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10.

11

13

Otazky na 1. pisomnu previerku z predmetu VYROBNA TECHNIKA

Charakterizujte vyrobny stroj (VS)

Vymenujte zakladné funk¢né skupiny VS

Aké zakladné funkcie musia byt zabezpe€ené na VS pre vykonanie technologického
procesu

Rozdelenie a charakteristika jednotlivych druhov VS podla spdsobu ziskania
pozadovaného tvaru, rozmerov a kvality povrchov polovyrobku

Rozdelenie a charakteristika VS podl'a stupfia univerzalnosti

Charakterizujte mechanické pohony VS

Transforma¢né mechanizmy mechanickych pohonov VS pre zmenu parametrov
pohybu

Transformacné mechanizmy mechanickych pohonov VS pre zmenu druhu pohybu
Transforma¢né mechanizmy mechanickych pohonov VS pre zmenu charakteru
pohybu

Zakladné funkéné prvky hydraulickych pohonov VS

. Charakterizujte hydrogeneratory v pohonoch VS
12.
13.
14.

Aké druhy pohybov vykonavaju vykonné organy VS
Rozdelenie nastroje VS podla ich posobenia na polovyrobok

Aku funkciu plnia upinacie pripravky VS

. Mazacie a chladiace systémy VS
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23,
24.
25.

Systémy automatickej vymeny kusovych polovyrobkov na VS
Podavanie kontinualnych polovyrobkov na VS (pasy, tyce a pod.)
Systémy automatickej vymeny nastrojov na NC VS

Kdédovanie nastrojov v zasobnikoch NC VS

Charakterizujte bodové, tsekové a suvislé riadenie NC VS
Informacné ukazovatele VS - vyrobnost’

Informacné ukazovatele VS — kvalita prace

Informaéné ukazovatele VS — ekonomické ukazovatele
Bezpecnost pri praci a vplyv VT na pracovné a zivotné prostredie

Trendy rozvoja VT

Pat’ otazok ( 1. otazka z prvych piatich, 2. otazka z druhych piatich, atd’.) po 3% za otazku,

spolu 15% za prvu pisomnu previerku.



1.4 Zakladné technické parametre a oznacovanie vyrobnych
strojov

Niektoré pojmy a skratky zjednodudujii pri komunikécii zdihavé
opisovanie vyrobnych strojov.

Preto na oznacovanie VS sa pouzivaju Standardné skratky — fypové
oznaclenia, ktoré pismenami oznaCuju druh stroja (nazov
technologickej skupiny VS) a ¢islom zékladna vel’kost’ stroja (hlavny
technicky parameter VS).

Druhé a tretie pismeno v typovom oznaceni bliz8ie Specifikuje stroj
podla technologického uréenia a druhu pohonu.

Posledné tri pismena oznacuju spdsob riadenia stroja (napr. NC, CNC
riadenie), resp. ¢i je to prvé alebo inovované vyhotovenie.

Typové oznacenia st dané normami STN.

Tvdrniace stroje maju nasledujtice typové oznacenia (prv€ pismena;
hlavny technicky parameter):

e mechanické lisy — L (vystrednikové — LE, klukové — LK,
kolenové — LL, tazné — LT, univerzalne — LU, vretenové lisy —
LV); menovita sila;

e hydraulické lisy — C (na plasty — CB, montazne dielenské — CD,
paketovacie a briketovacie — CP, zapustkové — CZ, tazné — CT,
hydraulické noznice — CN); menovitd sila, u noZnic najvéicSia
Sirka strihané¢ho plechu;

e buchary — K (padacie — KP, parné — KD, elektrické — KE,
pruzinové — KA, kompresorové — KB, protibezné — KJ a KK);
menovitd energia uderu,

e mechanické noZnice — N (tabulové — NT, kotacové — NO);
u tabul'ovych najvicsia $irka strihaného plechu, u koticovych
najvic¢sia hrabka strihaného plechu;

e ohybacie stroje — X, najvacSia Sirka ohybaného alebo
zakrazovaného plechu, urovnaciek najvacsi priemer rovnanej

tyce.



Obrabacie stroje maju nasledujiice typové oznacenia (prvé pismena,
hlavny technicky parameter):
e sustruhy
hrotové sustruhy — S, obezny priemer nad 10zkom;
zvislé sustruhy — SK, najvacsi priemer sustruzenia,
revolverové sustruhy — R, obezny priemer nad 16Zkom alebo
najvacsi priemer materialu prechadzajici vretenom;
poloautomatické sustruhy jednovretenové — SP, najvacsi priemer
sustruzenia;
poloautomatické sustruhy viacvretenové — A a tretie pismeno K,
najvacsi priemer sustruzenia;
automatické sustruhy — A, najvacsi priemer materialu
prechéadzajuci vretenom,
o vrtacky a vyvrtavacky
vitacky — V, najvacsi priemer vftania (najvacSia osova sila
vretenika alebo celkovy pocet vrtacich vretien u viacvretenovych
a Specialnych vrtaciek);
radidlne vitacky - VR, najvacsi priemer vrtania;
vodorovné vyvrtavacky — W, priemer vretena;
suradnicové vyvrtdvacky a vyvrtavacky pre jemné€ vyvrtavanie —
W, rozmer stola (najvicsia Sirka alebo najvacsi zdvih);
o frézovacky, pily a brusky
frézovacky — F, S8irka stola (priechod medzi stojanmi
u portalovych frézovaciek);
briisky — B, obezny priemer nad 16Zkom u hrotovych brusok;
najvacsi priemer brusenia u bezhrotovych brusok a brisok na
diery; $irka stola u rovinnych brasok;
pily — P, najva¢si rozmer rezaného materialu;
e obrdZacky a hoblovacky
obraza¢ky — H, najvécsia dizka obrazania;
hobl'ovacky — H, najvécsia Sirka hobl'ovania;
e stroje na ozubenie a na zavity
stroje na ozubenie — O, najvacsi priemer rozstupovej kruznice
alebo najvicsi modul obrabaného ozubeného kolesa;
stroje na zavity — AM (vnutorné zavity) a Z (vonkajsie zavity),
najvacsi vyrabany metricky zavit;
Ostatné VS majua rézne typové oznacenia.
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