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Úvod:

Stručná anotácia

Písomný  výstup  pedagogického  klubu  –  IKT  zručnosti  v strojárstve  za  1.polrok  školského  roka

2022/2023. 

Vyhodnotenie činnosti pedagogického klubu za účelom zvyšovanie kvality odborného  vzdelávania

a prípravy, reflektujúc potreby trhu práce. 

Výmena skúseností pri využívaní moderných metód a vyučovacích postupov, učebných materiálov.

Kľúčové slová

 harmonogram stretnutí, plán aktivít, dokumentácia

 zadanie, grafické programy, modelovanie, 3D model, hriadeľ

 technická dokumentácia, výkres súčiastky, titulný blok, formát zadanie

 polotovar, prídavky na obrábanie, technologické operácie, úseky, rezné podmienky, stroje, 

nástroje, meradlá

 súradnicový systém, nulový bod, korekcie, uberací nôž, hladiaci nôž, vnútorný uberací nôž, 

vrták, odchýlky, tolerancia, drsnosť, rezné podmienky, G - M kódy



 posunutie nulového bodu, zameranie nástroja, kontúra

 posuvné meradlá, lineárne meranie, vonkajší priemer, nónius, rozstupová kružnica

 špecifikácia žiackych chýb, analýza a eliminácia chýb, technické zadanie, technické normy

 technická  dokumentácia, aktivizujúce metódy vo vyučovacom procese, legislatíva

 systematické chyby, hrubé chyby, náhodné chyby, eliminácia

Zámer a priblíženie témy písomného výstupu

Členovia klubu IKT zručnosti v strojárstve na svojich stretnutiach pripravovali a koordinovali aktivity

na zvyšovanie technickej gramotnosti žiakov SPŠ Strojníckej, Duklianska 1, Prešov. Pokračovali  vo

výmene  skúseností  a  z vlastnej  vyučovacej  činnosti,  v oblasti  medzipredmetových  vzťahov,  v

identifikovaní  problémov vo vzdelávaní a v hľadaní možných spôsobov ich riešenia. Začali používať

nové metódy a spôsoby výučby, ktoré sú  nevyhnutné pre implementáciu vo vyučovacom procese.



Jadro:
Popis témy/problém

1. Označenie  a  určenie  problémov  vo  vzdelávaní, nové  spôsoby  ich  riešenia,  výmena  odborných

skúseností pri výuke odborných predmetov.

2. Zisťovanie  pripomienok  vo  vyučovacom  procese  z  minulého  školského  roku  pri  používaní

informačného dokumentu  legislatívnych zmien  týkajúcich  sa  technických noriem v  strojárstve.

Členovia sa zaoberali aktuálnymi legislatívnymi zmenami súvisiacimi s technickými normami v

strojárstve.  Členovia  pedagogického  klubu  sa  zhodli  na  potrebách  doplnenia  informačných

dokumentov aktuálnych legilastívnych zmien technických noriem v strojárstve.

3. Prítomní členovia klubu uviedli  najfrekventovanejšie pochybenia žiakov pri  riešení technických

zadaní,  s ktorými  boli  konfrontovaní  počas  vyučovacieho  procesu.  Pedagógovia  označili  tieto

pochybenia ako nesprávna práca so Strojníckymi tabuľkami, nepoužívanie aktuálnych noriem pri

kreslení  výkresov,  nesprávne  vyhotovovanie  technickej  dokumentácie,  problémy  s premenou

jednotiek a matematickými operáciami, nesprávny spôsob kontroly a merania súčiastok. Častým

problémom je nepozornosť a nesústredenosť žiakov spôsobená vonkajšími vplyvmi.

