrany Stustruznicky ndz
20 | OTK 1 Kone¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo, Mikrometer,
Kaliber

Rezné podmienky Obrab. Mater. | Hrubka | Posuv Sot | Reznarychlost | Otacky
material | nastroja | triesky | [mm .ot} [ v [m.min. Y] N
[trieda/ t [mm] [ot. . min."}]

SustruZzenie 16b SK/P4 -viac 0,51 62 165

/hrubovanie/ 0 ako 1

Vitanie 13b RO 0,20 16 260

TP NEPLATI V PLNOM ROZSAHU, AK PRI VYROBE ,,Zotrva¢nika*
& v. SSOST - OSV - 1027 POUZIJEME SUCIASTKU &.v. SSOST - OSV - 1021

Tabul’ka hodnotenia prace

& v. SSOST - OSV - 1027

Pozadovany Max. | Pozadovany Max. Max. 130 bodov
rozmer body rozmer body

o 20H7 30 Zrazenie hran 10 Hodnotenie Znamka
o 60J7 30 Drsnost’ povrchu 10 114 - 130 1
0115-0,2/-0,4 20 92-113 2

Dizka L-53 +0,4 10 Poruiovanie OBZP | az-10% | 66 - 91 3

Dizka L-21 £0,3 10 44 - 65 4
Kruhovitost’ 10 43 a menej 5
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.1.7/3 Podlozky /Odpichovanie/. 9. deii /6 hod./

Malé a kratke sucCiastky sa vyrabaju z ty¢ového materialu. Obrobok sa z jednej strany
vyhotovi, anapokon sa odpichovanim oddeli od polotovaru /z tycCe/. Posuv pri
odpichovani je okolo 0,Imm. ot.? , abyva najéastejsie ru¢ny. Postuvanie noza do
zaberu musi byt plynulé, aby n6z stale odoberal triesku. Odpichovacie noze sa obvykle
vyrabaji z RO ocele, ale aj so SK. Rezna rychlost’ pri odpichovani musi byt mala.
N6z sa upina do 0Si sustruzenia a jeho vyloZenie ma byt’ ¢o najmensie.
Teoretické vychodiska:
1. Aké suciastky sa vyrabaju z tyCového materialu............cocevveiiiiiieciiiicce
2. Akym spdsobom sa vyhotoveny obrobok oddeli od polotovaru.............ccccverneee.
3. Aké su najcastejsie priciny lamania odpichovacich noZov..........ccccceiiiiciiennnn,
4. Z akych materidlov sa odpichovacie noZze obvykle vyrabaju...........c.cocoeviviinnnnn.
5. Prefo musi byt’ ostrie /reznd hrana/ odpichovacieho noza uzka.............ccc.coeeneee.
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Prestudovat’ vyrobny vykres a TP su¢iastok ,,Podlozka“ a nasledne ich podla
& v. SSOST - OSV - 1028 /Priloha 13/ vyrobit’. Po vyrobeni vyrobky vyhodnotit .

Cislo Nazov Cislo Popis prace Pracovné pomécky
oper. operacie | 0.useku | & v. SSOST - OSV - 1028 /mastroj/
05 Sustruz. 1 Zarovnat’ ¢elo Sustruznicky noz
2 Vitat' dieru d; H13 Vrtak o di
3 Zrazit' hrany Sustruznicky noz
4 Odpichnut’ na hrabku ,,s* Odpichovaci néz
10 OTK 1 Kone¢na kontrola vyrobku Posuvné meradlo
Rezné podmienky Obrab. Material Hrabka Posuv Sq | Rezna Otacky
material | nastroja triesky [mm .ot. 7] | rychlost’ N
ftrieda/ t [mm] v [m.min.1] | [ot.. min.}]
SustruZenie 16b RO --- ruény 25 o 14 - 568
o 20-398
o 30-265
o 40 -199

SebahodnNotenie ZIAKA:L ..........oovii i ettt e e et e e r et

Hodnotenie ziaka MOYV: /slovne, alebo zndmKou/.............ccoeeevieiiiieieciiee e,
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Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.1.7/4 Hrdlo 10. deri /6 hod./

Vystruzovanie je poslednou operaciou pri obrabani dier na sustruhu. Obrabana dieraim
sa vyhladi a nadobudne spravny geometricky tvar a presny rozmer. Vystruznik je
nastroj s minimalne Styrmi alebo viacerymi zubami, ¢o zabezpecuje jeho dobré vedenie.
Vystruzené diery st iba vtedy presné, ked’ s vystruznik a diera suosé. Presnost’ diery
zavisi aj od spdsobu upnutia vystruznika. Pripadnym nepresnostiam v nestososti
konika a vretena sa predchddza pouzitim vykyvnych rychloupinacich hlavic. Rezné
rychlosti pri vystruzovani st malé /5 - 8/ [m.min.}]. Pri tejto operacii vydatne
chladime. Vystruzené diery kontrolujeme bud mikrometrickymi meradlami,
porovnavacimi meradlami /subito/, alebo medznymi kalibrami /val¢ekové, ploché/.
Teoretické vychodiska:

1. Charakterizujte vyznam a uved’te dovody vystruZzovania dier na sustruhu.............

2. Popiste konstrukciu nastroja na vystruzovanie /vystruznika/............cccceeveeeveennennen.

3. Popiste spravny postup vyroby diery s toleranciou H7.............ccoccvveiiviieiieinenns
Uloha: Vyrobit su¢iastku podla vykresu & SSOST - OSV - 1029 /Priloha J3/.

Cislo Nazov Cislo Popis prace
oper. operacie (?per. & v. SSOST - OSV - 1029 Pracovné pomécky
useku
05 Rezanie 1 Rezat na L - 62 Réamova strojova pila
10 Kontrola 1 Kontrola rozmeru dizky Posuvné meradlo
15 Ststruz. 1 Zarovnat' &eld na dizku L - 57 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
2 Sustruzit o 80 k7 Sustruz. n6z, Mikrometer
3 Vitat, vyhrubovat a vystruzit Vrtak, Vyhr.,Vystruznik
o 20 H8
4 Sustruzit’ @ 115 "%%/ o4 - 20 Sustruz. n6z, Posuvné mer.
5 Sustruzit @ 40 H8 - 37+ 0,2 Sustruz. n6z, Mikrometer
6 Zrazit’ hrany Sustruznicky noz
20 OTK 1 Konecna kontrola vyrobku Posuv. m., Mikrom. /Kal.
Rezné podmienky Obréb. Material | Hrubka Posuv ,,s0t” | Rezné Otacky
materidl | nastroja | triesky [mm . ot. ] | rychlost ,n‘
[trieda/ ft/ [mm] v [m.min. 1] | [ot.. min.}]
Sustruzenie 16b SK/P40 | viac ako 0,51 62 165
/hrubovanie/ 1
Vystruzovanie ¢ 20 16b RO --- 0,65 5,8 90
H8
Vystruzovanie ¢ 40 16b RO --- 1,00 54 42
H8
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Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Tabul’ka hodnotenia prace & v. SOST - OSV - 1029
PoZadovany rozmer Max. | PoZzadovany rozmer Max. | Max. 130 bodov
body body
¢ 20 H8-20 *0,033/0 20 | Dizka L - 57 +0,4 10 Hodnotenie Znimka
@ 40 H8-37 *0,039/0 20 | Zrazenie hran 10 114 - 130 1
o 80 k7 *0,032/*0,002 20 | Drsnost’ povrchu 10 92 -113 2
g 115 -0,2/-04 10 Celkovy vzhlad 10 66 - 91 3
Dizka L - 20 £0,3 10 44 - 65 4
Dizka L - 37 £0,2 10 | Porusovanie OBZP az - 43 a menej 5
10%

Sebahodnotenie Ziaka:
1. Ako musi byt upnuty vystruznik, aby vystruzené diery boli presné.......................
2. Akym spdsobom sa predchddza pri vystruzovani nepresnostiam v nesiosovosti
KONTKA @ VIBLENA ...t

3. Akymi meradlami kontrolujeme vystruZené diery...........c.ccoovriveiiiieiineiinieeseenens
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Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
3.2 FREZOVANIE

Nazov témy:

3.2.1 Organizacia pracoviska, BOZP pri frézovani. 11. den /3 hod./
Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi pravnymi normami a pravidlami ochrany
zdravia pri praci a pri pohybe vo frézarskej dielni. Poskytnut’ ziakom informacie 0
ohrozeniach a nebezpeéenstve mozného urazu /napr. pri odlietavajtcich trieskach/.
Informovat’ ich o potrebnom ustrojeni a pouzivani ochrannych pomdcok. Dorazne
upozornit’ na to, Ze vSetky ¢innosti suvisiace s vymenou obrobku, vymenou nastroja
a meranim vyrobku sa mozu prevadzat len vtedy, ak sa vreteno frézovacky neotaca
a stol stroja sa nepohybuje !
Teoretické vychodiska:

1. Zopakovanie vysvetlenych pravidiel a bezpe¢nostnych predpisov suvisiacich s

pravnymi normami STN 200 700, STN 200 711

2. Spdsob spravania sa pracovnikov na pracovisku pri praci.

3. Zakladné pravidla poskytovania I. pomoci

4. Pravidla pouzivania zédkladnych druhov hasiacich pristrojov
Postup nadobtidania vedomosti /zruc¢nosti/:
K uvedenej problematike diskutovat’ s MOV /napisat’ test/.
Sebahodnotenie Ziaka: Sebakritické zhodnotenie miery zvladnutia uvedenej

PrODIEMALIKY ......oiiiiieiie et e e e e e re e e e e sre e s aeenree s
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.2.2 Oboznamenie sa so zakladnymi druhmi frézovaciek, upinanie
nastrojov. 11.deri /3 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zékladnymi typmi frézovaciek, pomenovanim ich hlavnych
Casti a spdsobmi upinania nastrojov.
FrézovaCky su najuniverzalnejSie obrabacie stroje, jednak z hladiska mozZnej
roznorodosti vykonavanych operacii, jednak z hl'adiska produktivity prace. Typickymi
pracami je opracovanie ploch:

1. Rovinnych, 2. Nepravidelnych /tvarovych/, 3. Zavitovych drazok, 4. Ozubenia

a pod.

Zikladné rozdelenie frézovaciek:

1. Konzolové frézovacky, 2. Rovinné frézovacky, 3. Specialne frézovacky
Charakteristickym znakom konzolovych frézovaciek je zvislo prestaviteI'na konzola.
Konzolové frézovacky moézu mat’ rézne konStrukéné vyhotovenie a podPa polohy
vretena sa rozdel’'uju na:

1. Vertikalne /zvislé/, 2. Horizontalne /vodorovné/, 3. Univerzalne /je mozné vyklonit
stol 0 45°/, 4. Nastrojarske

VyuZitel'nost” frézovaciek zvySuju rdzne Specialne prislusenstva, napr.: zveraky, deliace
pristroje, otocné stoly, univerzalny frézovaci vretennik, obrazaci pristroj a iné.

Pouzivané nastroje - frézy.

Frézy si mnohozubé rota¢né nastroje, ktoré¢ vykonavaju pri frézovani hlavny /rezny/
pohyb. Vedl'ajsie pohyby /posuvy/ vykonava obrobok. Podla sposobu upinania ich
rozdel'ujeme na stopkové /upinaju sa za valcovu, alebo kuzelovu stopku/ a néstréné,
ktoré sa upinajii nasunutim pomocou svojho otvoru na upinaci ti.

Pri frézovani rovinnych ploch je mozné pouzit’ valcové, alebo celnovalcové frézy.
Valcové frézy sa pouzivaju pri frézovani na horizontalnych frézovackach, bud’

stibeznym /stismernym/, alebo protibeznym /protismernym/ spdosobom.
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Obrazok ¢. 31 Protibezné frézovanie
D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatary, n. p.,

815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Obrazok ¢. 32 Subezné frézovanie

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomicke;j literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Rovnomernej§im zaberom a pokojnejSim chodom sa prezentujii elnovalcové frézy.
Trieska je odrezdvana zubami na obvode, zuby na Cele frézy plochu len zahlad’uju.
Akost’ obrobenej plochy je lepsia ako pri frézovani valcovymi frézami. Celnovalcové

frézy sa pouzivaju hlavne pri praci na vertikalnych frézovackach.
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Obréazok ¢&. 33 Celné frézovanie

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,

815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Sposoby upinania fréz:

1. MenSie svalcovou stopkou sa  upinaju pomocou Specidlnych hlaviciek

2.

klieStinami /orechmi/, v ktorych  sa valcova stopka zovrie posunutim
kuzel'ovitej objimky. Nasledne dojde k stlaeniu stopky nastroja a jeho upnutiu.
Stopkové nastroje vacsich priemerov sa upinaji pomocou kuzelovych stopiek.
Kuzel’ nastroja sa zasunie priamo do vretena frézovacky stroja a jeho upnutie sa
poisti  prostrednictvom upinacej skrutky prevleCenej vretenom zhora
a zaskrutkovanej do kuZelovej stopky néstroja. Rozmerovy rozdiel vyrovna
redukéné puzdro. Nastréné frézy /s dierou/ je mozné upinat’ na kratke, alebo dlhé

upinacie tfne.

Teoretické vychodiska:

1.
2.
3.

Ktory pohyb je pri frézovani hlavny a ktory je vedl'ajsi /¢o pohyby vykonava/
Opracovanie akych ploch je pre frézovanie typické..........cooovvvvviiiiiiiieniienienne,
Aké konstrukéné vyhotovenie mézu mat’ konzolové frézovacky v zévislosti

na polohe /uloZenia/ VICtENA. .........cccciiiiiieiiiiii e

Vymenujte Specidlne prisluSenstva frézovaciek.........cccoovoiiiiiiiiiiiiiiiciceen,

92



Moderné vzdelavanie pre vedomostnu spoloénost/Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU

X PAg ¥
o A

ra @ X

A —_—

.l 7 operatngprogram

5 L VZDELAVANIE ¢

Eurépska unia ! %
Eurépsky socidlny fond ,\{ _‘!L /\r

ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

5. Popisat’ spdsob subezného a protibezného frézovania valcovymi frézami...........
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickych cviceni.
MOV predvedie ukazky spravneho postupu vymeny nastrojov /fréz/ na vertikdlnej aj
horizontalnej frézovacke, a vymenu nastrojov Si pod jeho dohladom vyskusaja aj Ziaci.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Akym sposobom je mozné zvysit’ vyuziteInost’ frézovaciek...........cccoovvvirivvrnnne.

