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Uvod:
Struéna anotacia

Pisomny vystup pedagogického klubu — IKT zru€nosti v strojarstve za 1.polrok Skolského roka
2022/2023.

Vyhodnotenie ¢innosti pedagogického klubu za icelom zvySovanie kvality odborného vzdelavania

a pripravy, reflektujtic potreby trhu prace.

Vymena skusenosti pri vyuzivani modernych metdd a vyucovacich postupov, u¢ebnych materialov.

KPuacové slova
e harmonogram stretnuti, plan aktivit, dokumentacia
e zadanie, grafické programy, modelovanie, 3D model, hriadel’
e technicka dokumentécia, vykres stCiastky, titulny blok, format zadanie
e polotovar, pridavky na obrabanie, technologické operacie, tiseky, rezné¢ podmienky, stroje,
nastroje, meradla
e suradnicovy systém, nulovy bod, korekcie, uberaci n6z, hladiaci n6z, vnutorny uberaci noz,

vrtak, odchylky, tolerancia, drsnost’, rezné podmienky, G - M kody




e posunutie nulového bodu, zameranie nastroja, kontira

e posuvné meradla, linedrne meranie, vonkajsi priemer, nonius, rozstupova kruznica

o $pecifikacia ziackych chyb, analyza a eliminacia chyb, technické zadanie, technické normy
o technickd dokumentécia, aktivizujiice metddy vo vyucovacom procese, legislativa

e systematické chyby, hrubé chyby, nahodné chyby, eliminacia

Zamer a pribliZenie témy pisomného vystupu

Clenovia klubu IKT zruénosti v strojarstve na svojich stretnutiach pripravovali a koordinovali aktivity
na zvyS$ovanie technickej gramotnosti Ziakov SPS Strojnickej, Duklianska 1, PreSov. Pokradovali vo
vymene sklsenosti a zvlastnej vyucovacej Cinnosti, v oblasti medzipredmetovych vztahov, v
identifikovani problémov vo vzdeldvani a v hl'adani moznych sposobov ich rieSenia. Zacali pouzivat

nové metody a spdsoby vyucby, ktoré s nevyhnutné pre implementaciu vo vyuc¢ovacom procese.




Jadro:
Popis témy/problém

1. Oznacenie a urCenie problémov vo vzdelavani, nové spOsoby ich rieSenia, vymena odbornych

sktsenosti pri vyuke odbornych predmetov.

2. Zistovanie pripomienok vo vyufovacom procese z minulého Skolského roku pri pouzivani
informac¢ného dokumentu legislativnych zmien tykajacich sa technickych noriem v strojarstve.
Clenovia sa zaoberali aktualnymi legislativnymi zmenami stvisiacimi s technickymi normami v
strojarstve. Clenovia pedagogického klubu sa zhodli na potrebach doplnenia informaénych

dokumentov aktudlnych legilastivnych zmien technickych noriem v strojarstve.

3. Pritomni ¢lenovia klubu uviedli najfrekventovanejSie pochybenia Ziakov pri rieSeni technickych
zadani, s ktorymi boli konfrontovani po€as vyucovacicho procesu. Pedagdgovia oznacili tieto
pochybenia ako nespravna praca so Strojnickymi tabul’kami, nepouzivanie aktualnych noriem pri
kresleni vykresov, nespravne vyhotovovanie technickej dokumentacie, problémy s premenou
jednotiek a matematickymi operaciami, nespravny spdsob kontroly a merania stdiastok. Castym

problémom je nepozornost’ a neststredenost’ ziakov sposobena vonkajsimi vplyvmi.

4. Specifikacie technickych zadani tak, aby kazda ich &ast’ bola pouzitelna a realizovatelna na
jednotlivych vyucovanych predmetoch (KOC, TGC, GRS, PCM, KOM, Prax), a tym zaroveni
podporovala vzajomnu prepojenost’ medzi predmetmi. Realizdcia prvej cCasti jeho rieSenia —
modelovanie v grafickom programe Solid Edge. Vytvorenie 3D modelu upinacieho prvku podla

stanovych rozmerov vo forme stiboru .par.
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Obr.1 Vytvorenie skice upinacieho prvku v programe Solid Edge
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Obr.2 Vytiahnutie 3D modelu upinacieho prvku v programe Solid Edge
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Obr.3 3D model upinacieho prvku vytvoreny v programe Solid Edge
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Obr.4 3D model upinacieho prvku s dierou vytvoreny v programe Solid Edge
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Obr.5 3D model upinacicho prvku s dierami vytvoreny v programe Solid Edge

5. Vytvorenie vykresovej dokumentacie v programe Solid Edge 2022. Vykres tvori d’alSiu Cast
komplexného technického zadania ¢.1. Zadanie je volené tak, aby prispelo k d’alsiemu prehibeniu

prepojenosti jednotlivych predmetov (KOC, TGC, GRS, PCM, KOM, Prax).
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Obr. 6 Tvorba rezovej roviny vo vykrese v programe Solid Edge
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Obr. 7 Tvorba rezu vo vykrese v programe Solid Edge
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Obr.8 Kotovanie upinacieho prvku v pohl'ade spredu vo vykrese v programe Solid Edge
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Obr.9 Koétovanie upinacieho prvku vo vykrese v pohl'ade z boku v programe Solid Edge
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Obr.10 Kétovanie upinacieho prvku vo vykrese v pohl'ade z boku v programe Solid Edge




6. Vytvorenie navrhu komplexného technického =zadania: vytvorenie podrobného pisaného
a kresleného vyrobného postupu zadanej suciastky ,,upinaci prvok®. Zadanie bude vhodnym
prepojenim uciva jednotlivych technickych predmetov. (GRS, KOC, TGC, PCM a Prax).
Vysledkom snaZenia bolo navrhniit’ polotovar, potrebné nastroje, rezné podmienky (h - hibka rezu,
s — posuv, v — rezna rychlost), naznacit’ do ndkresu pohyb nastroja, pouzit’ potrebné meradla, atd’.

a to vSetko aj pomocou strojnickych tabuliek.