4. Špecifikácie  technických  zadaní  tak,  aby  každá  ich  časť  bola  použiteľná  a realizovateľná  na

jednotlivých  vyučovaných  predmetoch  (KOC,  TGC,  GRS,  PCM,  KOM,  Prax),  a tým zároveň

podporovala  vzájomnú  prepojenosť  medzi  predmetmi.  Realizácia  prvej  časti  jeho  riešenia  –

modelovanie v grafickom programe Solid Edge. Vytvorenie 3D modelu upínacieho prvku podľa

stanových rozmerov vo forme súboru .par.  



Obr.1 Vytvorenie skice upínacieho prvku v programe Solid Edge

Obr.2 Vytiahnutie 3D modelu upínacieho prvku v programe Solid Edge



Obr.3 3D model upínacieho prvku vytvorený v programe Solid Edge

Obr.4 3D model upínacieho prvku s dierou vytvorený v programe Solid Edge



Obr.5 3D model upínacieho prvku s dierami vytvorený v programe Solid Edge

5. Vytvorenie  výkresovej  dokumentácie  v  programe Solid  Edge   2022.  Výkres  tvorí  ďalšiu  časť

komplexného technického zadania č.1. Zadanie je volené tak, aby prispelo k ďalšiemu prehĺbeniu

prepojenosti jednotlivých predmetov (KOC, TGC, GRS, PCM, KOM, Prax).

Obr. 6 Tvorba rezovej roviny vo výkrese  v programe Solid Edge



Obr. 7 Tvorba rezu vo výkrese v programe Solid Edge

Obr.8 Kótovanie upínacieho prvku v pohľade spredu vo výkrese v programe Solid Edge



Obr.9 Kótovanie upínacieho prvku vo výkrese v pohľade z boku v programe Solid Edge



Obr.10 Kótovanie upínacieho prvku vo výkrese v pohľade z boku v programe Solid Edge



6. Vytvorenie  návrhu  komplexného  technického  zadania:  vytvorenie  podrobného  písaného

a kresleného  výrobného  postupu  zadanej  súčiastky  „upínací  prvok“.  Zadanie  bude  vhodným

prepojením  učiva  jednotlivých  technických  predmetov.  (GRS,  KOC,  TGC,  PCM  a Prax).

Výsledkom snaženia bolo navrhnúť polotovar, potrebné nástroje, rezné podmienky (h - hĺbka rezu, 

     s – posuv, v – rezná rýchlosť), naznačiť do nákresu pohyb nástroja, použiť potrebné meradlá, atď.  

    a to všetko aj pomocou strojníckych tabuliek.
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7. Návrh polotovaru, súradnicového systému, korekcie pracovných nožov, tolerancií, drsností, rezné
rýchlosti, posuvy, G – M kódy pomocou Sinumerik programu podľa výkresu súčiastky. Jednotlivé
časti je možné využiť v medzi predmetových vzťahoch. 

     Vytvorenie výrobného programu v programe Sinumerik Operate podľa výkresu súčiastky. 
     Bude slúžiť na vzájomnú medzipredmetovú prepojenosť  (TGC, PCM a Prax).