2. Viem zvolit’ spravny spdsob upnutia obrobku pri opracovani...........cceceveveeivennne.

3. Aky je rozdiel v odrezdvani triesky valcovou a €elnovalcovou frézou.................

4. Aké ndstroje pouzivame pri frézovani rovinnych ploch na vertikdlnych

fréZovaCkach NajCaStEISIC. .. .ceuiiiiiiiieiie et

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/............ccccooivieiiiiiiiec e
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Nazov témy:

3.2.3/1 Sposoby upinania obrobkov 1. 12. defi /6 hod./
/Postup frézovania spojenych pravouhlych pléch/
Ciel’: Poznat’ najCastejSie spdsoby upinania obrobkov pri frézovani, ziskat’ poznatky

0 spravnom pracovnom postupe /TP/ pri frézovani spojenych pravouhlych ploch.

Zakladné pravidla pre upinanie pri frézovani:

1. Upinacie zariadenia musia byt’ primerane tuhé

2. Obrobky musia byt upnuté v spravnej polohe

w

Upinanie nema zaberat’ vel'a ¢asu

&

Uupinanim sa obrobok nesmie deformovat’

5. Rezné sily maju smerovat’ oproti pevnym ¢astiam upinacieho zariadenia /stola/
Najcastejsi spdsob upinania hlavne mensich obrobkov jednoduchsieho /hranlovitého/
tvaru pri frézovani je upinanie do zverdkov /rézne tipy, vel'kosti a druhy zverakov/.
Polotovar upneme do zverdka tak, aby plocha ktort ideme frézovat’ vy¢nievala viac ako
je pridavok na frézovanie. Spojenymi pravouhlymi plochami rozumieme také plochy,

ktoré su na seba kolmé. Postup frézovania:

1. Prvl frézujeme tzv. technologickli zdkladnu /plocha od ktorej sa bude

2. Frézujeme tizku plochu, ktora je kolma na zakladiu. Obrobok pritom upiname
tak, aby uz obrobend plocha dol'ahla na pevnu cel'ust’ zverdka.

3. Frézujeme protilahlt tzku plochu tak, aby bola Siroka ofrézovana plocha znova
opretd o pevnu Celust’ zverdka. Obrobok doklepneme na presné podlozky, alebo
dno zveréka.

4. Ako Stvrta frézujeme Siroka plochu, rovnobezntl s technologickou zakladiou.
Vyrobok doklepavame na podlozky vzdy kladivom z mékkého materialu. V pripade, ze

su niektoré plochy uz ,nacisto” opracované, chranime ich pri upinani ochrannymi

plechmi vloZzenymi na ¢el'uste zveraka.
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éta’tny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
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Obréazok ¢. 34 Postup pri frézovani hranola /¢.pev. - pevna celust’ zveraka, €. pos. -
posuvna Cel'ust’ zveraka, v - val¢ek/
D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.
Teoretické vychodiska:
1. Aké typické suciastky sa vyrabaju na frézovaCkach ............cccoviiiiiiiininne
2. Vymenujte aké druhy zverakov sa pri frézovani najcastejSie pouZivaju..............
3. Popiste pracovny postup /TP/ frézovania spojenych pravouhlych ploch /hranola/
P UPNULE VO ZVETAKU. ...t
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres suciastky ,,Hranolovitd podlozka®“ a podla uvedeného
pracovného postupu /TP/ ju vyfrézovat - & v. SSOST - OSV - 1030 /Priloha K3/.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Z akych materidlov sa vyrabaju ramy /frémy/ frézovaciek ..........ccccocriiniinrinnnne.
2. Do akej polohy upiname polotovar pri frézovani vo zveraku............ccccceeevernennn.

3. Viem kolmost jednotlivych ploch vyfrézovaného hranola skontrolovat'............
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Nazov témy:

3.2.3/2 Spoésoby upinania obrobkov 2. 13. deni /6 hod./
/Frézovanie uhlovej podlozky/
Ciel’: Ziskat vedomosti a praktické zru¢nosti pre upinanie obrobkov na frézovackéach.

Vyhotovit’ uhlova podlozku pri upnuti do zveraka a frézovat’ ju podla orysovania.
Upnutie obrobku zavisi od ich velkosti, tvaru, poZadovanej presnosti, sposobu
frézovania, mnozstva vyrabanych kusov pod. Najcastejsi sposob je upinanie do
zverdkov. Niekedy su pouzivané zveraky s prizmatickymi celustami /pri upinani
st¢iastok s rotanymi plochami/, oto¢né zveraky, sklopné zveraky a pod.

Vi&sie obrobky sa asto upinaju priamo na stol, upinkami. Upinky za pomoci skrutiek v

,» 1 drazkach stola pritlac¢ia obrobok na upinaciu plochu stola a tym ho spevnia /trenim/.

Obrazok ¢. 35 Upnutie obrobku upinkami na stol frézovacky /1 - spravne upnutie,

2 - nespravne upnutie, O- obrobok, F- fréza, U- ipinka, p- podlozka, s- upinacia skrutka
s maticou, St- stol frézovacky/

D. Driensky, J.Tomaides, P. Farik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatiry, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

V sériovej vyrobe sa najmd vyrobky nepravidelnych tvarov upinaji pomocou tzv.
upinacich pripravkov. Su to pomocky Specidlne vyrobené /prispdsobené tvarom
a velkostou/, za ucelom rychleho, jednoduchého a bezpec¢ného spdsobu upnutia

vyrobku do tzv. ,,jednoznacnej polohy*.
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Obrazok €. 36 Pouzitie Sikmej podlozky pri frézovani Sikmych ploch
/0- obrobok, P- sikma podlozka, 1- oporna plocha, 2- obrabana plocha/
D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.
Okrem zakladnych pravidiel pre upinanie je pre pokojny priebeh frézovania potrebné
zabezpecit: 1. Aby obrabana plocha bola ¢o najblizSie k upinacej ploche
2. Upinacie zariadenie treba na stdl umiestnit’ tak, aby obrobok bol upnuty
¢o najblizsie k vretenu frézovacky
3. Tenkostenné vyrobky nesmu z upinacieho zariadenia prili§ vy¢nievat,
aby chvenim neposkodili néstroj
Teoretické vychodiska:
1. Uviest, akymi beznymi spdsobmi je moZzné upinat’ obrobky pri frézovani..........
2. Popisat’ spdsob upinania obrobkov priamo na stol frézovacky upinkami............
3. Vysvetlit kedy, a za akych podmienok sa upinaji obrobky do pripravkov..........
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Vyrobit suéiastku ,,Uhlova podlozka® & v. SSOST - OSV - 1031 /Priloha L3/.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Rozumiem pojmu ,, T draZKa.........cccooiiiiiiiiii e
2. Co znamena, ked’ sa pri upinani musi dosiahnut’ jednozna¢na poloha obrobku.
3. Dokézem vyhotovit' stciastku podl'a idajov vykresu.........ccorvviiiiiiiiiiiiiinnn,
4. Viem na suciastke odmerat’ predpisany uhol Sikmej plochy...........cccoeiiiininns

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo ZndmKkou/...........cccovvvveeiiee i,
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Nazov témy:
3.2.4 Frézovanie Sikmych ploch. /Meradla pri frézovani/ 14. deni /6 hod./

Ciel’: Oboznamit sa so spdsobmi /moznost’ami/ frézovania Sikmych ploch v zavislosti
od velkosti a tvaru frézovaného polotovaru /obrobku/, resp. pouzitého stroja.
Informovat’ ziakov o najcastejSie pouzivanych meradlach a previest’ ukazky ich pouzitia
pri merani a kontrole vyrobkov.
Sikmé plochy su také, ktoré so zakladiiou /technologickou zakladiou/ zvieraju iny uhol
nez 0° /rovnobezné plochy/, alebo 90° /kolmé plochy/. Moznosti ich vyroby su:

1. Uhlovymi frézami

2. Podla orysovania

3. S pouzitim $pecialnych /uhlovych/ podloziek

4. Natoc€enim, alebo sklopenim /vyklonenim/ zverdka

5. Vyklonenim vretennikovej hlavy frézovacky /vretena/
Spdsob sa voli v zavislosti od vel'kosti Sikmej plochy, poZzadovanej presnosti vyrobkov,
poctu frézovanych kusov a vybavenia dielne.
Uhlovymi frézami frézujeme obvykle vtedy, ked’ su Sikmé plochy tzke, pretoZe tieto
frézy maju pomerne kratku rezna hranu.
Podl’a orysovania sa Sikma plocha frézuje véacSinou pri obrdbani jednotlivych
obrobkov /v kusovej vyrobe/, a pri menSej poZadovanej presnosti. Obrobok sa vopred
orysuje, aby bolo zrejmé ktoré plochy sa budu obrabat’ a aky velky je pridavok na
frézovanie. Nasledne sa do zveraka obrobok nastavi a upne tak , aby ryska oznacujuca
$ikmu plochu bola vo vodorovnej polohe. Sikmu plochu frézujeme ako rovinnu plochu.
Pouzitie Specialnych /uhlovych/ podlozZiek. Tento jednoduchy pripravok sa pouziva
Vv pripade, Ze je potrebné frézovat’ viacsi pocet rovnakych kusov suciastok. Podlozku s
vyrobenou Sikmou plochou vloZime do zverdka a vyrobky pred upnutim na fiu
jednoducho polozime. Uhlova podlozka musi byt uzsia ako upinané suciastky.
Pouzitie Sikmej podlozky, ktorti ste vyrobili v predchadzajucom pracovnom dni si

overite pri nasledujiicej praktickej ulohe.
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Natoc¢enim, alebo sklopenim zveraka sa Sikmé plochy frézuju v pripadoch, ked’ su
obrobky mensie a na presnost’ vyrobkov nie su kladené vel'mi vysoké naroky.
Vyklonenim vretennikovej hlavy frézovacky /vretena/ sa frézuji Sikmé plochy
zvyCajne v sériovej vyrobe, pri vysSich poziadavkach na presnost’” vyrobkov, resp.
vtedy, ked’ st vyrobky rozmernejsie. Zvislé frézovacky maji moznost’ vyklonit’ vreteno
/nastroj/ v rozsahu 0°- 45° na obidve strany. Uhol vyklonenia sa od¢ita na uhlovej
stupnici. Frézovat mozeme bud’ reznymi klinmi na valcovej ploche /na obvode frézy/,
alebo na Celnej ploche. Uhol vyklonenia sa ur¢i:

a) pri frézovani zubami na valcovej ploche - ako doplnkovy uhol do 90°

b) pri frézovani zubami na Celnej ploche - je uhol vyklonenia vretena zhodny

S uhlom odklonu Sikmej plochy od vodorovnej roviny

Obrazok €. 37 Vyklonenie vretennikovej hlavy

/o - uhol vyklonenia vretennikovej hlavy, B - uhol sklonu sikmej plochy/
D. Driensky, J.Tomaides, P. Farik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomicke;j literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.
Meradla pouZivané pri frézovani.
Pri frézovani rovinnych a $ikmych ploch sa bezne pouZivajii univerzalne dizkové
meradla s priamym odc¢itanim, ktorymi je mozné merat’ vonkajSie aj vnitorné rozmery:

posuvné meradla a strmefiové mikrometre.
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Meradla na meranie sklonu Sikmej plochy - uhlomery /pakovy oblukovy, univerzalny

a opticky uhlomer, prilozny uholnik/, a meracie pomdcky na kontrolu rovinnosti ploch /

nozové pravitko/.

Teoretické vychodiska:

1.

2
3.
4

Charakterizovat’ SIKmll plOCHU..........cooiiiiiiiii e
Vysvetlit’ ¢o je to technologickd zakladna vyrobKu............cccvvvriiiiiiiiinninniens
Vymenovat’ sposoby, ktorymi je mozné frézovat’ Sikmé plochy...........cc.cceeneee.

Uviest,, v zavislosti od ¢oho sa voli sposob frézovania Sikmej plochy................

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Popiste pracovny postup /TP/ frézovania Sikmej plochy s pouzitim $pecialnej ,,Uhlovej

podlozky* - jednoduchého pripravku & v. SSOST - OSV- 1031 /Priloha L3/. Nasledne

vyfrézujte niekol’ko rovnakych hranolov so Sikmou plochou /ukosom/ so sklonom 15°

s vyuzitim tejto uhlovej podlozky. Suciastky upinajte do zveraka s plochymi ¢el'ustami.

Sebahodnotenie Ziaka:

1.
2.

Viem preco musi byt’ uhlova podloZka uzsia ako upinané frézované suciastky

O aky uhol vyklaname vreteno vertikdlnej frézovacky pri frézovani Sikmej
plochy, ak plochu frézujeme:

a/ zubami na valcovej ploche NASIIOJa.......cuevveiiiriiiiiiiiece e
b/ zubami na ¢elnej PloChe NASIIOJa.......c.eviiviiiiiiieeie e
Vymenujte meradld na meranie sklonu Sikmej plochy..........cccooeviiiiiiiiiiinnnn

Aké meracie pomocky sa pouzivaji na kontrolu rovinnosti ploch.............c.c.......
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Nazov témy:

3.2.5 Urcenie reznych podmienok. /15. deni 6 hod./

/Funkcia deliacich kruzkov, odber skusobnej triesky/.