Snimka 1

VYPOCET PRIDAVKOV NA OBRABANIE A VOLBA DRUHU POLOTOVARU

Pridavok na obrabanie
pre:
najvacsiu Sirku suciastky
Ss
najvacsiu vysku suciastky
Vs

Sp=38s+p5§=74+57=79,7mm

Vp=vs+pv=74+57=79,7mm




Snimka 2

VOLBA DRUHU POLOTOVARU

Pre danu suciastku navrhujem polotovar z materialu
Ty¢€ Stvorcova 4HR 80 STN 42 5520-1 - 11 500

Pozor!

Vypocitany priemer polotovaru sa zaokruhl'uje na najblizsi vacsi
normalizovany priemer d valcovanej ocele podfa

STN (Slovenska Technicka Norma)

Cize vysledny rozmer sa zaokruhli nahor a zvoli sa najblizsi vacsi
vyrabany priemer polotovaru podfa normy:

STN 42 5520-1 — pre Stvorcovy prierez

STN 42 5522-1 — pre obdiznikovy prierez

Pre danu suciastku navrhujem polotovar z materialu
Ty¢€ plocha napr. 30 x 10 STN 42 5522-1 -11 373.0

Snimka 3

=,

1

3/2 Vysvetlivky:

§s - Sirka sUéiastky (zakotovana na vykrese suéiastky)

vs - vy$ka suciastky (zakétovana na vykrese suciastky)

Sp - irka suéiastky s pridavkom na obrabanie

Vp - vyska suciastky s pridavkom na obrabanie

ps - pridavok na obrabanie Sirky suciastky ($s)

Ls -dizka suciastky (zakétovana na vykrese suéiastky)

Lp - dizka polotovaru s pridavkom na obrabanie

pL - pridavok na dizku suéiastky — volim podfa spésobu delenia
polotovaru (vid’ Tabufku pridavkov na dizku pre d'al$ie
opracovanie polotovarov)




Snimka 4

NAVRH SLEDU OPERACII, STROJOV, NASTROJOV A MERADIEL

NAVRH SLEDU OPERACIi A OBRABACICH STROJOV
cisLo 5 : cisLo
P NAZOV OPERACIE STROJ T
OKRUZNA
1 Delenie polotovaru J 5964
P PILA
2 Frézovanie FA 4 AV 5223
3 Vitanie VS20 A 4623
4 Vyhrubovanie VS20 A 4623
5 Vystruzovanie VS20 A 4623
6 Koneéna kontrola 9863 - -
Snimka 5
NAVRH SLEDU NASTROJOV NA OBRABANIE A MERADIEL
P.C. ) .
2 = Nazov Rozmer STN Nazov meradla
sledu |Nazov operacie . s : " ’ 3
G = nastroja | nastroja | nastroja STN meradla
operacii
Delenie — s STN Posuvné meradlo 150,
t. polotovary | 0V kotie | S00X30X21 57 2910.1 | 300 STN 25 12(38)34
2 Fra i Celna valcova| D=100, STN Posuvné meradlo 150
: rezovanieé \,aistrena fréza) z=14 | 22 2158 STN 25 1238
3 VitalEs Stred. vrtak | A 2/4,25 22 3716 Posuvné meradlo 150
i Vrtak 29,25 22 1140 STN 25 1238
’ : : STN Posuvné meradlo 150
4. Vyhrubnik @98
Vyhrubovanie y 59 1414 STN 25 1238
Posuvné meradlo 150,
5. Vystruiovanie Vystruznik @10 H8 22 1441 STN 25 1238
Valéek. kaliber @ 10H8
Koneéna Posuvné meradlo 150
6. Vrtak @ 10,0 22 1140
kontrola 9863 STN 25 1238




Snimka 6

URCENIE ZAKLADNI A SPOSOBU UPNUTIA

Uréenie zakladnej, opornej a upinacej plochy pripravku (zverak)

2 stupne volnosti obrabana plocha

z
oporna plocha :
l upinacia plocha
1 e A
i i X
- \
L 2 stupne volnosti
y =
spolu 6 stupnov
zakladna plocha volnosti

2 stupne volnosti




Snimka 7

Zakladna plocha - zakladna - je pri obrabani vychodzou
plochou, vzhfadom na ktoru sa opracuva obrabana plocha
(plochy).

Zakladna moze byt obrobena alebo neobrobena rovinna,
valcova, kuzelova alebo tvarova plocha.

Urcuje ju konstruktér (spravidla sposobom kétovania),
alebo technolég (podla potreby operacie)

Hlavna zakladna je takou zakladnou plochou, ktora ma
funkciu aj pocas pouzivania (,,v zivote“) suciastky (napr.
vnutorna valcova plocha s drazkou pre pero ozubeného
kolesa, remenice a pod.)