Obr. 11 Návrh polotovaru pre súčiastku 



Obr.12 Zarovnanie rovinnej plochy súčiastky

Obr. 13 Zarovnávanie a voľba stratégie pohybu nástroja



Obr. 14 Ukážka smeru nábehu a výbehu nástroja 

Obr. 15 Tvorba kontúry a voľba nulového bodu



Obr. 16 Prvá kontúra podľa výkresovej dokumentácie

Obr. 17 Druhá kontúra súčiastky podľa v programe Sinumerik Operate 



Obr. 18 Hotová kontúra súčiastky podľa v programe Sinumerik Operate 

Obr. 19 Simulácia výroby súčiastky Sinumerik Operate 



Obr. 20 Dráhy nábehu a výbehu nástroja v programe Sinumerik Operate 

Obr. 21 Vŕtanie otvorov centrovanie v programe Sinumerik Operate 



Obr. 22 Vŕtanie otvoru ukážka nábehov a výbehov použitého nástroja

Obr. 23 Vŕtanie druhého otvoru ukážka nábehov a výbehov použitého nástroja



Obr. 24 Vŕtanie do požadovanej hĺbky

8. Výroba zadanej súčiastky na konvenčných strojoch podľa návrhov a postupov z predchádzajúcich
stretnutí na konvenčných  obrábacích  strojoch (vŕtačka a frézka). Členovia klubu sledovali výrobu
súčiastky  podľa  predloženého  výrobného  postupu.  Po  výrobe  súčiastky  mal  každý  člen  klubu
možnosť  vyjadriť  sa  k výrobe  súčiastky  a najmä vyskúšať si  prácu  na obrábacích strojoch.  Za
najťažšiu etapu výroby bolo označená časť, kde sa vyrábali šikmé plochy súčiastok.



Obr. 25 Stroj na výrobu súčiastky

Obr. 26 Východisková poloha nástroja



Obr. 27 Nastavenie zveráka a príprava podložky pred založením obrobku

Obr. 28  Upnutie obrobku



Obr. 29 Frézovanie rovinnej plochy



Obr. 30 Frézovanie šikmej plochy



Obr. 31 Meranie súčiastky



Obr. 32 Vŕtanie otvorov



Obr. 33 Vŕtanie otvorov



Obr. 34 Vŕtanie otvorov



9. Kontrola  vyrobenej  súčiastky  meraním  pomocou  SMP.  Realizácia  technického  zadania
v predmetoch KOM, KOC, TGC, GRS, PCM a Prax. V rámci diskusie členovia klubu hodnotili
prácu  na  SMP.  Vyzdvihli  univerzálnosť,  presnosť,  jednoduchú  manipuláciu  a využitie  stroja
v učebnom procese.



Obr. 35  Protokol merania vyrobenej súčiastky



10.Analýza najčastejších žiackych chýb pri riešení technického zadania. 

Pri  výrobe  a  meraní  súčiastky  v školských  dielňach  sa  žiaci  najčastejšie  dopúšťajú  týchto  chýb:
nesprávne  prečítanie  technickej  dokumentácie,  nesprávny  výber  nástroja,  nedostatočná  kontrola
geometrie  nástroja,  nesprávne  nastavenie  a  upnutie  nástroja, zlý výber  polotovaru,  materiálu,
nevhodne zvolené rezné podmienky.

Odstránením chýb uvedených v bode 2 by nedochádzalo k výrobe nepodarkov. Je potrebné, aby si
žiaci  pred  výrobou  súčiastky  prečítali  s porozumením  výrobný  výkres  a správne  zvolili  všetky
parametre  súvisiace  s výrobou.  K tomu  sú  potrebné  teoretické  poznatky  z odborných  predmetov:
TCK,  STT,  TGC,  PCM,  KOM.  Dôležitým prvkom  pri  výrobe  súčiastky  v školských  dielňach  je
dodržiavanie bezpečnostných predpisov.

Na základe analýzy a špecifikácie najčastejších žiackych chýb pri výrobe súčiastky sa členovia klubu
dohodli vytvoriť v školských dielňach nový bezpečnostný poriadok.

Záver:

Zhrnutia a odporúčania pre činnosť pedagogických zamestnancov

 naďalej pokračovať v špecifikácii najčastejších chýb žiakov pri vypracovávaní technických
zadaní,  hľadať spôsoby ich odstránenia

 implementovať inovatívne a moderné metódy a formy práce

 študovať dostupnú odbornú literatúru

 zdokonaľovať sa v práci s moderným softvérom

 aplikovať digitálne zručnosti pri vypracovávaní technických zadaní

 využívať efektívne a účelne učebné pomôcky a IKT
 zohľadniť úroveň vedomostí a zručnosti žiakov a využívať rôzne aktivizujúce metódy a tak

podporiť tvorivosť a kreativitu žiakov pri vypracovávaní technických zadaní

 dodržiavať bezpečnostný poriadok na pracovisku žiakov
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