Ciel’: Ziskat vedomosti o spravnom postupe /algoritme/ pri vol'be optimalnych reznych
podmienok pri frézovani. Prakticky si vyskuasat’ zvolené rezné podmienky pri odbere
tzv. skisobne;j triesky.
Reznymi podmienkami pri frézovani rozumieme podmienky pri ktorych néstroj odobera
triesku. Ich vol'bou nepriamo uréujeme produktivitu frézovania /pracovny vykon frézy/,
na druhej strane, naklady na opotrebenie nastroja /¢as za ktory sa fréza zatupi a musi sa
brusit/. Hospodarne rezné podmienky su také, pri ktorych je pracovny vykon néstroja
primerany, a naklady na brisenie minimalne.
Cas medzi dvoma briiseniami néstroja nazyvame jeho trvanlivostou - ,,T* /min./
Rezna rychlost’, je v podstate obvodovou rychlostou najvzdialenej$ieho bodu reznej
hrany nastroja. Je to jeho draha prejdena za minitu. Oznacuje sa pismenom , v a

udéva sa jednotkou [ m.min.™].

., X ., m.D.n A
Rezna rychlost’ sa vypocita: V= ""To00 [ m.min."]

n - Ludolfovo ¢islo /3,14/, D - priemer frézy /mm/, n - otacky frézy za minatu

1000 - konstanta - premiefia udaje uvedené v mm na rychlost’ vyjadrena v [ m. min.].

Uloha: Vypoditajte, akou reznou rychlostou sa odobera trieska, ak valcova fréza
S priemerom 63 mm, ak vykonéava 320 otacok za minutu.

V praxi je casté, ze hodnoty hospodarnej reznej rychlosti pre urcité pracovné
podmienky, napr. druh /kvalitu/ obrdbaného materidlu, spdsob upnutia, chladenia,
vel'kost’ nastroja, pozadovani drsnost povrchu, trvanlivost’ nastroja a pod., udava
vyrobca pouzitého rezného néstroja. Aby sa odrezavanie triesok realizovalo podla
doporuc¢enych hodndt reznej rychlosti vyrobcom nastroja, je potrebné, nastavit’ na stroji

spravne otacky. Vypocitame ich z upravenej rovnice reznej rychlosti:
1000. v

Otacky vretena frézovacky: n=—-— [ot. . min. "]
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Uloha: Aké otacky je treba nastavit’ na frézovaCke pri frézovani valcovou frézou

s priemerom D = 100 mm, ak je optimalna hodnota reznej rychlosti v =30 m . min.,

Vo vSeobecnosti ale pri vol'be reznych podmienok plati, Ze pri hrubovani sa volia malé
rezné rychlosti a na dokoncovanie /hladenie/ velké rezné rychlosti.

Vedl'ajsi pohyb ,,do zaberu® /posuv/ sa pri hrubovani voli ¢o najvac¢si /s ohl'adom na
vykonnost’ stroja/, a pri hladeni maly /s ohl'adom na pozadovant drsnost’ povrchu/.
Niektoré druhy frézovacieck maju za ucelom rychlej aspravnej volby otac¢ok
vyplyvajucich zo znamej reznej rychlosti Specialne zariadenie tzv. kalkulator. Pomocou
neho je mozné zvolit’ otacky bez vyssie uvedenych vypoctov.

Na klasickych frézovackach je mozné vykonavat’ pohyby obrobka /stolov na ktorych je
obrobok upnuty/ ruénym aj automatickym sposobom. Pozadované presné vzijomné
nastavenie obrobka a nastroja sa prevadza rucne prostrednictvom deliacich krazkov.
Deliace krazky st ulozené na pohybovych skrutkach jednotlivych stolov /pozdizneho,
prieCneho a zvislej konzoly/. Na kruZkoch st stupnice s delenim, ktoré umoZziuje po
spevneni /spojeni/ deliaceho krizku s pohybovou skrutkou odéitat’ dizku posunutia stola
s pozadovanou presnostou. Presnost’ je zavisla od tzv. delenia krizku - desatinna
0,1mm, pét'stotinova 0,05 mm, dvojstotinova 0,02 mm.

Je velmi dolezité, aby si pracovnik pred pouzitim deliaceho kruzku uvedomil jeho
delenie a nedopustil sa chyby pri nastaveni rozmerov, pretoze aj na jednom stroji mézu

byt krizky s roznym delenim !!!

Deliace kruzky sa pouzivaji tak, Ze po vykonani tzv. dotyku nastroja a obrobka
/obvykle za otdavého pohybu ndstroja sa krizok odisti a vynuluje /hodnota ,,0° na
deliacom kruzku sa nastavi oproti ryske na pevnej Casti stroja, potom sa kruzok
dotiahnutim spevni /spoji sa s pohybovou skrutkou stroja/, a nasledne sa kl'ukou pre
ovladanie ru¢ného posuvu nastavi podla stupnice deliaceho kruzku pozadované
posunutie obrobku /pozdizne, prie¢ne, zvislé/ oproti nastroju. Takymto spdsobom je
mozné zabezpedit’ presné nastavenie hibky zaberu, presné polohy frézovanych vyrezov,

dizky drazok a inych &lenitosti vytvaranych na vyrobkoch.
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Skisobnou trieskou rozumieme prvu triesku pri ktorej si overime pracu ndstroja

v zabere pri nastavenych reznych podmienkach /sledujeme hluc¢nost’ stroja, chvenie,

farba triesok, drsnost’ opracovanej plochy a pod./ V pripade potreby je mozné nasledne

nastavené hodnoty korigovat'.

Teoretické vychodiska:

1.
2.

5.

Definujte hospodarne rezné podmienky...........ccovveiveiieiiniienieiiceee e

Charakterizujte rezny pohyb pri frézovani, uvedte jednotky v ktorych sa uvadza

aku funkciu plni kalkuldtor frézovacky..........ccooiiiiiiiiic

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Prestudujte vykres suciastky ,,Upinka“ & v. SSOST- OSV - 032 /Priloha M3/, navrhnite

TP jej vyroby anasledne suciastku vyhotovte /vyuzite vedomosti o volbe reznych

podmienok a funkcii deliacich krazkov/. Polohu diery ¢ 12 HS8 si vyznacte rysovanim

a vyhotovte nastrojmi so spravnymi rozmermi na vitacke.

Sebahodnotenie ziaka:

1.
2.
3.
4.

Viem ¢o su to hospodarne rezné podmienky ..........cccovvveiiniiiiiniiniiiiciiccsee
Viem vypocitat’ reznd rychlost’ a otacky VIetena...........cccovvriiiiiiiicncieee
Poznam vyznam a funkciu deliacich KrazKov .........ccccoovviiiiiinee,

Viem aky ma vyznam skiSobnd trieska...........cccooviiiiiiiiiiiii

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/.............cccoovvieiiiiiiiic e
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Nazov témy:
3.2.6 Frézovanie vyrezov a osadeni. 16. deti /6 hod./
Ciel’: Ziskat praktické zrucnosti a skiisenosti pri redlnom frézovani drazok na suciastke
podl'a zadania lohy dnesného pracovného dia. Odskusat’ upinanie, vol'bu reznych
podmienok, TP a kontrolu vyrobenej suciastky meranim predpisanych rozmerov.
Drazky s vybrania ktoré ohranicuju zvicsa tri, alebo viaceré plochy /drazka tvaru U, T
drazka, rybinovita drazka a pod./ Vyrezy st na rozdiel od drazok vybrania, obvykle
ohrani¢ené dvoma rovinnymi plochami /na seba kolmymi alebo Sikmymi/, alebo ich
tvori tvarové /radiusové/ vybranie. Vybranim rozumieme odobratie materidlu zo
zakladného geometrického tvaru polotovaru. Moéze byt teda pravouhlé, uhlové,
radiusové a pod. Postup vyroby vyrezu a pouZzité nastroje mozu byt rozne. Zavisia
najmé od tvaru vyrezu, jeho velkosti, spdsobu upnutia obrobku, typu stroja na ktorom
sa sucCiastka vyraba, poCtu vyrabanych kusov, materidlu obrobku atd’. NajcastejSie sa
jedna o pravouhlé vyrezy ktoré sa vyrabaji ¢elnou valcovou frézou. Vybratie mensieho
mnozstva materidlu moZze byt’ zrealizované na jeden zaber, v pripade vac¢sich rozmerov
vyrezu sa musi material odoberat’ postupne. V pripade hlbokych a tvarovo zloZitejSich
vybrani je vhodné poZzadovany tvar vyhrubovat a dokoncit’ ndstrojom pozadovaného
tvaru /tvarovym nastrojom, alebo nastrojmi/. Ak su plochy vyrezu sklonené /Sikmé/
modzeme pouzit' uhlové koticové frézy, alebo vyuzit vyklonenie vretena vertikélnej
frézovacky, otocny, alebo sklopny zverdk a pod. V pripade, ze je vyrez radiusovy
pouzijeme kotucovu, alebo stopkovu radiusovi frézu. Nastroj sa voli vzdy s ohl'adom
na pozadovany tvar a rozmer vyrezu. Pri praci kazdého néstroja je potrebné dosledne
zvazit, aké rezné podmienky pre jeho pracu na stroji nastavime.
Pojem osadenie oznacuje vo v§eobecnosti skokovu zmenu niektorého rozmeru /tvaru/.
V praxi sa pri frézovani jednd o skokové zmeny hranolovitych tvarov, alebo Sikmych
ploch. Vyrabaju sa podobne ako vyrezy, t.j. nastrojmi, ktoré su tvarovo aj rozmerovo
vhodné aprica snimi je ¢o najjednoduchSia. Velmi dolezité je bezpecné upnutie
obrobka, spravne nastavenie polohy nastroja oproti obrobku a zvolenie vhodnych

reznych podmienok.
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Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Teoretické vychodiska:

1.

Viem aky rozdiel je medzi drazkou a VYreZom..........cccevvriiinieiiciencnese e

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

S vyuzitim ziskanych vedomosti o spravnom upinani suciastok, o volbe reznych

podmienok a funkcii deliacich kruzkov popiste technologicky postup vyroby suciastky
,Drziak I“ nakreslenej na vyrobnom vykrese & SSOST - OSV - 1033 /Priloha N3/.

Zvol'te vhodné nastroje a uvedenu suciastku s uhlovymi tkosmi /zrazenymi hranami/

a kruhovym /radiusovym/ vyrezom vyhotovte.

Sebahodnotenie ziaka:

1.

3.

Viem ako postupujeme pri frézovani hlbokych, alebo tvarovo zloZitych

Dokazal so pracovat’ pri vyrobe suciastky samostatne...........cccocceeeviveniieeniieennnnnn.

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............cccevvvviiiiiiiiie e
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Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:
3.2.7 Frézovanie pravouhlych drazok. 17. a 18.deni /12 hod./

Ciel’: Realizaciou praktickej ulohy overit’ teoretické vedomosti, flexibilitu myslenia a
zrucnost’ pri frézovani pravouhlej drazky na hriadel’, resp. hranolovité teleso.

Drazky podla tvaru /profilu/ rozdel'ujeme na: a/ pravouhlé /napr. tvaru U, tvaru T/

b/ tvarové /napr. radiusové, modulové/

¢/ uhlové / napr. rybinovité/
Drazky mézu byt podla ich polohy vzhI'adom na os rotacnej stiéiastky rovné /priame/ -
rovnobezné s osou rotacie, alebo skrutkovité. Podl'a tvaru ich rozdel'ujeme na uzavreté
a otvorené /zavisi to od nastroja aky sa pouzil pri vyrobe/. Drazky je mozné vyrobit’ na
rovinnych plochach /hranolovitych suaciastkach/, alebo na rotaénych plochach
/valcovych, kuzelovych/. Otvorené drazky sa frézuji kotGCovymi frézami, uzavreté
stopkovymi frézami /drazkovacmi, alebo stopkovymi ¢elnymi valcovymi frézami/.
Dolezité je nastavenie spravnej vzajomnej polohy obrobku a nastroja.

a/ Postup pri frézovani drazky na valcova plochu /nastavenie polohy nastroja/.

Obrazok ¢. 38 Nastavenie vzajomnej polohy frézy a obrobku

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia

Stranové nastavenie /posunutie/ obrobku oproti néstroju vyjadruje zapis:

d D .
M= 2 +t+ > d - priemer nastroja, D - priemer obrobka

t - hrabka koncovej mierky
Na obrazku su zakreslené jednotlivé ukony pri nastavovani za Kl'udu, t.j., ked” sa nastroj
/fréza/ neotaca. V beznej praxi sa obvykle pracuje za pohybu nastroja, ale bez pouzitia
koncovej mierky. Rezné podmienky sa nastavia uz pred zaciatkom frézovania.
d D
M= 2 + >
Nasledne nastavujeme vzajomna polohu v pozdiznom smere /vo smere osi valca/,
a nakoniec dotyk nastroja na stciastku zhora a posunutie konzoly - polohy naznacené
na obr. ,,c*“ a,,d“. Drazku frézujeme na jeden zaber, alebo postupnym prehlbovanim.
b/ Postup pri frézovani drazky na hranoloviti plochu /hranol/ - je v podstate
rovnaky ako vyssie uvedeny postup pri frézovani drazky na valcovita /rotaénd/ plochu.
Teoretické vychodiska:
1. Aky je rozdiel medzi rovnou/priamou/ drazkou a skrutkovitou drazkou, a rozdiel
medzi uzavretou a otvorenou draZKOU..........cccueirviiinicinisiiisci e
2. Aky je postup pri nastaveni spravnej polohy obrobka a nastroja pri frézovani
pravouhlej drazky na valcovu plochu /hriadel’, Cap hriadel’a a pod./..........c.cc.......
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Vedomosti a zrucnosti ziskané pri frézovani hranolovitych suciastok, Sikmych ploch a
drazok vyuzite pri vyrobe ,,Prilozky* na vyrobnom vykrese & SSOST - OSV - 1034
/Priloha O3/. Zvol'te vhodné upnutie polotovaru, nastroje, a vhodné rezné podmienky.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Viem zvolit vhodny spdsob upnutia polotovaru pri jednotlivych operacnych
USEKOCh fTEZOVANTA......ivviiiiiii i
2. Viem akym nastrojom sa budu jednotlivé Casti suciastky opracovavat................
3. Viem nastavit’ optimalne rezné podmienky pre jednotlivé nastroje...............coe.v..e
4. Viem skontrolovat’ jednotlivé rozmery sUCIAStKY........ccoeviviiiiiiiiiiiiiciiccies

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo ZndmKkou/...........cccovvvveviieiiiiiiiinieeeee e,
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Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Nazov témy:

3.2.8 Suborna praca: Stupiiovita upinka 19. a 20.den /12 hod./
/Frézovanie suciastok zlozitejSich tvarov/
Ciel’: Overit mieru technického myslenia, vedomosti a zruc¢nosti ziaka pri vyrobe

mierne zlozitejSej suciastky. Samostatnostou pri realizacii ulohy ziak preukaze
nadobudnuté vedomosti a zrucnost’ v oblasti frézovania.
Teoretické vychodiska:

1. Vediet’ logicky zoradit’ jednotlivé operaéné useky do pracovného postupu /TP/
tak, aby bolo mozné jednotlivé Cinnosti vykonat bezpecne a s predpisanou
PIESTIOSTOUL ...tttk b et b et b e bt nb et b e n e

2. Vediet’ zvolit’ spravne meradla a previest’ kontrolu /zmerat/ jednotlivé rozmery
VYTODENE] SUCIASTKY...c.viiiiiiiiie et

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Uloha: Pri vhodnom abezpeénom upnuti polotovaru, a pri optimalnych reznych
podmienkach vyhotovte suciastku ,,Stupiiovita Upinka®“ nakresleni na vyrobnom
vykrese & SSOST - OSV - 1035 /Priloha P3/.