Vedrlajsia — technologicka — zakladiha ma funkciu len
pocas obrabania (napr. strediaca jamka)

Obrobky s obrobenou rovinnou zakladnou sa podopieraju
Styrmi na celnej ploche rovinnymi opierkami, alebo
liStami.

Na vonkajSej valcovej alebo gulovej ploche mozno upnut’
do prizmy.




Snimka 8

. PRACOVNY POSTUP C.
SPS
PRESOV Nazov Cislo vwkresu '

Vyrobok
Skupina
Sudiastka
Potet kusov na jeden vyrobok
Afnterial —akost - STIN
Polotovar - drub |
Trieds ocdpadu Spotrebnd viha
Obrobitel’'nost’ Hruba vaha
Tvrdost Cistavshs
Davica |
Ceona za 1 kus {
- ad FRIPRAVORK
== _—‘Z POPIS PRACE MNASTROT ROZMER. STHN STROT
. MERADLO
DATUM | FYPRACOVAL: | TRIEIDA I EONTROLOVAL:




Snimka 9

PODROBNY PiSANY A KRESLENY VYROBNY POSTUP

' PRACOYNY POSTUP C.
SPS
PRESQY | Naov Cislo vykres
Virobok
Skupina
Suciastks Plocha sucigstka

Pocet kusov najeden vyrobok 1

Material - akost - STN11 500 STN 42 5520-1

<

Polotovar - drub 4HR 80

Trieds odpadu 001  Spotrshna vaha

Obrobitefnosf 15b  Hruba vehs

Tvedost Cistaviha

Davks

Conazalbws

¥ | ¥ PRIPRAVOK

|8 POPIS PRACE NASTROJ ROZMER §IN STROJ
= MERADLO




Snimka 10

PRACOVNY POSTIUP C.

SPS
PRESOV Nazov Cislo sy kresa
l?;i‘:n::::n ma }n}n l':\-robol;
e e
%Lt; — HC‘inn‘-'ih-
g E POPIS PRACE Hﬁﬁf}.gli ROZMER ST STROJY
= - MERADLO
1| 1| Delit 4HR 80 - 55 A el Koti&ova
e Pifovy kotud STN e
22 2910-63| Cislo
triednika
5964
Posuvné | 150 mm STN
meradlo 25 1238
D4 AL I FYPRACOVAL: | TRIEDA ]1:.’ NTROLOTV AL
Snimka 11
.o Strojny zverak Zvisla
2 [ 1 | Upnuat polotovar do ,
uhlového zveraka a frézovat i | Has b kor:l,zoloya,
z rozmeru 80 mm na rozmer | . .5 - .. SRR STN stipova
T nastitna fréza 22 2158 frézovatka
FA 4 AV
h=3 Posuvne 150 mm STN
Sz=0,16 meradio 25 1238 Cislo
v=20 triednika
Univerzalny | 150 mm STN 5223
D g > | PYPRACOYVAY - | TRIFND 4 - | EONTROILOTZ4AY -




Snimka 12

g g POPIS PRACE P:i:gf)%?g ROZMER ST STROJ
2 | 2 | Odobrat polotovar z SN DR Zvisla -
uhlového zverdka ,otodit | . . .| : k0n,20|0\l/a,
ho a znova upnut. nastréna fréza D=100.2=14 STN ,Stlpov.a
Frézovat na hotovo z RSESGES 22 2158 frézovacka
rozmeru 77 na rozmer FA 4 AV
74 mm. Posuvné 150 mm STN
meradlo 25 1238 CiSIO
h=3 triednika
Sz=0,16 Univerzainy | 150 mm STN 5223
v=20 uhlomer 25 1624
ATUNE [ PrERicOr=EL: [ TRIEDA- [ ECNTROLOVAL:
Snimka 13
E E POPIS PRACE Hli}‘:‘;?x:_::?t}{ ROZMER ST STROTJ
2 | 3 | Odobrat polotovar z SRS Zvisla
uhlového zveraka, otodit ho Tt Ingrep—— konﬂzoloya,
a znova upnut., s eyt SRS STN stipova
Frézovat zrozmeru nastrcng freza 22 2158 [rézovacka
80 mm na rozmer 77 mm. FA 4 AV
Posuvné 150 mm STN
meradlo 25 1238 Cv)iSIO
h=3 triednika
Sz=0,16 Univerzainy | 150 mm STN 5223
v=20 uhlomer 25 1624
DATUNT- [ TYPRACOVAL ] TRIETS A4 - I EONTROLOVATL -




Snimka 14

=) = POPIS PRACE P NASTROY ROZMER STI STROJ
2 | 4 | Odobrat polotovar z SR Decin Zvisla
uhlového zveraka , otogitho |, .\ | ] konzolova,
SN RO S [ e T | e
Frézovat zrozmeru | S 22 2158 frézovacka
77 mm na rozmer 74 mm. FA 4 AV
Posuvneé 150 mm STN
meradlo 25 1238 éislo
h=3 triednika
Sz=0,16 Univerzalny | 150 mm STN 5223
v=20 uhlomer 25 1624
DATUAL [ TFPRACOTAL: [ TRIEGA- | EONTROLOVAL:
Snimka 15
2 | 5 | Odobrat polotovar z SR Zvisla
uhlového zveraka , otoé&it T kOTIIZO'O\lla,
polotovar a znova ho upnut.| =~ . ° 7~ = - STN stipova
Frézovat zrozmeru nastitna fréza 22 2158 frézovacka
55 mm na rozmer 52,5 mm. FA4 AV
Posuvné 150 mm STN
meradlo 25 1238 éislo
h=3 triednika
Sz=0,16 Univerzalny | 150 mm STN 9223
v=20 uhlomer 251624

