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Úvod: 

Stručná anotácia 

 

Písomný výstup pedagogického klubu – IKT zručnosti v strojárstve za 2.polrok školského roka 

2020/2021.  

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 

 zadanie, grafické programy, modelovanie, 3D model, príruba  

 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 nulové 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 
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 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 bestpractice 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. Vytvorenie návrhu druhého komplexného technického zadania a realizovanie prvej časti jeho 

riešenia, ktorým bolo modelovanie v grafickom programe. 

 

 
Obr. 1 3D model príruby vytvorený v programe Solid Edge 
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Obr.2 3D model príruba vytvorený v programe Solid Edge 

 

 
Obr.3 3D model príruby vytvorený v programe Solid Edge 
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Obr.4 3D model príruby vytvorený v programe Solid Edge 

2. Vytvorenie výkresu  súčiastky (príruby) pomocou novšej verzie programu Solid Edge  2020.  
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Obr. 5 Výkres príruby vytvorený v programe Solid Edge 

 

3. Vytvorenie návrhu komplexného technického zadania: vytvorenie podrobného písaného 

a kresleného výrobného postupu zadanej príruby, vytvorenie výrobného postupu zadanej príruby 

pre CNC stroje v  programe Intys, pomocou G-M kódov. 

4. Vytvorenie výkresu  súčiastky - príruby v programe Solid Edge, ktorý bude podkladom pre tvorbu 

výrobného postupu. Bude slúžiť na vzájomnú medzipredmetovú prepojenosť (KOC, TGC, GRS, 

PCM a Prax). 

5. Podrobný písaný a kreslený výrobný postup danej príruby, programovanie v programe Intys. Bude 

slúžiť na vzájomnú medzipredmetovú prepojenosť (TGC, PCM a Prax). 

 

Snímka 1 

 

 

Snímka 2 
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Snímka 9 
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Snímka 14 
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Snímka 17 

 
 

 

Snímka 18 
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Snímka 20 
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Snímka 23 

 

 

 

Snímka 24 

 
 

Snímka 25 
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Snímka 26 

 

 

 

Snímka 27 

 
 

Snímka 28 
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Snímka 29 

 
 

 

Snímka 30 
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Snímka 31 

 
Snímka 32 
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Snímka 33 

 

Vytvorenie výrobného postupu v programe Intys – G,M kóde pre CNC stroj 

1.Návrh polotovaru: 

(ds=100mm, najväčší priemer na súčiastke) 

Dp= ds+p = 100+7= 107mm 

p=
5xds

100
 + 2 =

5x100

100
 +2 = 5+2=7mm 

Lp= Ls +2= 30+2= 32mm   

 

Volíme podľa strojníckych tabuliek polotovar φ 110 - 32   STN 42 5510-1 (EN 10060) 

L=32 mm 

D=110mm 

 

2. Návrh operácii a úsekov: 

A. Sústruženie:   

a. zarovnanie čela z pravá, hrubovanie 

b. zarovnanie čela z pravá, hladenie 

c. pozdĺžne sústruženie, hrubovanie 

d. sústruženie na čisto 

e. sústruženie – zrazenie hrany 

f. otočiť súčiastku 

g. zarovnanie čela z druhej strany 

h. sústružiť vnútorné osadenie, hrubovanie 
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i. sústružiť vnútorné osadenie, hladenie 

B. Frézovanie  – Nie 

C. Brúsenie – Nie 

D. Vŕtanie 

a. vŕtanie strediacej jamky 

b. vŕtanie priebežnej strednej diery 

c. vyhrubovanie priebežnej diery 

d. vystružovanie priebežnej diery 

e. vŕtanie na rozstupovej kružnici 

 

3. Návrh nástrojov: 

a. hrúbovací nôž      korekcie:     z= -9  T0101 

                                                 x= -179 

b. hladiaci nôž           korekcie:   z= -9   T0202 

                                                 x= -179 

c. vrták φ10                korekcie:   z= -9  T0303 

                                                 x= -179 

d. vrták φ44               korekcie:    z= -9  T0404 

                                                 x= -179 

e. vnútorný nôž        korekcie:    z= -9  T0505 

                                                 x= -179 

 