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem zvolit vhodny sposob upnutia polotovaru pri jednotlivych operacnych
USEKOCH fIEZOVANIA........viiiiiiiiiiie e

2. Viem zvolit' spravne rezné ndastroje pre vyhotovenie jednotlivych clenitosti
sucCiastky a nastavit’ optimalne rezn€ podmienky.........cccccvveevvieeiiieniieenieeeiieeee

3. Dodrzal som presnost’ zapisanych rozmery vyrabanej suc¢iastky............cccoeevennen.
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3.3 VRTANIE
Nazov témy:
3.3.1 Organizacia pracoviska, BOZP pri vitani. 21. deii /3 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi pravnymi normami a pravidlami ochrany
zdravia pri vitani. Ziak ziska informacie a bude pouceny o moznych ohrozeniach pri
praci na vitacich strojoch, o rizikovych tkonoch a 0 €astych pri¢inach urazov. Dorazne
poukézat’ na potrebu spravneho ustrojenia /pracovny odev/ pracovnika. Pri praci na
vitacke nie je dovolené vyhriiovat’ si rukavy a vhodné bluzu zasunut’ do nohavic.
Pouzivat’ ochranné okuliare, neodstranovat’ triesky holou rukou. Nedovolit, aby sa pri
praci na stroji zdrziavali v jeho bezprostrednej blizkosti cudzie 0soby. Manipula¢ny
priestor okolo stroja sa nesmie zalozit’ obrobkami, alebo odpadom.
Teoretické vychodiska:

1. Zopakovanie vysvetlenych pravidiel a bezpe¢nostnych predpisov suvisiacich s

pravnymi normami STN 200 700, STN 200 701

2. Spodsob spravania sa pracovnikov na pracovisku a pri praci.

3. Zakladné pravidla poskytovania I. pomoci

4. Pravidla pouzivania zédkladnych druhov hasiacich pristrojov
Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/:
K uvedenej problematike diskutovat' s MOV /napisat’ test/.
Sebahodnotenie Ziaka: Sebakritické zhodnotenie miery zvladnutia uvedenej
PrOBIEMALTKY ...t b bbb

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/...............coovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee,
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Nazov témy:
3.3.2 Zakladné druhy vitaciek a ich obsluha. 21. deti /3 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi typmi vitacich strojov, pomenovanim ich
hlavnych casti, oblastami a spdsobom ich pouZitia.

Vitacky st obrabacie stroje, ktoré¢ pouzivame na vyrobu a obrabanie dier. Hlavné Casti
st: Stojan, Vretennik, St6l, Hnacie a prevodové mechanizmy sliZiace na zmenu

hlavného a vedlajSieho pohybu. Podla konS$trukcie sa rozdel'uju na: 1. Jednovretenové,

2. Radové a viacvretenoveé, 3. Speciélne, 4. Stavebnicové, 5. Programovo riadené /CNC/
Dalej sa rozdeluji podla konstrukcie a velkosti na rdzne typy ktoré sa odlisuju
rozmermi stolov a najvaésim priemerom vrtania. V prvom ro¢niku sa budeme zaoberat’
len jednovretenovymi vitackami. S d’al§imi typmi sa oboznamite postupne, pri
instruktazach a ich pouziti vo vyrobe, alebo pri upravach tzv. predvyrobenych dier .
Jednovretenové vitadky su vyhotovené ako stolové, stipové, stojanové a otoéné
/radidlne/ vftaCky. Ich pomenovanie vyjadruje hlavny znak konStrukcie, t.j. stolové
vitacky su typické tym, Ze st rozmerovo najmensie a ukladaju sa obvykle na pracovny
stol. Hlavnym znakom stipovych vitadiek je stip, ktory je nosnym prvkom konstrukcie.
asu na nom ulozeny zvisle prestavitelny vretennik a stél. Obdobne je konStruovana
stojanova vitatka, ale funkciu stipa plni masivnejsi liatinovy stojan skrifiovej
konstrukcie. Otoéna /radidlna/ vrtacka je charakteristickdi vodorovnym oto¢nym
ramenom umiestnenym na masivnom stipe. Po ramene sa méze vodorovne posuvat
vretennik. Rameno je zvisle posuvné na stipe. Obrobok sa upina na zvisle prestavitelny
stol, alebo priamo na zakladovl dosku stroja s T draZkami.
Teoretické vychodiska:

1. Vymenovat’ mozné zdroje urazov pri praci na vitackach...........c.cccooeniiininnn

2. Definovat’ vitanie ako triesSkoOvil OPEIaCIU........coccviiviiiiiiiiiiiieic e

3. Vymenovat' zakladné typy VitaCieK.........c.ccorvveriiiiiiiiiicc e

4. Charakterizovat’ hlavné konStruk¢né znaky jednovretenovych vrtaciek...............
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Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
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Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/:

Vediet' popisat TP vftania jednoduchej diery do plného materidlu s predvitanim.
Zdbévodnit’ potrebu predvitania pri vacsich priemeroch dier. Do ,,cvicného* polotovaru
vyvitat niekol’ko dier rdznych priemerov pri zmenenych reznych podmienkach. Na
vyvrtanych dierach zrazit’ hrany vrtadkom vécsieho priemeru.

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Zvladnutie testu zameraného na bezpeCnost’ Prace........ccccvvvviriiieeiiieesieeesiieeesnens
2. Dokazem popisat’ hlavné Casti otocnej /radialnej/ vitaCky.......cocvvviiieiienicninns
3. Viem vysvetlit vyraz ,, predvyrobend diera®............cccooveiiviiiieniiniiiieneeeseees
4. Viem na vitackach nastavit’ pozadované otacky a POSUV.........ccccceevvrverieniiincnnnns
5. Viem samostatne vyvitat’ dieru poZzadovanych rozmerov...........c.ccoeververerieinniennnns
Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............cccccvveeiiiiiiee i,
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Nazov témy:

3.3.3 Virtacie nastroje a sposoby ich upinania, zisady ostrenia. 22. deii /6 hod./
Ciel’: Naucit’ ziakov pomenovat zakladné druhy nastrojov pouzivanych pri praci na
vitackach a zoznamit ich s moznostami ich bezpecného upinania, resp. uvoliiovania

z vretena stroja. Logicky zddvodnit’ a vysvetlit’ zasady ostrenia.

Vitacie nastroje sa pri praci otacaju a aj posuvaju. To vyzaduje, aby ich upnutie bolo
pevné, tuhé a presné. V pripade, Ze sa tieto poziadavky nesplnia nastroje hadzu, mézu sa
deformovat, ¢im vznikd nebezpecenstvo ich poSkodenia nerovnomernym namahanim
a hlavne nepresnosti a nepravidelnosti vyrabanych dier.

Spbsoby upinania vitacich nastrojov:

1. MensSie vitacie nastroje sa upinaji pomocou rychloupinacich hlaviciek, ktorych
Cel'uste sa ovladaju dotiahnutim pomocou kl'i¢a s ozubenim.

2. Vrtacie nastroje s kuzel'ovou stopkou sa upinaju priamo do vretena vitacieho
stroja prostrednictvom upinacieho kuzela. Ak je kuzel nastroja menSi ako
kuzelovd dutina vretena stroja, pouZzivaju sa redukéné vlozky ktorymi sa
rozmerovy rozdiel vyrovna. Rezné sily sa prenaSajii trenim kuZelovej stopky
nastroja, alebo pouzitej redukcnej vlozky. Néastroj sa uvoltfiuje z vretena
vyrazacim klinom.

Zasady ostrenie vrtacich néstrojov.

Pri vitani sa nastroj poésobenim rezného odporu materialu, trenia a teploty postupne
otupuje. Intenzita otupovania zavisi od kvality /obrobitel'nosti/ obrabaného materialu,
od kvality rezného materialu, od geometrie nastroja, od nastavenych reznych
podmienok, od chladenia a pod. Pri obnovovani ostria je potrebné dodrziavat’ pravidla:

a/ ostrit’ treba vcas, nie az pri uplnom otupeni nastroja

b/ tlak nastroja oproti brisnemu koticu nesmie byt vel'mi vel’ky, aby sa nastroj pri

braseni neprehrial, délezité je dodrzat’ pdvodnll geometriu /uhly/ néstroja

d/ material /drub/ brusneho kotti¢a zvolit’ s oh'adom na bruseny material

e/ zrnitost’ brusiva volit’ podl'a druhu vitacieho nastroja /pozadovana drsnost’/
Ostrit’ je mozné rucne /nepresné/, CastejSie sa ostri na Specialnych brusiacich strojoch

alebo s pouzitim brusiacich pripravkov.
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ététny institut odborného vzdelavania, Bellova 54/A, 837 63 Bratislava
Narodny projekt: Rozvoj stredného odborného vzdelavania
Kod ITMS projektu: 26110130548, Ciel: Konvergencia
Teoretické vychodiska:
1. Aké nebezpecenstvo hrozi v pripade, Ze upnutie vitacieho nastroja nebude
PEVNE, TUNE @ PIESNIC.....ueiiiiiiiiiiie ittt e e beeeans
2. Akymi sposobmi sa upinaju vitacie nastroje s valcovymi a kuzel'ovymi stopkami

Postup nadobtidania vedomosti /zruc¢nosti/:

Kuvedenej problematike diskutovat’ s MOV, prakticky si vyskuSat’ rucné ostrenie
vrtakov na stolovej briske a nasledne s naostrenym vrtakom vyvritat dieru. Kvalitu
naostrenia prekontrolovat’ odmeranim vyrobenej diery.

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem aku funkciu plni redukénd vlozka /piizdro/ a vyrazaci klin............cccoveenee.

3. Ako tspesne sa mi podarilo nabruasit’ skrutkovity vrtaK...........cccoviiiiiiiiiiinn,

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............cccovvveiiiiiiiie e,
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Nazov témy:

3.3.4 Spoésoby upinania obrobkov pri vitani. 23. deii /6 hod./
Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi sposobmi upinania obrobkov pri vftani, najma
v zavislosti na vel’kosti a geometrickom tvare obrobku, tak, aby sa nedeformoval.

Pri vftani treba dodrzat’ presnost’ vitanej diery, presnost’ jej polohy na urcitd rozmerovu
zékladiiu a pri vitani slepych dier jej hibku.

Upnutie musi byt presné a jednozna¢né, jednoduché, rychle a pevné.