=4

g

I PIPRACOLIAT -

[ T=EDE-

'I EONIROLOVFAY -




Snimka 16

g g POPIS PRACE P\;;ig%%?f ROZMER ST STROJT
2 | 6 | Odobrat polotovar z Ry Zvisla
uhlového zveraka , otogit Pt ) kOﬂZO|0Ya,
polotovar a znova ho upnut. | = e = D=100,z=14/  STN stipova
Frézovat z rozmeru B 22 2158 [rézovacka
52,5 mm na hotovy rozmer FA4 AV
90 mm. Posuvné 150 mm STN
meradlo 25 1238 él’SIo
h=3 triednika
Sz =0,16 Univerzainy | 150 mm STN 5223
v=20 uhlomer 25 1624
DA TUAL [ PYPRACOLI AT - I TRIET 4 - I EONTROILOV AT -
Snimka 17
E g POPIS PRACE P?E:E‘g%;i?i{ ROZMER ST STROT
2 | 7 | Natogit uhlovy zverak na oy averak Zvisla
uhol 74° a frézovat skosenie eI mEp—— kor;izoloya,
na hotovo. S SRS STN stlpova
nastrena freza 22 2158 frézovacka
28 FA 4 AV
Sz=0,16 '
v=20 Posuvne 150 mm STN
meradlo 25 1238 Cislo
] triednika
\ Univerzalny | 150 mm STN 5223
2 uhlomer 25 1624
s o ¥ [ FPYPRACOIAY - ] TRIETS 4 - ] EONTROLOVAY -




Snimka 18

PRIPRAVORK

2 | 8 | Natogit uhlovy zverak na AR Zvisla
uhol - 74° a frézovat P s i i k0nti20|0‘,!a,
skosenie na hotovo. S e =100, z= STN stipova

nastring fréza 22 2158 frézovatka
h=3 FA 4 AV
Sr=1i1B Posuvné 150 STN
v=20 meradlo 25 1238 Cislo
triednika
Univerzalny 150 STN 5223
| uhlomer 25 1624
TATUAL [ TFERAcoOTAL: [ TRIEDa: [ EoNTROLOVAL:
Snimka 19
3 | 1 | Vtat otvor (dieru) 2x Vrtak 29,25 STN | Vitacka
22 1140 | stlpova
VS 20 A
s= 0,13
v=25 Cislo
triednika
4623
DATUMN: | TRIEIDA - | EKEONTROLOV AL

| FPYPRACOVAL:




Snimka 20

PRIPRAVOR

STROJ

3 | 2 | Vyhrubovat otvor (dieru) 2x | VY¥hrubnik @98 STN Vitacka
22 1414 | stlpova
VS 20 A
s= 0,25
v=25 .
Cislo
triednika
4623
DATUAL | FYPRACOVAL: | TRIEIDA - | KONTROLOV AL -
Snimka 21
3 | 3 | Vystruzovat otvor (dieru) 2x | V¥struznik | @ 10 H8 STN Vitacka
22 1441 | stlpova
VS 20 A
s= 0,36
v=7,5 .
Cislo
triednika
4623
AT AL [ FrrRACOIAL: [ FT7 2= [ ECNIROLOTAL:




Snimka 22

PRIPRAVORK

% %ﬁ POPIS PRACE Erékns;l_g(a‘]:. ROZMER ST STROT
4| 1| Konegnakontrola 9863 | Pracovny
Vid' vykres plochej suéiastky stol
_e_ Posuvné 150 mm STN
! meradlo e
@ ValCekovy | @10 H8 STN
. kaliber 25 3101
Meradlo @ 10 H8 L
rozstupu | 354 0,1
otvorov
(dier)
Univerzalny 150 STN
uhlomer 25 1624

DATUAL

I PYPRACOV AL

| TRIEID.A -

| EONTROLOV AL -
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A JEDNU OPERACIU VRTANIA
STROJOVY CAS PRI FREZOVANI

VYPOCET STROJOVEHO CASU PRE JEDNU OPERACIU FREZOVANIA

L, - dizka

L,- dizka na

A4
—t—¢dizka
ar (e |

obrobok
e
" L,=50 L.=2mm
‘Lc
L. - celkova dizka obrabania L
obrobku R = i [min]
behu s.n

vybeht




Snimka 24

D = 63 mm — priemer 'nastroja-tfrézy)

VYPOCET STROJOVEHO CASU
POMOCOU OTACOK ,,n“ NASTROJA (FREZY)
L
f, = omemmen [min]
s,.Nn
mT.D.n 1000.v
A —— [m/min] N= e [min-1]
1000
m.D

VYPOCET STROJOVEHO CASU

POMOCOU REZNEJ RYCHLOSTI ,v“ NASTROJA (FREZY)

-

L,p.rr.D

117 . 1w .63

ERSE—— = 7,23 min
1000.v.s, 1000.20.0,16




Snimka 25

520-13

vyber 2 STN 42 5 Platnost od 1. 4. 19905
TYCE OCELOVE|STVORCOVE|VALCOVANE ZA TEPLA
Oznadenic Styvarcovej tyfe so stranou a = 22 mm podla rozmerovel normy STN 42 5520,

. okovinovym povschom, nerovnancj, z ocele 11 500, na pouzitie vo valcovanom stave, nezihanej.
s osvedienim O akosti:

4HR 22 STN 42 5520.00 — 11 500.0 —— STN 420138.00

Meno- Medzna Plocha Meno- Medzna Plocha )
Mo odchylka priercru Hmotnost vity odchylka prierezu Hmloﬁos.r
EOZERLCE; priemeru (]k;; roz;ner priemeru ST (kg)
(m‘in) {mm) (mm-) & (mm) (rmim}) (mm-=)
8 64 0.502 40 1 600G 12,56
9 81 0,636 45 +0,8 2 025 15,90
10 100 0,785 50 2 506G 19,62
12 by 144 1,130
14 196 1.539 55 3025 23,74
15 255 1,766 60 3 600 28.26
65 4225 33.16
- 70 *1 4 900 38,46
16 256 2,010 5625 44,13
18 324 2,543 80 6 400 50,24
20 +0,5 400 3,140
22 484 3,799 90 +1.3 8 100 63,58
25 625 4,906 100 = 10 000 78.50
110 12 100 94,98
28 784 6,156 120 14 400 113
30 0.6 200 7,065 130 +2 16 900 1327
32 0 1024 8,038 140 19 600 1539
35 1225 92.616 150 22 500 176.6

Materigl: 10 000, 10 338, 10 340, 10 370, 10420, 11 373, 11 375, 11 416, 11 423, 11 425,

11 483, 11 500, 11 523, 11 600, 11 700, 11 BOO

525




Snimka 26

latnost
Vyber z STN 42 5522-1 Flatnostiod. et

1995

TYCE OCELOVEH PLOCHE VALCOVANE A TEPLA

O znadenie tydée sirky & = 20 mm a hnibky

¢ = 10 mm s povrchom podfa prvej doplnkove) Eislice 1,
rovnanej z ocele 11 373, v opefihanom stave:

Tye plocha 30 =< 10 STN 42 5522.11 — 11 373.0

1{rt’ll;ka. I; fmTn) ) ]

I_“.l? i s 1_10{121-161116[20[15|30T;B— “sa |

Medené odchylky hribky (mm})

n10.4 2 30,5 1 v+0.8 Pxi ]11,5
” Hmotnost 1| m (kg)
[a.57 ] o.ee 1
{oee | 077 | 0.88
1075 | 0.88 1,00 1,26}
| c.85 | 0.99 1,13 1,41 1.69
75 1 0,64 | 1.10 | 1.26 | 1,57| 1.88
0,86 | 1.04 | 1,21 1.38 1,73 2,07
o8 [ 138 [ 1.37 | 1,57 1.96] 2.,35] 2,75 3.14
1,18 | 1,41 1,65 1,88 236| 2,83

3,30 3.77 4,71
[ 137 1.65 1,92 2,20 275 3,30 3.85 <+.40 5,50

1,57 1.88 | 2,20 | 2.51 3.14 3,77 4,40 5,02| 6,28 7.85
1,77 | 212 | 247 | 2.83 3,53 a2a4] a9s5| s.6s5| 7.07| 8.83| 0.60

1.96 | 2.36 | 2,75 3,14 3.93] 4,71 5.50] 6,28f 7.85| ©.81711,78
2.36 | 283 | 3,30 | 3,77

a4.71] s.65| 6,59 7.54] 9,42]11,73}14,13]18,84
2,75 | 3,30 | 3.85 | 4,40

5.50) 6.59} 7.69| 8.79|10,99]|13.74{16,49(21.98] |
3.14 1 377 | 4,40 | 5,02 6.28] 7.54| 8.74[10.05]12.56]15,70|18,8425.12]31.,40
00 :;-;’z 4,24 | 495 | 5,65 Z.70] B.a8| 9.89|11.30|14,13117.66|21,20]28,26]135,33
S0 4-32 ‘;-71 5,50 | 6,28 785| 9,42|v1,00]12.56]15.70]19.63|23.55]|31,40 39-2:
s 12.0 4-_” 6-;: :.05 6,91 8641036112 02[13,82]17.27121.5¢|25.91 3A,54_:%_}_6_
T 5'10 6-12 _’159 7.54 5.42]11.30113.19|15,07| 18,84 | 23,55 | 28.26| 37.68 'oa
S 42 5 5-50 6-59 34 | 8.16 |10.21 (12,25 14,29 16.33] 20,41 ] 25.51 | 30.62| 40,82 51, =
. 4 == . 7.69 | 8.79 {10,90113.19]15,39]| 17.58] 21,98 | 27.48 | 32,97 ] 43,96 | 54,95
8% | 7.07 | 824 | 0.4a5 [11.78] 1a.13|16.4a9]15.84]23.55| 29.44|35.35147.10| 58.8¢