4. Nastavenie nulového bodu: 

f. z= 58,70 

5. Výrobný postup v kódovom G, M prevedení 

G54 M06 T0101 

M03 S1000 

G X111 Z-1 

GX-1 Z-1 F100 

G00 X104 Z0 

G01 X104 Z-18 F100 

G00 X105 Z0 

G00 X100 Z0 

G01 X100 Z-18 F100 

G00 X100 Z0 

G64 X58 Z-16 U3 F100 

G00 X104 Z0 
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G00 X100 Z50 

M06 T0202 

G00 X52 Z0 

G01 X58 Z-3 F50 

G00 X96 Z-16 

G01 X100 Z-18 F50 

G00 X100 Z50 

M06 T0303 

G00 X0 Z0 

G83 X0 Z-35 W5 

G00 X100 Z50 

M06 T0404 

G00 X0 Z0 

G83 X0 Z-45 W5 

G00 X100 Z50 

M06 T0505 

G00 X45 Z0 

G01 X45 Z-33 F50 

G00 X43 Z0 

G00 X100 Z50 

M00 M05 

M03 S1000 

M06 T0101 

G00 X111 Z-2 

G01 X-1 Z-2 F100 

G00 X104 Z0 

G01 X104 Z-17 F100 

G00 X105 Z0 

G00 X100 Z0 

G01 X100 Z-17 F100 

G00 X100 Z50 

M06 T0505 

G00 X44 Z0 

G00 X44 Z-6 

G01 X90 Z-6 F100 

G00 X90 Z0 
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G00 X100 Z50 

M06 T0303 

G00 X79 Z0 

G83 X79 Z-20 W5 F50 

G00 X-79 Z0 

G83 X-79 Z-20 W5 F50 

G00 X100 Z50 

M30 

 

6. Vytvorenie výrobného programu v programe Sinumerik Operate podľa výkresu súčiastky. Bude 

slúžiť na vzájomnú medzipredmetovú prepojenosť  (TGC, PCM a Prax). 

 

 

Obr. 7 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (hlavička) 
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Obr. 8 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (zarovnanie čela) 

 

 

 

Obr. 9 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (tvorba kontúry) 
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Obr. 10 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (rezné podmienky - hrubovanie) 

 

 

 

 

 

Obr. 11 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (vŕtanie) 
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Obr. 12 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (vyhrubovanie) 

 

 

 

 

 

Obr. 13 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (vŕtanie na rozstupovej kružnici) 
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Obr. 14 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (vŕtanie na rozstupovej kružnici) 

 

 

 

 

 

Obr. 15 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (edit) 
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Obr. 16 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 17 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 18 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 19 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 19 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

Obr. 20 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 



28 

 

 

 

 

Obr. 21 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 22 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 23 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 24 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 25 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

Obr. 26 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 27 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

Obr. 28 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 29 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 30 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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Obr. 31 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 

 

 

 

 

 

Obr. 32 Grafické znázornenie v programe Sinumerik Operate (simulácia) 
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7. Výroba zadanej súčiastky na konvenčných strojoch podľa návrhov a postupov z predchádzajúcich 

stretnutí. 

8. Kontrola vyrobenej súčiastky  priamou metódou pomocou posuvného meradla a strmeňového  

     mikrometra. Realizácia technického zadania  v predmetoch KOM, KOC, TGC, GRS, PCM a 

Prax. 
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36 

 

 

 

9. Analýza najčastejších žiackych chýb pri riešení technického zadania.  

Žiaci nevedia pracovať so Strojníckymi tabuľkami, nedodržiavajú platné normy pri vypracovaní 

výkresovej dokumentácie, nevedia písať technické správy, majú problém s niektorými 

matematickými úkonmi a premenou jednotiek, urobia nesprávny výpočet prídavkov na obrábanie 

a výber polotovaru.  Nesprávne: zvolia sled úsekov pri jednotlivých operáciách, rezné podmienky, 

vyplnia hlavičku programu Sinumerik Operate, zamerajú nulový bod a nástroje v programe 

Sinumerik Operate. Ďalej zle zadefinujú návratovú rovinu a nesprávne nakreslia kontúru súčiastky 

v programe Sinumerik Operate. Pri výrobe nesprávne upnú súčiastku do skľučovadla stroja, 

použijú nastroj s nesprávnou geometriou rezného klinu, nenastavia nástroj do osi polovýrobku, 
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nastavia nesprávne rezné podmienky. Na záver nevhodne zvolia metódu merania pri kontrole 

vyrobenej súčiastky, neskontrolujú meradlo pred meraním, dopúšťajú sa chýb pri meraní 

z neznalosti a nepozornosti. 

 

 

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. 
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