NajpouzivanejSie sposoby upinania si:

1. Do zverakov /s plochymi, prizmatickymi ¢el'ustami, sklopné, otocné/

2. Upinkami priamo na stdl vitadky /pri vitani siéiastok véacsich rozmerov/

3. Do vrtacich pripravkov /najmé pri vel’kych sériach vyrobkov/
Pri upinani je potrebné dbat’ na ¢istotu a aby rezna sila pritlacala obrobok k pevnym
¢astiam upinacieho zariadenia. Upinacia sila musi byt’ ¢o najblizsie k posobisku sily.
Teoretické vychodiska:

1. Aké st typické poziadavky na upinanie suciastok pri vitani..........ccccoeviiiiinnnnn.

2. Vysvetlit, kedy, a za akych podmienok sa upinaju obrobky do pripravkov..........

3. Popisat’ spdsob upinania obrobkov priamo na stdl vitacky tpinkami .................
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres sugiastky & SSOST - OSV - 1036 /Priloha R3/, popisat’ TP
vitania a nasledne ju vyrobit. Vyrobenu suciastku skontrolovat’ vhodnymi meradlami.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem na ¢o musim dbat’ pred vloZenim /ustavenim/ obrobku do upinacieho

ZAT TN vttt e nnnnnnnnnnnnnnn
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Nazov témy:
3.3.5 Meradla pouzivané na meranie a kontrolu dier. 24. deti /6 hod./

Ciel: Naucit’ ziakov, merat’ resp. kontrolovat’ vyrobené diery réznej presnosti.
V strojarskej praxi sa rozmery stc¢iastok meraji v milimetroch /Imm = 0,001m/.
Meranie sa musi prevadzat’ dosledne a s dodrziavanim znamych pravidiel. Je ddlezité
zaobchadzat’ s nimi Setrne a starostlivo ich udrziavat. Pri merani beznych vyrobkov
Vv strojarskej praxi sa najCastejSie pouzivaju posuvné meradla. Presnost’ tychto
meradiel je zavisla od vyhotovenia /delenia/ noniovej stupnice a moze byt
desatinna /0,1 mm/, patstotinova /0,05 mm/, dvojstotinova /0,02 mm/
Mikrometrické meradla mozu merat’ s vyssou presnost’ou /0,01mm/.Ich nevyhodou je,
Ze maji maly meraci rozsah /25mm/. Mikrometrické meradld maju odlisnu konstrukciu
pre meranie vonkajSich rozmerov /strmenové/, pre meranie vnutornych rozmerov
/kladivkové/, alebo ako mikrometrické hibkomery.
V stcasnosti sa posuvné meradla aj mikrometre v digitadlnom vyhotoveni.
Meranie uhlov.
Velkost' uhlov sa meria v uhlovych stupiioch / °/, alebo ich Castiach minutach / '/,
pripadne v sekundéach / “/. NajjednoduchSou kontrolnou pomdckou je uholnik. Pouziva
sa pri kontrole 90° /pravého/ uhla, ktory je pri vyrobe stciastok najcastejsi. Na hrubé
meranie uhlov sa pouziva oblikovy uhlomer/presnost’ + 1°/.
Na presnejSie meranie pouzivame napr. Opticky uhlomer meria s presnostou 10
uhlovych minat /10°/ a Univerzalny uhlomer s presnostou 5 uhlovych minat /57/.
Vzdy plati zasada, ze meradlo volime v zé&vislosti od pozadovanej vyrobnej presnosti,
t. J. od velkosti dovolenych odchylok kontrolovaného rozmeru vyrabanej suciastky.
Meranie dier.
Ak do strojovej stuciastky vyrabame dieru musime sa sustredit’ na to, aby diera:

1. Mala spravny rozmer /dodrzat’ predpisanti vyrobnu toleranciu/

2. Bola vyrobena v spravnej polohe

3. V pripade slepych dier mala spravnu hibku
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Priemery dier sa vbeznych pripadoch meraji posuvnymi meradlami. Meranie sa
prevadza vedl'aj§imi meracimi ramenami. Hibka slepych dier sa meria hibkomerom.
Na meranie priemerov presnejSich dier /s menSimi dovolenymi toleranciami/ sa
pouzivaju kladivkové mikrometrické meradla, hibky mikrometrickym hibkomerom.
Meranie rozstupov vyvitanych dier sa v jednoduchych pripadoch prevadza posuvnymi
alebo mikrometrickymi meradlami.
V sériovej vyrobe sa na kontrolu priemerov vyrobenych dier pouZzivaji najéastejSie
kontrolné pomocky tzv. medzné kalibre. Na kontrolu dier s hladkym povrchom sa
pouzivaju valCekové kalibre /rozmer diery kalibrom nezmeriame, zastivanim dobrej
a nepodarkovej strany kalibra iba zistime, ¢i je diera vyrobena v predpisanej tolerancii
t.J. medzi dolnym a hornym medznym rozmerom/.
Teoretické vychodiska:

1. Aké meracie jednotky sa pouZivaju v strojarstve /dizkové, uhlové/ aku presnost

moZu mat’ mechanické posuvné meradla............ccoooviiiiiiii

2. Na aké parametre je potrebné sa sustredit’ pri vitani dier do strojovych stciastok

3. Akym spdsobom sa pouzivaju valcekoveé Kalibre...........cccovveiiiiiiiiiiiniieiiie e
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Prestudovat’ vyrobny vykres sudiastky ,,Oporna doska“ & v. SSOST - OSV - 1037
/Priloha S3/, popisat TP vitania dier do suciastky a nasledne ju vyrobit. Vyrobent
suciastku vhodnymi meradlami skontrolovat’.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem od ¢oho zavisi presnost’ posuvného meradla............ccceovriiiiiiiiiiiicninnnn,

2. Aky rozdiel je medzi mechanickym a digitdlnym posuvnym meradlom................
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Nazov témy:
3.3.6 Urcenie a nastavenie reznych podmienok pri vrtani. 25. deri /6 hod./
Ciel: Naucit' ziakov zvolit' optimalne rezné podmienky /rezna rychlost’, posuv/ pre
jednotlivé operacie prevadzané na beznych vitacich strojoch pri vitani dier a ich uprave
/napr., rozsirovani, zahlbovani/, alebo ich dokon¢ovani /vyhrubovani, vystruzovani/.
Tato uloha je vel'mi dolezita, a je potrebné venovat’ jej mimoriadnu pozornost’, pretoze
pri nich bude nastroj pracovat produktivne a S primeranou trvanlivostou. Vitacimi

operaciami nie je len samotna vyroba dier, ale aj ich rozsirovanie, zahlbovanie, zraZanie

hran, vyhrubovanie a vystruzovanie. Vzorec pre vypocet otaCok vretena za predpokladu

. 1000 . ;
odporucenej /znamej/ reznej rychlosti: n = n—Dv [ot. . min. ]

Vritanim diery skrutkovitym vrtakom sa bezne dosahuje presnost’ vyroby IT 13.
Optimalne hodnoty reznych podmienok uvadzaji normativy vyrobcov nastrojov.
V pripade, Ze normativ nie je dostupny, je mozné pracovat’ s hodnotami odporucenymi
na zaklade praktickych poznatkov.

Vyhrubovanie je sposob spresnenia vyrabanej diery s dosazite'nou presnost'ou

IT12, 1T11, IT10 az IT9. Pridavky na vyhrubovanie predvitanych dier st asi 1/20,

tj. 0,05 z menovitého priemeru diery. Rezné podmienky pre vyhrubovanie /reznu
rychlost’ a posuv/ udavaju pre jednotlivé materialy normativy reznych podmienok
vyrobcov nastrojov. V pripade, Ze normativ nie je dostupny, je mozné pracovat
S polovicnymi otdc¢kami, aké sme pouzili pri vitani diery. Posuv nastroja rovnaky.
VystruZovanie je dokonfovacia operacia pri vyrobe dier s moZnostou dosiahnut
presnost’ IT8, IT7 az IT6. Pridavky na vystruZzovanie vyhrubovanych dier st asi 1/100,
tj. 0,01 z menovitého priemeru diery. Ak nie je dostupny normativ reznych podmienok,
pouzijeme polovicné otacky, aké sme pouzili pri vyhrubovani. Posuv nastroja méze byt’
rovnaky. V pripade, ze sa dokoncuju vystruzovanim slepé /nepriechodné/ otvory,
zmensi sa hodnota posuvu na polovi¢ni. Odporuca sa vydatné chladenie chladivom

vhodnym pre jednotlivé materialy.
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Teoretické vychodiska:

1.
2.

Aké upravy je mozné na vyvitanych dierach prevadzat............ccceoveiiiiiiiiiinnnen,
Uved’te dovody, pre ktoré je potrebné pracovat’ pri vitacich operaciach
hospodarnymi reznymi podmienKami........cccoeicveriiieeiiiiniiiee e sieeesiee e
Aky stupent presnosti v ramci licovacej sustavy ISO dokaZzeme vyhotovit
vitanim skrutkovitym vrtakom, vyhrubnikom a vystruznikom............cccccoeveenenns
Aké rezné podmienky zvolime pre dokon€ovacie operacie pri vyrobe presnych

dier, v pripade, Ze nie je dostupny normativ pre ich ur€enie..........ccocevvvrveverennnen,

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.

Prestudovat’ vyrobny vykres suciastky & SSOST- OSV- 1038 /Priloha T3/, popisat’ TP

vftania a nasledne ju vyrobit. Vyrobenu stciastku skontrolovat’ vhodnymi meradlami.

Sebahodnotenie Ziaka:

1.

Viem vypocitat’ otaCky vretena vitacky, ak poznam hodnotu optimalnej reznej
rychlosti @ priemer VITAKA. ........occveiiiiiiiiiic e
Dokéazem urcit’ pridavky a zvolit’ vhodné néstroje pre jednotlivé dokoncovacie
operacné useky pri vyrobe tolerovanej diery @ 40 H7.......c.ccooviiiiiiiiniiceee,
Viem ako by sa liSili hodnoty posuvov pri vyhrubovani a vystruzovani

priechodnej diery a nepriechodnej diery..........cccovveiieiicieiiece e

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............cccovveiiiiiiiie e
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Nazov témy:
3.3.7 Suborna praca: Teleso rozvadzaca l. 26. deti /6 hod./

Ciel’: Na praktickej ulohe ma ziak preukazat’ potrebné teoretické vedomosti a zru¢nost’
pri upinani polotovaru, pri volbe optimalnych reznych podmienok, apri urceni
jednotlivych operacii v ramci TP ako aj kontrole /merani/ vyrabanej suciastky.
V zavere tematického celku ,,VRTANIE“ ma Ziak za tlohu samostatne vyrobit
sti¢iastku ,,Teleso rozvadzada 1.“, podla vyrobného vykresu & SSOST - OSV - 1039
/Priloha U3/.
Teoretické vychodiska:
1. Vediet' logicky zoradit’ jednotlivé opera¢né useky do TP tak, aby bolo mozné
jednotlivé ¢innosti vykonat’ bezpecne a s predpisanou presnostou.............ceeeueee.e.
2. Navrhnat vhodné meradlé a previest’ kontrolu jednotlivych rozmerov vyrobene;j
stciastky a kontrolu vzajomnej polohy vyvitanych dier ..........ccccceoviiiiniiiniennn,
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Vyrobit’ su¢iastku podla vykresu & SSOST - OSV - 1039 /Priloha U3/.
Vyrobenu suciastku skontrolovat, zvySeni pozornost’ venovat’ kontrole ,,vzdjomnej
polohy dier*, podl'a predpisanych dovolenych odchylok na vyrobnom vykrese.
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Viem zvolit vhodny sposob upnutia polotovaru pri vitani jednotlivych dier...
2. Viem zvolit spravne rozmery nastrojov pre realizaciu potrebnych
0peraCnyCh USEKOV .....ccoviiiiiiiiiiic
3. DokéZem pre pracu nastrojov ur€it’ optimalne pracovné podmienky
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3.4 BRUSENIE
Nazov témy:
3.4.1 Organizacia pracoviska, BOZP pri bruseni. 27. deni /3 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi pravnymi normami STN 20 0717 a pravidlami
Ochrany zdravia pri briiseni. Ziak ziska informacie a bude pou¢eny o moznych
ohrozeniach pri praci na braskach. O rizikovych vplyvoch prostredia, ako aj tikonoch,
ktoré mézu byt’ pri¢inou trazov. Ustrojenie Ziakov na pracovisku: Pracovny odev
/zapnutie casti odevu ktoré odstavaju/, pokryvka hlavy, pracovna obuv, okuliare, alebo
Stit. Nesmie sa brusit’ v rukaviciach ! Pred a pocas prace dosledne kontrolovat’:
Elektricka vyzbroj /STN/, zakrytie v§etkych pohyblivych ¢asti hnacich mechanizmov,
spravne a pevné upnutie brisneho telesa, bezpeéné upnutie obrobku, dostato¢né
osvetlenie pracoviska, udrziavanie poriadku na pracovisku /osobitne unik kvapalin/.
Dodrziavanie zdkladnych hygienickych pravidiel. Pravidla spravania sa pri poziari

a ekologickych havariach.

Teoretické vychodiska:

1. Sposob spravania sa pracovnikov na pracovisku pri Praci........c.cceceevereerenenesennn

Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/:

K uvedenej problematike diskutovat’ s MOV /napisat’ test/.

Sebahodnotenie Ziaka: Sebakritické zhodnotenie miery zvladnutia uvedenej
PrOBIEMALTKY ...t

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/........oooeeveeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen
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Nazov témy:
3.4.2 Druhy brusok a ich obsluha. 27. deii /3 hod./

Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi druhmi brusok, pomenovanim ich hlavnych
Casti a Specifikami ich obsluhy.
Suciastky vyrabané na obrabacich strojoch nedosahuji vzdy pozadovani presnost
a Casto sa tepelne spracuvaju za ucelom zvySenia ich tvrdosti, preto ich nasledne
dokoncujeme brisenim. Pri niom sa dosiahne presny konecny rozmer, pravidelny
a presny geometricky tvar a tiez pozadovana kvalita /drsnost’/ povrchu.
Rovinné brusky su uréené predovSetkym na brusenie rovinnych ploch. Mézu byt
vyhotovené ako vodorovné, alebo zvislé /podl'a polohy vretena/. Vodorovné brusia
obvodom kotuca, zvislé celom kotuca. Vreteno je vySkovo prestavitelné. Obrobky sa
upinaju na stol, do zverakov, na magnetické dosky, alebo do deliacich pristrojov. Stol
vykonava pozdizny vratny pohyb a po kazdom prechode sa prie¢ne posuva.
Hrotové brusky sa pouzivaju na brusenie vonkajSich rotaénych valcovych , alebo
kuzelovych ploch. Nastrojové brusky sa pouzivaji na ostrenie nastrojov /vrtakov, fréz,
vystruznikov, zdhlbnikov a pod./. UmozZiuje to ich rozsiahle prislusenstvo.
Teoretické vychodiska:
1. Aké st dovody dokoncovania sti€iastok brisenim...........ccccocvrviiiiiiicniiiiecneenn
2. Podla ¢oho rozdel'ujeme stroje na brasenie /brusky/..........cccovviviiiiiiiniiiiiienns
3. Aké pohyby sa realizuju na rovinnych braskach............cccocovviiiiiii,
Postup nadobuidania vedomosti /zru¢nosti/:
Pozorne si vypocut informdcie vramci inStruktaze MOV, pytat sa na pripadné
nejasnosti. Zopakovat' dolezité pravidla bezpecnej obsluhy strojov. Zapamétat’ si
zakladné charakteristiky jednotlivych typov brusok z hl'adiska ich pouzitia v praxi.
Uloha: Prakticky si vyskt$at’ nastavenie brasnych parametrov /otacky, posuv, prisuv/.
Spustenie rovinnej brasky, prevedenie dotyku na skaSobny material a odobrat’ triesku.
Sebahodnotenie Ziaka: Kritické zhodnotenie zvladnutia cielov vyufovacieho dna .