L MEST 0 000, 10340, 10 370, 10 420,

11 343, 11 373, 11 375, 11 416, 11 423, I1 425, 11 500,

526 | L3 30mm odt. $39




Snimka 27

MNesabeZzZné fréezovanie rovinnych plach zelnou frézouw

Obrobitelnost: 13b Spéf-;’b .
Nastroj: o - Sposob prdace: obrabanmnia-
Eeins »ajcon ]cmnoztgt:’l?r:dzz 2158a %9 nepreruiovany rez
nastréna fréza z RO. Tt Reznd kvapalina:
Trvanlivost nastroja 7 (min): 5 % emulzia =)
60 pre o =— 40 mm.
anreD—(’:" mim. s
120 pre &= 1 00 mum
— D= au o= 10 2= 100, z=-= 14
Spo- L) *'—*b = B = ®”, s o
m i LS L
sob {mm) (mm| ¢ 1 | (mmy (mmin ) (mm)| {pum) () [(mmnin 2
aj 0.5 30 3.2 {003 20 - . - z22lo003 27
a3 .20 2 a3l ozo 26 6.3 020 26
2 15 6.3 007 31 20 5.3 18 7.4} E=Re 12.5 | 0,30 17
20 6.3 0.0 2% 30 25022 20 50 12.5 ]| 0,28 17
a0 6.2 {0011 25 s 12.5{0.22 15 i 70 12,5 0,26 17
3 15 6.3 [ 0.05 31 20 6,32 10,13 E 25 1 40 &,3 | 0,20 20
20 &.2 | 0.0 2q S i =5 50 6.3 ) 0.21 18
30 6.3 0,08 26 SO 6.2 | 0,16 20 70 6.3 10,19 18
i
3 15 3.2 0.G3 33 &30 0.0 2% Efs] 6.3 |0.12 23
20 6.3 | 0.04 30 30 &a.3] 000 25 50 6.3 012 22
3u | 6.3 | 005 27 50 6.3]010 23 70 6,310,122 21
D) 0.5 20 3.2 0.03 20 30 3.2]10,03 30 50 3.2 0,03 29
6.3 j020] 29 6.3 | 0,20 28 &.3 | 0,20 27
2 s 6.3 | D11 33 s 6,310,222 26 20 12.5 | 0,29 18
10 6.3 |01 29 10 6.310,23 23 30 12,5 | 0.26 19
20 6.3 joaz z6 20 &.3loz23 21 50 12.5| 0,24 18
3 s &.3 10,10 32 s 6,.310.19 27 20 12.5 | 0,24 20
10 6.3 | 010 29 10 6.3 0,21 23 30 6.3 ] 0,21 21
20 6.3 {010 26 20 6,3l 0,18 22 S0 6,3 10,19 19
5 s 6.3 | 0,06 34 s 6,310,122 30 20 6,3]0,18 22
10 6.3 | 0.07 30 10 6.3 |0,17 za 30 6,2 10,16 21
20 6.3 | Q.08 26 20 6.3|0,1s 22 50 6.3 10,13 21
<) 0.5 a0 3.2 | ©c.o3 28 63 3.2 | 0.03 27 100 3.2 | 0,03 26
6.3 10.20 26 6.3 | 020 25 6.3 | 0,20 25
2 6.3 | 010 2s 6.3|0.18 19 6,3 0,19 18
i 6.3 [ 0.07 2s 630,12 22 6.3 |0.12 21
3.2 |0.03 28 6.3 | 0,06 2a 5.3 | 0,06 23
612




Snimka 28

RO STN 22 27 XX,

PREHIAD FREZ Z RYCHLOREZNEJ NASTROJOVEDS OCELE

[_ Nazowv ]

Zobrazenie l STHN
Valcové frézy
Pravorezne s valcovou stopkou
e e
Pravorezné s kuZelovou stopkou zz2 2114
Hrubozuboveé so zubmi v favej (pravej) z22 2120
skrutkovwvici, naswurcne 22 2121
Polohrubozubové so zubmi v Favej (pra- 22 2124
vej) skrutkovici, nastréneé i = 22 2125
TS — = o
Jemnozuboveé so zubmi v Tavej (pravej) 22 2128
skrutkovici. nastréne it 22 2129
Celné vaicoveé frézy
Pravoreznd (Favorezn<g) s valcovou stop-
kou
Polohrubozobove pravorezrne (lavorez- - : 5 B _u_m 22 2142
ne) s kuzefovou siopkou 22 2143
Jemnozuboveé pravarezné (lavorcznéd) 2Z 2146
s kufelovou stopkou m 22 2147
Hrubozubove pravarezné (favoreznd) 22 1248
s kuZelTovou stopkou 222149
Polohrubozubovs pravorerne (Favorez- 22 2154
né), nastréne = 22 z15S
==
Jemnozuboveé pravorezne (l'avorczné), 22 2158
ndastréne = =
Koméove fréezy
Hrubozruboveé, nastréneé Zz2 2161
Jemnozubové, nastréneé 8 3 22 2165
[———
MNa drafky klinov, ndstréné 22 2168

6435




Snimka 29

Frézovatky
5 5 Vzdialenost’ Otdtky Vykon ; ;?
qul(:‘c?ga Kuzel Ml et b Cislo
T cela min~—') motora ; ;
e stola vretena O% sm%a o i rotona | triednika
(mm) (mm) stupfiov (kW)
FHI 17 |170x 470 30 max. 160 16223020 |0,75/1,1} 5127
- (7:24) 18
3 ;f: FA 4 AH | 350 x 1 600] strmy 50 | 100az 535 32 az 1 400 7.5 5135
'?é 8 | (FA 4 AL) 12 (5165)
LY
% ‘Z | FA $ BH 450 X 2 000 | sumy S0 | 115a2575 | 18az1 400 15 5137
g 2 | (FASBU) (90 X 500) 20 (90) (5167)
82l Fpa0H |[560x 1800| strmys0 | S0az525 | 35,5 az | 120 | 25 5141
B 1
= =
FC63H 630 % 2 500 strmy 50 | 100az700 | 335221120 | 22 5142
i6
FA 4 AV Isso x 1 600 strmy S0 50 az 545 32 az 1 400 7.5 i 5223
D r 12
= FA 5BV 450 x 2 000 strmy SO 50 az 610 18az 1 400 | 15 5228
=g 20
Qo =
L2 FDAOV 560 X 1 800 | strmy 50 75az 550 | 355221120} 25 5231
= (NC) 16
™ FC 63V 630 % 2 500| strmy 50 | 140az740 | 335az1 120 | 22 5232
16
FRG 63 x 2 500 strrmy 50 zdvibh stola 22az 1 120 5.5/7 5262
. [|(FRH.FRJ)6 2 500
E | FRL 800 x 3 000 | strmy 50 | zdvih stola 28 az 900 18 5279
£ | (FRHE) 3000 16
o
FRPD 16 dvakrit strmy 64 zdvih stola 22 a2 710 30 5294
(portdlova) {1600x4 500 4 500 16 I

628




7. Navrh polotovaru, siradnicového systému, korekcie pracovnych nozov, tolerancii, drsnosti, rezné
rychlosti, posuvy, G — M kédy pomocou Sinumerik programu podla vykresu suciastky. Jednotlivé
Casti je mozné vyuzit' v medzi predmetovych vztahoch.

Vytvorenie vyrobného programu v programe Sinumerik Operate podla vykresu suciastky.
Bude sluzit’ na vzdjomntl medzipredmetovu prepojenost’ (TGC, PCM a Prax).

12/16/22
SIEMENS A | a%%
NG/UKS/IKT_KLUB_12_2822/IKT_KLUB_12_2@22 Program header Work
P Meas. un. mm offset
END Work offset G54 ]
Blank Block Grgphic
Xa 0.060 view
Yo 0.000 I
X1 75.080 inc
¢ Y1 75.088 inc
20 1,000 —
2l -50.808 inc
PL G17 (XY)
Retraction plane
2 Rb 00,00 I
Safety distance
SC 1.000
Machining sense _
Up-cut
Retract position pattern
Optimized *
Cancel
I

: ATF Al Cont. nc | Vari- Simu- | nc|  Ex-
E’ Edit LD""mg él"lllllng & mill. =E ans latinn | =8 ecute >

Obr. 11 Navrh polotovaru pre stciastku




12116422
SIEMENS 9:35 PM j| 3%%
NC/UKS/IKT_KLUB_12_2822/IKT_KLUB_12_20822 Face milling T!Jl:ll
p T CUTTER 68 D1 list
e F 56.800 mm/min I
Tool selection MAGAZINT
Loc. Tupe Tool name ST D Length 2] “hs _
b o _
1 CUTTER 4 1 1 65000 4.000 .
2 | &, CUTTER 6 1 1 120.008 6.000 L
3 |2, CUTTER 18 1 1 150.008 10.000
4 | &, CUTTER 16 1 1 110.008 16.000 _
5 | b (Toolname PR 1 1 100.668 20.0680
6 g, CUTTER32 " 1 1 110088 32000
7 | &, CUTTER 60 1 1 110.008 60.000 _
8 | & FACEMILL 63 1 1 120600 63.000 Magazine
9 | | CENTERDRILL 12 1 1 120000 12.008 solection
18 ¥ DRILL 85 1 1 120.008 8.500 _
11 ¥ DRILL 18 1 1 120008 10.000 || P%
Mww Cancel
I
v
0K
Obr.12 Zarovnanie rovinnej plochy suciastky
12/16/22
SIEMENS ki o
NC/UWKS/IKT_KLUB_12_2822/IKT_KLUB_12_2822 Face milling Select
p T  CUTTER 32 D1 tool
END F 50.600 mm/min
S 1000 rpm Grgphic
Machining v view
Direction _
Xa 0.000
Yo 6.000 |D
2 1,900 —
X1 75.000 abs =
Y1 75.000 abs D
21 0.000 abs _
af a.eae ©
DXY 50.608 % ]
D2 —
Uz 0.000 ?
X
Cancel
]
Accept
= . e Cont. nc|  Vari- Simu- | nc|  Ex-
=) Edit éDrllllng mill. =i ous lation | =% ecute | =

Obr. 13 Zarovnavanie a vol'ba stratégie pohybu nastroja




SIEMENS
NC/WKS/IKT_KLUB_12_2822/IKT_KLUB_12_2022

Top view

Further
views h

Details »

Progra
control’

K 75.008Y | 60.6802 | 100.808| | T CUTTER 32 D1
END  End of program Rapid trav Max 00:18:09

mmn
w

Obr. 14 Ukazka smeru nabehu a vybehu néstroja

SIEMENS : j| mﬁ
NC/WKS/IKT_KLUB_12_20822/IKT_KLUB_12_2@22 Starting point

g i KONTURA1
o PL GITOW
B Y Graphic
view
4 X 0.680 abs I
X Y 0.608 abs
A
Pole
f) i
Y ]
N
“r - x =
Cancel
]
Accept
= . e HTH ‘el Vari- S ,E Ex-
=l Edit &Drlllmg é Milling [ S I >