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/............ccccoviiieiiiiiieec i
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Nazov témy:
3.4.3 Brusiva, brusne kotuce, sposob ich upinania, zarovnavanie

a vyvazZovanie 28. den /3 hod./
Ciel’: Oboznamit’ ziakov so zakladnymi typmi brusiv a tvarmi brasnych nastrojov, ich
oznacovanim, upinanim, zarovnavanim a vyvazovanim koticov.
Vol'ba brasneho kotuca ovplyvituje vysledok prace na braske, a preto je potrebné mat
dobré odborné vedomosti jednak o brusivach, jednak o brisenych materialoch.

VSeobecné zasady pre vol’bu brusneho kotuda:

- pre VAcCSi Uber materialu sa voli hrubSia zrnitost” kotuca

- pre tvrdsi material obrobku sa voli miksi kotuc

- na brasenie materidlov ktoré¢ zanaSaji kota¢ /mosadz, med’, hlinik/ sa voli makky
kotu¢ s hrubou zrnitostou

- pre materialy s vicSou citlivostou na zmeny teploty sa voli méksi koti¢

- pre preruSované plochy sa voli tvrdsi koti¢

- pri vacsej stykovej ploche kottca a obrobku, vicsia zrnitost’ a nizsia tvrdost’ kotuca

Brusne podmienky sa nastavuji v zavislosti od obrabaného materialu /obrobku/, a od

toho, aky typ brusenia budeme prevadzat’ /brisenie na hrubo, brisenie na ¢isto/. Pri ich

vol'be obvykle vyuZivame tabulky.

Brusiva su krystalické hmoty ktorych castice st primerane tvrdé a ostré, aby mohli

obrusovat’ iné /brusené/ materidly. M6zu byt prirodné, alebo syntetické /umelé/.

Prirodné su vlastne tvrdé nerasty, napr. kremicitany, granat, Smirgel, prirodny

diamant.....a iné.

Syntetické brusiva vznikaji chemickou cestou, napr. umely korund / kysli¢nik hlinity /

Al>03, karbid kremika SiC, karbid boru B4C a pod.

Z dovodov bezpecnosti sa brusne kotuce musia upnut na vreteno brusky velmi

starostlivo. Poklepom a ozvenou sa kontroluje ich celistvost. Koti¢ sa upina medzi

upinacie priruby a pruzné podlozky /bolo uvedené v ¢asti ruéného brusenia/. Pri zovreti

kotic¢a sa tento nesmie vystredit, a musi sa zabezpecit’, aby bol v rovnovéhe. Po jeho

upnuti sa prevadza jeho vyvazenie a zarovnavanie. V jednoduchych pripadoch sa

vyvazuju kotice staticky prostrednictvom prestavitelnych zavazi umiestnenych
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v medzikruhovych drazkach upinacich prirub. Vyvéazeny kotu¢ sa po vyvazeni nasledne
zarovna /ziska presny geometricky tvar/. Po zarovnani sa celé vyvazovanie opakuje.
V ojedinelych pripadoch sa vyvazuju kotice aj dynamicky. Na dynamické vyvazenie je
potrebné Specidlne vyvazovacie zariadenie. Zarovnavanie brisnych kotucov sa prevadza
za ucelom obnovenia brusiacich vlastnosti - méze sa definovat’ ako jemné obrobenie
opotrebenych ploch kotica. V praxi sa pouzivaji rézne druhy zarovnavacov:
- nediamantové /zarovnavacie kolieska, keramické s kuzelovym kotucom,
keramické kamene, keramické rurky, s kotacikmi zo spekaného karbidu/
- diamantové sa pouzivaju na presné zarovnavanie / su pevné, alebo obezné/

Teoretické vychodiska:

1. Aké su dovody vSeobecné zasady pre volbu brisneho kotica............cocveneene.

2. Aké veli¢iny zarad’'ujeme medzi brusne podmienky..........cccceeevereeneineriiennnn

3. Aké brusiva sa v PraxXi POUZIVAJUL.......cceeerrisreerieeeeiieieiesiesieereseeeseeseeeessessessens
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Pozorne si vypocut' informécie v ramci inStruktdze MOV, pytat sa na pripadné
nejasnosti. V ramci instruktaze prakticky previest vymenu a vyvazenie briisneho kotica
rovinnej brasky. Nastavit’ optimalne briisne parametre /otacky, posuv, prisuv/, prakticky
si vyskusat' zarovnanie opotrebeného brisneho kotuca, previest' dotyk na sktSobny
material a odobrat’ triesku.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Viem, aké zasady musim reSpektovat’ pri vol'be briisneho kotuca
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Nazov témy:
3.4.4 Spésoby upinania obrobkov na rovinnych briskach. 28. deri /3 hod./

Ciel’: Oboznamit Ziakov s najcastej$imi sposobmi upinania obrobkov na rovinnych
braskach pri braseni na plocho.
Moznosti pre upnutie obrobkov pri bruseni na rovinnych briskach su rézne /priamo na
stol do zverdkov, pomocou upiniek, na magnetick¢ dosky, alebo pomocou deliacich
pristrojov/. Najcastejsi sposob je upinanie na magnetické a elektromagnetické platne.
Platne su z mékkej ocele s presne vsadenymi mosadznymi vlozkami ktoré oddeluji
elektrické poly. Su velmi citlivé a preto nie je vhodné ukladat’ na ne akékol'vek
predmety anechavat ich zbytone zapnuté, pretoze sa prehrievaju. Doélezitou
podmienkou presného brisenia s pouzitim magnetickej platne je jej pravidelné jemné
prebrusenie priamo na stroji zelenym kota¢om z karbidu kremika /SiC/. Pred
prebrusovanim je potrebné zarovnat’ kota¢ diamantom.
Teoretické vychodiska:
1. Vymenovat moZné spOsoby upinania suciastok na rovinnej bruske.......
2. Poznat’ spravny postup pouzivania elektromagnetickej platni pri obrobkov na
rovINNYCh bruskKach .........ocoiiiiiiii e
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Na elektromagnet. stol rovinnej brisky upnut polotovar, nastavit vhodné
parametre brasenia a predpisané plochy ,,Opornej dosky*“ podla vyrobného vykresu
& SSOST - OSV - 1040 /Priloha VV3/ obrusit’ s predpisanou drsnostou 0,4 um.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Akym sposobom udrzby sa zabezpeci vysoka presnost’ brisenia na magnetickej

2. Som schopny zvolit spravny spdsob upnutia suciastky na rovinnej
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Nazov témy:
3.4.5 Meradla a meracie pomécky pouZzivané pri bruseni. 29. deii /3 hod./
Ciel’: Oboznamit ziakov s ¢asto pouzivanymi meradlami pouzivanymi pri merani
brasenych hranolovitych stuciastok, alebo stciastok s klinovitym tvarom.
S ohl'adom na pozadovanu rozmerovu a geometrickl presnost, a predpisani drsnost’
povrchu sa meranie realizuje meradlami s vys$Sou presnostou. Presnost merania sa
pohybuje v rozsahu 0,01- 0,001mm. Pri briseni sa pouzivaju tieto druhy meradiel:
Mikrometrické: vsetkych konStrukénych vyhotoveni /strmenové, mikrometrické
odpichy, hibkomery, $pecidlne mikrometre/. PouZivaju sa na meranie vonkajsich a
vnutornych rozmerov, ako aj dizky osadeni a hibky dier s presnostou na 0,01mm.
Ciselnikové odchyPkomery /indikitorové hodinky/: Pouzivaju sa pri presnom
vyrovnavani cCel'usti zverdka do osi stola, apri zistovani hadzavosti /centrovani/
otacajucich sa upinacich alebo upinanych Casti. Presnost’ nastavenia 0,01 az 0,001mm.
Koncové mierky sluzia bud’ na kontrolu a nastavenie meradiel, alebo na priamu
kontrolu rozmerov porovnavanim. Presnost’ 0,00l mm.
NoZové pravitka a primeriavacie platne sa pouzivaja na kontrolu rovinnosti,
kolmosti a priamosti rovinnej, alebo rota¢nej plochy.
Uholniky a priloZné uholniky, prestavite’né uhlomery slizia na kontrolu uhlov.
Teoretické vychodiska:

1. Co je dovodom pouzivania presnejiich meradiel pri obrabani sudiastok na

DITSKACH ...

2. Ktor¢ kvalitativne parametre sa daju zvysit dokon¢ovanim suciastok brasenim...
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Pod dohl'adom MOV previest’ praktické merania s mikrometrami a uhlomermi.
Sebahodnotenie Ziaka: Ziak sebakriticky zhodnoti mieru poznatkov a praktickych
zrucénosti /schopnosti/ preukazanych pri Merani..........ccocevvvviiiiiiiniiciieiieseee e

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............ccovvviiiiiiiiee e
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3.4.6 Urcenie a nastavenie brusnych podmienok. 29. deti /3 hod./

Ciel’: Podl'a odporucani, alebo tabuliek, naucit’ ziakov zvolit’ pre konkrétny material

obrobka, spravny brisny kota¢ a rezné podmienky brusenia /hrubovania, na Cisto/.
\

g

HLAVNY REZNY POHYB

|
pmsuvi

PRIECNY
l/ POHYB

~—= POSUV
Obrazok ¢. 39 Pohyby pri bruseni

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Brusiaci kota¢ oddel'uje vytvaranu triesku od obrabaného materidlu. Hlavny /rezny/
pohyb je otacavy. Je charakterizovany vysokou reznou rychlostou, ¢o spOsobuje

okamzité zvySenie teploty. Mierou velkosti hlavného rezného pohyb je obvodova

, , . . o , .D. )
rychlost’ brisneho kotuca ,,v*, ktora sa vypocita zo vztahu: v = ﬁ [m.s]

. , » 60. 1000 . ]
Otacky brusneho kotuda: n = ﬂ—DV [ot.. s

Rezna rychlost’ pri bruseni huzevnatych materialov byva 25-36] m. s 1], pri bruseni
krehkych materialov 18-25[ m. s 1]. S ohl'adom na vel'ké rychlosti odbrusovania ¢astic
kovu, a mnozstvo vznikajuceho tepla, je pri briseni potrebné dokonalé chladenie.
Chladiaca kvapalina odvadza teplo, Cisti povrch obrobku, vplyva na drsnost” obrobenej
plochy, brani popusteniu zakalen¢ho povrchu ajeho pripadnym deformaciam.
Chladenie vyrazne  ovplyviuje hospodarnost, produktivitu akvalitu brasenia.
VedPajsie pohyby pri bruseni je mozné nastavovat’ dvojakym spdsobom:

a/ brasenie s velkym prisuvom a malym prieCnym posuvom

b/ brasenie s malym prisuvom a vel’kym prieénym posuvom
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Obrazok €. 40 Brusenie a/ s malym posuvom b/ s velkym posuvom
D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatary, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.
Z hl'adiska hospodarnosti je druhy sposob brusenia hospodarne;jsi.
Hrubovanie sa moze prevadzat’ az s vel'kostou prisuvu 0,1mm. Potom sa brisi na ¢isto.
Pri dokoncovani sa uberaji hrubky maximalne 0,0 lmm.
Velkost’ prie¢neho posuvu: a/ pri bruseni na hrubo 2/3 az 4/5 $irky brasneho kotuca
b/ pri briseni na ¢isto 1/2 az 2/3 §irky brisneho kotuca
Rychlost’ pozdiZzneho pohybu stola: a/ pri braseni na hrubo 4 az 12 [ m.min.™]
b/ pri briseni na &isto 2az 3 [ m.min. ]

Medzi hrubovanim a dokon¢ovanim je potrebné brusiaci koti¢ zarovnat’ !
Teoretické vychodiska:

1. Co rozumieme prisuvom pri braseni a v akych jednotkach sa uvadza....................

2. Ktoré parametre brisenia /brusne podmienky/ je potrebné nastavit’ na stroji.........
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Na elektromagnetickil platiiu brasky upnit stéiastku, nastavit vhodné
parametre brisenia a podla vyrobného vykresu & SSOST - OSV - 1041 /Priloha X3/,
obrusit’ plochy suciastky s predpisanou presnost'ou a drsnostou 0,4 um.
Sebahodnotenie Ziaka: Ziak sebakriticky zhodnoti mieru poznatkov a praktickych
zru¢nosti preukazanych pri bruseni SUCIASTKY........ccouieviiieriiiiieiecieeeeeee e
Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo ZndmKkou/...........cccovvvveviieiiiiiiiinieeeee e,
Nazov témy:
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3.4.7 Brusenie jednoduchych rovinnych pléch. 30. a 31. deni /12 hod./

Ciel’: Realizovanim praktickej tlohy ma ziak ziskat’ primeranu zru¢nost pri briseni
suciastky s vy$§imi poziadavkami na presnost’ a vy$$iu kvalitu drsnosti povrchu na
rovinnej braske /na plocho/ s optimalnymi brusnymi /reznymi/ podmienkami.
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej ulohy.
Uloha: Na elektromagneticku platiiu rovinnej brasky upnut’ stéiastku, nastavit’ vhodné
parametre briisenia a podla vyrobného vykresu & SSOST - OSV - 1042 /Priloha Y3/,
opracovat’ /obrusit/ funkéné plochy suciastky s predpisanou presnostou a drsnostou.
Vysledok brusenia skontrolovat’ meranim.
Teoretické vychodiska:
1. Popisat pracovné cinnosti ktoré budeme vykondvat' /upinanie, nastavenie
parametrov stroja/ pri braseni SUCIASKY .......coceeriiiiiiiiiiiiieiee e
2. Vypocitat’ otacky brusneho kotuca brusky, ak predpokladame, Ze pri bruseni
pouzijeme kotu¢ s priemerom 200 mm a doporucend hodnota reznej /brusnej/
1YChlosti J& [ 32 M. S ™I wiuiiiiiciceee s
3. Zvolit' vhodné meradla a kontrolné pomdcky potrebné pri konecnej kontrole
VYTODENE] SUCTASTKY ....evieeiiiiieeiiee et
Sebahodnotenie Ziaka:
1. Viem na braske samostatne nastavit’ pozadované otacky a POSUV.............ccevennene.
2. Dodrzujem pri obsluhe brusky vsetky bezpecnostné pravidla ...........ccocevvirnenne.
3. Sebakriticky zhodnotit dosiahnutu presnost’ vyrobku a mieru samostatnosti
preukazant pri briseni sti¢iastky a kontrole sti€iastky.........ccoovviiiiiiiiiiiicins

Hodnotenie ziaka MOV: /slovne, alebo zndmKou/..............cccoovveiiiiiiiee e
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Nazov témy:

3.4.8 Brusenie vonkajSich valcovych ploch. 32. a 33. deni /12 hod./
Ciel’: Na jednoduchych praktickych ulohach ma ziak ziskat’ primerana zru¢nost pri
obsluhe hrotovej brusky /na gul’ato/.