Obr. 15 Tvorba kontury a vol'ba nulového bodu




SIEMENS
NC/WKS/IKT_KLUB_12_2022/IKT_KLUB_12_2022

60

40

20

\J

NC

2

Straight XY

X
Y
al
a2

55.508 abs
74.808 abs
184.036
184.036 °©

Transition to next element

R

Vari-
ous

Radius
0.000

Simu-
lation

Obr. 16 Prva kontura podl'a vykresovej dokumentacie

SIEMENS
NC/UKS/IKT_KLUB_12_20822/IKT_KLUB_12_2022

enp 60

48

20

Straight line X
X
al
2
Transition to next element
Radius

6.000

R

NC

18.8680 abs

180.6008 ©
75.964 °©

Simu-
lation

NC

Obr. 17 Druha kontura stciastky podl'a v programe Sinumerik Operate

12/16/22
9:57 PM

BEY

JOG
Delete
element

—

Y LY,
XI“V“'I/ e

Cancel
Accept
Ex-
ecute >

12/18/22
8:58 PM ) a%%

Delete
element

Ex- >

ecute




12111
SIEMENS s ) ﬁ%‘-
NC/WKS/IKT_KLUB_12_2822/IKT_KLUB_12_2@22 Straight XY
~1 X 9.000 abs
END Y 0.080 abs ey
/ ol -104.255 °© *
— a2 75.745 ° I
60 Transition to next element +
. Radius +
END R 0.000 ]
KA
"4
| 40 |
N
|
-28 S
]
X
Cancel
- ]
= . - - nc| Vari- Simu- | nc| Ex-
=, Edit é Drilling é Milling 2 ous lation | =% ecute >

SIEMENS
NC/WKS/IKT_KLUB_12_2022/IKT_KLUB_12_2822

Top view

Further
views

b
I

Details b

Program.
control

b | 18.800Y 740002 | -12.088 1 T CUTTER 68 D1
7 Path milling vvv  T=CUTTER 68 F=58/min S=2000rev 20=6  F 50.808/min Max 01:11:21

Obr. 19 Simulacia vyroby suciastky Sinumerik Operate
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Obr. 21 Vftanie otvorov centrovanie v programe Sinumerik Operate
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Obr. 22 Vrtanie otvoru ukdzka nabehov a vybehov pouzitého nastroja
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Obr. 23 Vitanie druhého otvoru ukdzka nabehov a vybehov pouzitého nastroja
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Obr. 24 Vitanie do pozadovanej hibky

8. Vyroba zadanej stciastky na konvenc¢nych strojoch podl'a navrhov a postupov z predchadzajtacich
stretnuti na konvenénych obrabacich strojoch (vitacka a frézka). Clenovia klubu sledovali vyrobu
suciastky podl'a predlozeného vyrobného postupu. Po vyrobe suciastky mal kazdy clen klubu
moznost’ vyjadrit’ sa k vyrobe suciastky a najmi vyskusat' si pracu na obrabacich strojoch. Za
najt’azsiu etapu vyroby bolo oznacena Cast’, kde sa vyrabali Sikmé plochy suciastok.




Obr. 26 Vychodiskova poloha nastroja
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Obr. 28 Upnutie obrobku




Obr. 29 Frézovanie rovinnej plochy




Obr. 30 Frézovanie Sikmej plochy




Obr. 31 Meranie stciastky




Obr. 32 Vrtanie otvorov
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Obr. 33 Vrtanie otvorov




Obr. 34 Vrtanie otvorov




9. Kontrola vyrobenej suciastky meranim pomocou SMP. Realizdcia technického zadania
v predmetoch KOM, KOC, TGC, GRS, PCM a Prax. V ramci diskusie ¢lenovia klubu hodnotili
pracu na SMP. Vyzdvihli univerzalnost, presnost, jednoduchi manipulaciu a vyuzitie stroja
v u¢ebnom procese.
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Obr. 35 Protokol merania vyrobenej suciastky




10. Analyza najc¢astejSich ziackych chyb pri rieSeni technického zadania.

Pri vyrobe a merani suciastky v Skolskych dieliach sa ziaci najcastejSie dopustaju tychto chyb:
nespravne precitanie technickej dokumentéacie, nespravny vyber ndstroja, nedostatocnd kontrola
geometrie nastroja, nespravne nastavenie a upnutie nastroja, zly vyber polotovaru, materialu,
nevhodne zvolené rezné podmienky.

Odstranenim chyb uvedenych v bode 2 by nedochadzalo k vyrobe nepodarkov. Je potrebné, aby si
ziaci pred vyrobou suciastky precitali s porozumenim vyrobny vykres a spravne zvolili vSetky
parametre suvisiace s vyrobou. K tomu st potrebné teoretické poznatky z odbornych predmetov:
TCK, STT, TGC, PCM, KOM. Dolezitym prvkom pri vyrobe suciastky v Skolskych dieliach je
dodrziavanie bezpecnostnych predpisov.

Na zaklade analyzy a Specifikacie najcastejsich ziackych chyb pri vyrobe suciastky sa ¢lenovia klubu
dohodli vytvorit’ v skolskych dieliiach novy bezpec¢nostny poriadok.

Zaver:

Zhrnutia a odporucania pre ¢innost’ pedagogickych zamestnancov

e nadalej pokracovat’ v Specifikacii najcastejSich chyb ziakov pri vypracovavani technickych
zadani, hl'adat’ sposoby ich odstranenia

e implementovat’ inovativne a moderné metody a formy prace

e Studovat dostupnu odbornu literatiru

e zdokonal'ovat sa v praci s modernym softvérom

e aplikovat digitalne zru¢nosti pri vypracovavani technickych zadani

e vyuzivat efektivne a ucelne u¢ebné pomocky a IKT

e zohladnit’ urovenn vedomosti a zrucnosti Ziakov a vyuzivat rézne aktivizujuce metddy a tak
podporit’ tvorivost’ a kreativitu Ziakov pri vypracovavani technickych zadani

e dodrziavat’ bezpe¢nostny poriadok na pracovisku ziakov
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