Vo vyrobnej praxi sa najCastejSie brusia rotacné suciastky hriadel'ového tvaru
s vonkaj§imi valcovymi, kuzelovymi a tvarovymi plochami, ktoré st oddelené
drazkami, alebo zapichmi. Oddelenie ploch /skokovou zmenou priemerov/ nazyvame
osadenim. Valcové a kuzelové, vonkajSie aj vnutorné plochy beZzne brisime na

univerzalnych hrotovych braskach.

Obrazok ¢. 41 Pohyby pri braseni vonkajsich valcovych ploch

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1 Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatury, n. p.,
815 89 Bratislava v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Pri braseni vonkajSich rotaénych ploch vykonédva brusiaci kota¢ hlavny /rezny/
otacavy pohyb ,,a“. Zaroven sa kota¢ pristiva, alebo odsuva - prisuv ,,b*“. Obrobok sa
pritom otaca oproti smeru otaCania kotuca ,,c*“. Obrobok pri braseni dlhSich suciastok
vykonava aj pozdizny vratny pohyb /posuv/. Posuv sa udava v mm. ot.-!. Takéto
usporiadanie sa pouziva pri bruseni menSich suciastok. Pri suciastkach s vicSou
hmotnost'ou sa stciastka len ota¢a a brusiaci vretennik vykonava prisuv aj posuv.
Odporucané rezné podmienky pri briseni vonkajsich valcovych ploch:

Rezna rychlost: - ocele 25 - 35 [ m. s -1], - liatiny 25 [m. s]

- pri jemnom briseni sa znizi na 15 [ m. s]
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Obvodova rychlost’ : - pri briseni na hrubo: - ocele 15 - 20 [ m. min ]
- liatiny 15 - 22 [ m. min ]
- hlinik 20-30 [ m. min 1]
- pri bruseni na &isto: 8- 15[ m. min ]
Pozdizny posuv : - pri briiseni na hrubo: - ocele 2/3 - 3/4 sirky kotaca . ot.™
- liatiny 3/4 - 5/6 sirky kottéa . ot.™
- pri briiseni na ¢isto: - ocele 1/4 - 1/3 sirky kotti¢a . ot.?
- liatiny 1/3 - 1/2 $irky kottca . ot.™
- pri vePmi jemnom bruseni: - 1/10 - 1/5 sirky kotaca . ot.™
Prisuv /hibka triesky/ sa voli: - pri braseni na hrubo: 0,0025 - 0,0075 mm
- pri bruseni na ¢isto: 0,001 -0,005 mm
Zakladné sposoby upinania obrobkov pri bruseni vonkajsich rotacnych ploch:
1) upinanie do trojéel'ust'ového, alebo stvorcel'ustového skl'u¢ovadla
2) upinanie medzi hroty /za pomoci unasacej dosky a srdca/
3) upinanie na kuzel'ové a rozpinacie tfne, alebo do kliestin /ako na ststruhu/
4) dlhé suciastky sa upinaji pomocou otvorenych alebo zatvorenych opierok
5) na oto¢nu magnetickd platiiu
Teoretické vychodiska:
1. Kedy sa pouZziva brasenie na hrubo a kedy na Cisto.........ccocovevieereneciiiiiiiiiens
2. Aké hodnoty reznej rychlosti sa pouzivaju pri bruseni ocele na Cisto

3. Ktoré st zékladné sposoby upinania na hrotovej briuske.........cccccceevveiiiiiiniiennnnnnn
Postup nadobudania vedomosti /zrucnosti/: RieSenim praktickej tilohy.
Uloha: Podl'a vyrobného vykresu & SSOST - OSV - 1043 /Priloha Z3/ vyhotovte
stgiastku /stistruzenim, briisenim/ tak, aby spiiala vietky uvedené parametre kvality.
Sebahodnotenie Ziaka:

1. Objektivne zhodnotit’ dosiahnuti presnost vyrobku a mieru samostatnosti

preukazant pri vyrobe a kontrole sUCIastky.......cccoeviiiiiiniiiiiiiicieceeee

Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou/
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4. T.C. Ulohy na vyplnenie ¢asovej rezervy. /67. - 80. pracovny det/

Ciel’: V jednotlivych pracovnych dioch si ziak bude zdokonal'ovat’ pracovné ¢innosti

s ktorymi sa zoznamil v priebehu 1. ro¢nika. Realizacia uloh sleduje ziskanie trvalych
vedomosti a zru¢nosti, ale aj vieru vo svoje schopnosti pre samostatna pracu.
Teoretické vychodiska:

Pri praktickom vyhotoveni vietkych stciastok podla priloZenej vykresovej dokumentécie je
potrebné sa zamysliet’ a dat’ si odpoved’ na nasledujuce otdzky:

1. Aky polotovar pouzijem na vyrobu suciastky /rozmer, kvalita/

2. Na akom obrabacom stroji /strojoch/ suciastku budem /mézem/ vyrobit

3. Aké nastroje pri jednotlivych operacnych usekoch vyroby pouzijem

4. Aku maju stciastky predpisant presnost’ a drsnost’ povrchu

5. Aké rezné podmienky nastavime pri praci s jednotlivymi nastrojmi

6. Aké meradla, resp. pomdcky budem pri vyrobe pouzivat
Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/: RieSenim praktickych uloh.

K uvedenej problematike rieSenia praktickych tloh bude Ziak aktivne komunikovat
S MOV, pytat’ sa na pripadné nejasnosti, spajat’ si praktické ¢innosti S vedomost'ami
ziskanymi na odbornych predmetoch teoretického vyu€ovania.

Sebahodnotenie Ziaka:

1. Porozumel so vSetkym idajom uvedenym v titulnom bloku vyrobného vykresu...
Mam jednoznaénu predstavu o zobrazenej suciastke ktora budem vyréabat'...........
Viem precitat’ a rozumiem udajom uvedenym na vyrobnom vykrese ...................
Som schopny samostatne stanovit’ TP vyroby suciastky na stroji .........c.ccceeeuveennee.
Viem zvolit’ spravny sposob upnutia polotovaru ..........cceeeeeveeerienieeniienieenieeiene
Viem na stroji nastavit’ pre jednotlivé néstroje optimalne rezné podmienky..........

Viem zvolit’ a pouZzit’ vhodné meradla pre kontrolu rozmerov .............ccccceeveeneeen.

O N o g B WD

Viem aké pomdcky budem pri praci na stroji pouZivat'..........ccceeeevveeiiieniiiienineenns
9. Poznam druhy ohrozenia pri praci na stroji a zakladné pravidla BOZP................
Hodnotenie Ziaka MOV: /slovne, alebo znamkou po vyhotoveni a kontrole suciastky

PO kaZdom PracoOVNOIM AN .....eeeiieiiiiiieiiii e
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1.6 Celkové hodnotenie Ziaka za ro¢nik

Zakladnou a zasadou podmienkou hodnotenia vyplyvajucou z Metodického pokynu ¢.
8/2009 - R zo 14.maja 2009 na hodnotenic a klasifikaciu ziakov strednych §kol a
Vv sulade zo zakonom ¢. 245/2008 Z. z. je, aby ziak mal dopredu informovany o tom, o
bude na jeho praci /v tulohe/, alebo predmete hodnotené. K tomuto ucelu sluzi aj
nasledovny $tandard prerokovany &lenmi PK strojarskych predmetov na SSOST za

ucelom jednotného pdsobenia pri hodnoteni Studijnych aj ucebnych odborov

v podmienkach nasej Skoly: Hodnotit’ m6zeme: oblast’ kognitivnhu /vedomosti/

oblast’ psychomotoricku /zru¢nosti/

oblast’ afektivnu /postojov/

Je zreymé, Ze kazdy vyulujici ma pri hodnoteni ,,istd slobodu®, napriek tomu je
potrebné stanovit’ urc¢ité zdsady - kritéria, spolo¢né v ramci Skoly, Gseku vyucovania
/TV, OVY/, ale nayma v jednotlivych predmetoch.

Na zaklade uvedeného je vytvorend Skolska stratégia hodnotenia - t.j. vySSie uvedenych
kompetencii /vedomosti, zruénosti, postojov, ale aj aktivity a prejavov ziaka/ a odborna
stratégia hodnotenia, - t.j., hodnotenie doleZitych parametrov z hl'adiska daného odboru.
/napr. pri trojrocnom ucebnom odbore OSV je potrebné si pri hodnoteni uvedomit’, ze
vychovavame vyrobného robotnika, a polozit doéraz na ziskané zru€nosti, pocit
zodpovednosti za svoju pracu, spravne technické rozhodovanie, dodrziavanie
technologickej discipliny, pravidiel bezpecnosti prace a pod./ Pri kazdom hodnoteni

je potrebné zohl'adnit’ aj vyvoj Ziaka v priebehu §tidia na Skole. Schvalené zdsady su
potom zavdzné a musia ich prijat’ za svoje vSetci vychovni pracovnici, ktorym zalezi na
jednotnom, spravnom  a spravodlivom pristupe k Ziakom. Takéto hodnotenie je
dolezitym prvkom vychovy a méze kazdého jednotlivea vyrazne ovplyvnit z hl'adiska
pozadovaného vyvoja, pripadne miery jeho zlepSovania sa a sebareflexie.

Postup pri hodnoteni a klasifikacii prospechu:

Pri hodnoteni trovne odbornych zru€nosti Ziaka /OVY/ je samozrejmé, Ze preferujeme
najmi jeho odborné zruénosti /oblast psychomotorickt/ a tiez jeho postoje Kk praci

a svojim povinnostiam / oblast’ afektivnu/.
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Vysledny stupeni prospechu ziaka vo vyucovacom predmete uréi vyucujuci. Pri
urovani stupiia prospechu v odbornom vycviku na konci klasifikaéného obdobia sa
hodnoti kvalita prace a ziskané zruCnosti, ktoré ziak dosiahol pocas celého
klasifikatného obdobia. Pritom sa prihliada na systematickost” v praci ziaka, na jeho
prejavované osobné a socidlne kompetencie, ako je zodpovednost’, snaha, iniciativa,
ochota a schopnost’ spolupracovat’, a to poc¢as celého klasifikacného obdobia.

Stupein prospechu sa neurcuje len na zaklade priemeru znamok ziskanych
vV danom Kklasifikacnom obdobi, prihliada sa k dolezitosti a vahe jednotlivych
znamok.

Pri klasifikacii vysledkov v odbornom vycviku sa vychadza z poziadaviek $kolskych

vzdelavacich programov jednotlivych odborov. Tu uvddzané pravidlé a poziadavky, ako

aj sposob posudzovania vykonov v nich s vSak identické. Jedné sa najmé o nasledovné:

— schopnost’ uplatiiovat’ osvojené teoretické poznatky a zrucnosti pri rieSeni

praktickych uloh

— kvalita , rozsah a dosahovana presnost’ pri vykonavani ziskanych zru¢nosti - pri

vykonavani pozadovanych praktickych motorickych ¢innosti

— postoj Kk praci a plneniu svojich povinnosti /dochvilnost’, aktivita v pristupe

k praktickym ¢innostiam, zaujem o ne a vztah k nim, ochota plnit’ zadané tlohy
Vv priebehu celého klasifikacného obdobia, udrziavanie poriadku na pracovisku,
bezna udrzba a cCistota pouzivaného stroja, zaobchadzanie s vyrobnymi
pomdckami, vedenie si poznamkového zosita. a pod./

— dodrziavanie pravidiel bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci, najma pouZivanie

spravneho pracovného odevu a predpisanych ochrannych pomdcok a pod./

— kvalita myslenia, predovSetkym jeho logickost,, samostatnost’ a tvorivost’.
Cielom je, aby celkové hodnotenie /urenie vyslednej znamky/ v danom
klasifikaénom obdobi, napriklad za uplynuly 1/2 rok bolo ¢o najobjektivnejsie.

Prijaté pravidla sleduju tiez nepriamo dodrziavanie discipliny, aby sa v maximalne;j

miere znizilo riziko moznych Grazov.
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Denna znamka.

MOV zhodnoti vykon kazdého ziaka skupiny po ukonceni pracovného dia tzv.
dennou znamkou podla existujucej patstupnovej klasifikacnej stupnice / 1 - 5/, ktoru

zapise kazdy den do dennika evidencie odborného vycviku.

Ak ziak v priebehu vyucovacieho dila odmieta pracovat anevykondva cinnosti
suvisiace s plnenim ucéebného plénu, bude v danom dni ohodnoteny znamkou

nedostatocny /5/.

V pripade, ze ziak nema z akychkol'vek dovodov vhodny pracovny odev, nebude
Z bezpecnostnych dévodov konat’ prace na strojovom zariadeni, ale bude vykonavat
nahradné pracovné &innosti v aredli dielni SSOST. O pracovnom zaradeni na tento

deil rozhodne MOV.
Za dany pracovny den bude Ziak hodnoteny znimkou nedostatocny /5/ !
Hodnotenie subornych prac.

Okrem uvedenych tzv. dennych zndmok ktoré si MOV registruje v jednotlivych
ucebnych diloch, bude kone¢né /polro¢né/ hodnotenie zohl'adiiovat’ aj znamky s tzv.
subornych prac. Ich ucelom je overenie nadobudnutych praktickych zruc¢nosti vo
vzajomne] previazanosti prebratych tém urcitého tématického celku /celkov/.
V jednotlivych odboroch arocnikoch stborné prace navrhuje MOV apo
prediskutovani schvaluje PK odbornych predmetov /obvykle 1 - 3 suborné prace
V jednom Stvrtroku/.

S ohl'adom na to, ze znamka zohladnuje vysSiu pracnost zadani a komplexné
vyuzitie nadobudnutych zru¢nosti v porovnani s jednotlivo rieSenymi /dennymi
ulohami/, bude kvalita ich vyhotovenia hodnotena zndmkou s vysSou ,,vahou* ako
maju znamky denné. Obvykle sa znamkam hodnotiacim suborni pracu véha
zdvojnéasobuje, niekedy moze mat’ aj vahu viacnasobnu.

Stiborni pracu musi absolvovat’ /vykonat’/ kazdy Ziak skupiny v uréenom

termine !
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V pripade dlhodobej PN /podlozend lekdrskym ospravedlnenim/, méze MOV po
dohode so ziakom prediZit' termin na vykonanie sibornej prace. V pripade, Ze ziak
Z akéhokol'vek in¢ho dovodu stbornu pracu do stanoveného terminu nevykona, ziska
0% a bude hodnoteny znamkou nedostatocny /5/.
RieSenie dlhodobej absencie Ziaka na OVY.
Rozumie sa ospravedlnenej absencie, ktora bola spdsobend praceneschopnostou
z titulu nemoci samotného ziaka, alebo blizkych rodinnych prislusnikov /napr. pri
sprevadzani rodinného prislusnika na lekarske oSetrenia/. Ospravedlnenie netcasti
ziaka je mozné v obmedzenom pocte hodin aj na zaklade vopred predlozenej ziadosti
rodicov o uvolnenie ziaka zvéaznych rodinnych doévodov /podmienky a sposob
uvolfiovania obsahuje platny skolsky poriadok/.
S ohl'adom na vymedzeny Cas pre absolvovanie vyu€ovanych tém, resp. precvi€ovanie
jednotlivych ¢innosti v Case nepritomnosti Ziaka, je potrebné v nasledujicom obdobi
rieSit  dobehnutie zameSkaného uciva jedine zrychlenym konanim /zdruZenim
preberanych tém/, svedomim apod odbornym  vedenim MOV, ktory zvoli
individudlny pristup s oh'adom na konkrétne ucivo - nacvik zameskanych operacii tak,
aby sa existujuca strata vo vedomostiach a zru¢nostiach Ziaka v ¢o najkratSom cCase
vyrovnala.
Neospravedlnené vymeskanie OVY sa rieSi ako porusenie Skolského poriadku,
podla pravidiel platného Skolského s vyuZitim vychovnych opatreni na
pravidelnych, resp. mimoriadnych zasadnutiach pedagogickej rady skoly.
Poznamka:
Na evidenciu absencii ziaka /vymeskanych vyu€ovacich dni, resp. hodin/ a hodnotenia
jeho vykonov /udelenych zndmok v jednotlivych vyucovacich  dnoch, resp.
vyhotovenych subornych prac/ sa aktudlne pouziva Dennik evidencie odborného
vycviku Tlag: SEVT a.s. & 054 MSVV a S SR 2013/2014, do ktorého MOV denne
zaznamenavaju absencie ziakov a ich hodnotenie jednotnym, dohodnutym sposobom

na zaklade pokynov z porady MOV a vedenia $koly.
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1.7 Zaver
Tento zo$it vznikol v ramci realizacie narodného projektu
Rozvoj stredného odborného vzdelavania / Moderné¢ vzdelavanie pre vedomostnu

spolo¢nost’ /Projekt je spolufinancovany zo zdrojov EU.

Opera¢ny program Vzdelavanie podporuje zvySenie adaptability pracovnej sily
prostrednictvom zvySenia kvality a pristupu k celoZivotnému vzdeldvaniu. Konkrétne
opatrenia sa zameriavaju na posilnenie l'udského kapitdlu, najméd prostrednictvom
podpory vzdeldvania v jednotlivych segmentoch vzdelavacieho systému: regionalne
Skolstvo, vysoké Skolstvo a dalSie vzdelavanie. Globalnym cielom operacného
programu Vzdeldvanie je zabezpeCenie dlhodobej konkurencieschopnosti SR
prostrednictvom  prispdsobenia vzdeldvacieho systému potrebdm vedomostnej
spolo¢nosti. Strategickym cielom narodného projektu RSOV je zvySenie kvality
odborného vzdelavania a pripravy (OVP) na strednych odbornych $kolach (SOS) vo
vybranych skupindch odborov atiez celkové zvysSenie kvality OVP vo vSetkych
skupinach odborov, ktoré st v kompetencii SIOV-u. Hlavnym cielom je uskutoénit’

obsahova prestavbu vzdeldvania na SOS s vyuzitim inovovanych foriem a metdd

vyucby.
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1.8 Informacie o projekte:

Priradenie projektu k programovej $trukture

Operaény program: OP vzdelavanie
Prijimatel”: Statny institat odborného vzdeldvania
Opatrenie: Opatrenie 1.1 Premena tradi¢nej Skoly na

modernu

Nazov projektu:

Rozvoj stredného odborného vzdelavania
ciel’ Konvergencia

Kod ITMS projektu:

26110130548

Vsetky informadcie najdete aj na:

WWW.Siov.sk

WWW.rsov.sk
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1.9 Pouzita literatura

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/

ISBN 80 - 89004 - 55 -5

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova
Strojové obrabanie 1
Alfa, vydavatel'stvo technickej a ekonomickej literatiry, n. p., 815 89 Bratislava

v decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

V pracovnom zoSite je pouZity obrazkovy material z u€ebnic. Obrazky si Cislované
vzostupne od €. 1 - €. 43.

Jifi Svagr - Jan Vojtik : Technolégia ru¢ného spracovania kovov /pre 1. ro¢. SOU/
ISBN 80 - 89004 - 55 -5

Cisla obrazkov uvadzané v pracovnom zosite / uéebnici :

1/58, 2/59, 3/138, 4/139, 5/144, 6/145, 7/146, 8/117, 9/119, 10/120, 11/121, 12/122,
13/124, 14/118, 15/129, 16/132, 17/135a, 18/83, 19/82, 20/80, 21/106, 22/105, 23/113,
24/114, 25/108, 26/110, 27/181, 28/182, 29/184, 30/185.

D. Driensky, J.Tomaides, P. Furik, T. Lehmannova

Strojové obrabanie 1

Alfa, vydavatel'stvo technickej aekonomickej literatiry, n. p., 815 89 Bratislava
V decembri 1984 ako svoju 9208 publikaciu.

Cisla obrazkov uvddzané v pracovnom zogite / uéebnici :

31/5.35, 32/5.36, 33/5.37, 34/5.40, 35/5.25, 36/5.41, 37/5.42, 38/5.44, 39/6.3,

40/6.57, 41/6.65.
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1.10 Vysvetlenie pojmov - zoznam skratiek a symbolov.

Technické vyrazy , t. j., odbornu terminolégiu /pomenovanie/ jednotlivych odbornych
¢innosti, resp. nastrojov a technologickych zariadeni neuvadzame, pretoze budu
sucastou odbornej insStruktaze MOV pri preberani jednotlivych tém v konkrétnych
pracovnych dioch.

SSOST - stkromna stredna odborné $kola technicka /skratka $koly/.

OVY - odborny vycvik /skratka vyucovacieho predmetu/.

BOZP - bezpe¢nost’ a ochrana zdravia pri praci /skratka pre ozna¢enie pravidiel
bezpecnosti/.

STN - Slovenska technicka norma /skratka pre oznacenie slovenskej technickej normyy/.
Sebahodnotenie Ziaka - je objektivne /sebakritické/ zhodnotenie miery zvladnutia
cielov vyucovacieho dna.

&.v. SSOST - OSV- 1001 - ¢&iselné oznadenie vykresov vytvorenych v SSOST pre prvy
rocnik uc¢ebného odboru Operator strojarskej vyroby ,,1001“ - vykres s poradovym
¢islom 1.

TP - /technologicky postup/, je plan podl'a ktorého sa ma z polotovaru vyrobit’ hotova
suciastka.

Polotovar - je ¢iasto¢ne spracovany material /napr. odliatok, vyvalok, vykovok
vylisok/, z ktorého sa vykonanim d’al$ich technologickych operacii vyrobi suciastka
/vyrobok/.

Operacia - je Cast’ technologického postupu, ktora sa prevadza na jednom stroji , alebo
pracovisku /vitanie, frézovanie, brisenie, kalenie, kontrola....a pod./.

Operacny usek - je Cast’ operacie, ktora sa prevadza na suciastke jednym ndstrojom,
zvacsa pri nezmenenych reznych podmienkach, obvykle pri jednom upnuti.

Teoretické vychodiska - dolezit¢ udaje a informacie pre tspesné zvladnutie tlohy.
Postup nadobudania vedomosti /zru¢nosti/ - je spésob postupného ziskavania
vedomosti, informacii, a najméa zrucnosti potrebnych pre Gspesné, a ¢o najkvalitnejSie

zvladnutie /vykonanie/ predpisanej operacie.
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Titulny blok vykresu - je tabul’kova Cast’ kazdého vykresu umiestnena v pravom
dolnom rohu, v ktorej stt uvedené dolezité udaje, napr. 0 pouZzitom polotovare — Cislo
vykresu, mierka a pod., ktoré nemozno znazornit’ graficky.
OTK - oddelenie technickej kontroly.
Tabulkovy vykres - je vykres obsahujuci pripojent tabulku /odtial’ nazov tabul'kové
vykresy/. Pouziva sa za ucelom zmenSenia poctu vyrobnych vykresov. Typickym
prikladom su napriklad strojnicke tabulky, resp. normy, ked” vyhl'adavame rozmery
jednotlivych casti pre zvolenii velkost suciastky, napr. normalizovanych skrutiek,
matic, podloziek, poistnych kruzkov, spojovacich pier, klinov, valivych lozisk
a podobne.
Vypoctovy vzt’ah - je v podstate matematicky vzorec, potrebny pre vypocet

pozadovanej veli¢iny /hodnoty/, napr. rozmeru vdle, presahu, objemu, rychlosti, tlaku,

teploty a pod.
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1.11 Prilohy
Vyrobné vykresy suciastok & SSOST - OSV - 1001..... & SSOST - OSV - 1057

Nazov suciastky: ¢islo vyrobného vykresu /¢. v./: Priloha

Siet SSOST - OSV - 1001 A2
Geometrické obrazce SSOST - OSV - 1002 B2
Krabitka SSOST - 0OSV - 1003 C2
Podlozka SSOST - OSV - 1004 D2
Pas SSOST - OSV - 1005 E2
Vyrazaci klin SSOST - OSV - 1006 F2
Cisti¢ drazok SSOST - OSV - 1007 G2

Uholnik s podlozkami SSOST - OSV - 1008 H2
Uholnik SSOST - OSV - 1009 12

Sablona SSOST - OSV - 1010 J2

Kladivo 2; 2,5; 3; 5; 7; 10 SSOST - 0OSV - 1011 K2
Nitovany uholnik SSOST - OSV - 1012 L2

Lista SSOST - OSV - 1013 M2
Strediaca doska SSOST - OSV - 1014 N2
Upevilovacia skrutka M6 SSOST - 0OSV - 1015 02
Upeviiovacia skrutka M10 SSOST - OSV - 1016 P2
Doska SSOST - OSV - 1017 R2
Kameii SSOST - OSV - 1018 S2
Narazka SSOST - OSV - 1019 T2
Kotag SSOST - OSV - 1020 A3
Teleso SSOST - OSV - 1021 B3
Valcovy ¢ap SSOST - OSV - 1022 C3
Cap SSOST - 0OSV - 1023 D3
Hriadel SSOST - OSV - 1024 E3

Strediaci &ap SSOST - OSV - 1025 F3

Teleso klica SSOST - 0OSV - 1026 G3
Zotrvaénik SSOST - OSV - 1027 H3
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Podlozky SSOST - OSV - 1028 13
Hrdlo SSOST - OSV - 1029 J3
Podlozka SSOST - OSV - 1030 K3
Uhlova podlozka SSOST - OSV - 1031 L3
Upinka SSOST - OSV - 1032 M3
Drziak I SSOST - OSV - 1033 N3
Prilozka SSOST - OSV - 1034 03
Stupiiovita Gpinka SSOST - OSV - 1035 P3
Piest SSOST - OSV - 1036 R3
Oporné doska I SSOST - OSV - 1037 S3
Regulac¢ny hranol I SSOST - OSV - 1038 T3
Teleso rozvadzaca | SSOST - OSV - 1039 U3
Oporna doska IT SSOST - OSV - 1040 V3
Regulaény hranol 11 SSOST - OSV - 1041 X3
Teleso rozvadzaca I SSOST - OSV - 1042 Y3
Bruseny hriadel SSOST - OSV - 1043 Z3
Teleso rohatky SSOST - OSV - 1044 A4
Spojovaci ¢ap SSOST - OSV - 1045 B4
Postivac SSOST - OSV - 1046 C4
Licovany ¢ap SSOST - OSV - 1047 D4
Licované puzdro SSOST - OSV - 1048 E4
Lista SSOST - 0OSV - 1049 F 4
Doraz SSOST - OSV - 1050 G4
Kocka SSOST - 0OSV - 1051 H4
Zarazka SSOST - 0OSV - 1052 14
Upinka s prizmou SSOST - OSV - 1053 J4
Dyza SSOST - OSV - 1054 K4
Hriadel’ pastorka SSOST - OSV - 1055 L4
Natrubok SSOST - OSV - 1056 M4
Teleso vystruznika SSOST - OSV — 1057 N 4
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