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Konkrétní zadání
23-073-H Provozní zámečník
Zadání pro účastníky ověřování 
Na základě poskytnuté technické dokumentace proveďte a vysvětlete následující úkoly.  Při práci dodržujte technologické postupy, BOZP a PO.
Teoretická zkouška (písemná s ústním ověřením)

· Orientace ve strojírenských normách a v technické dokumentaci strojů, přístrojů a zařízení a jejich součástí
· Z poskytnuté technické dokumentace vyberte technickou dokumentaci stolní vrtačky highspeed 12 000, typ Z406B1. Na základě orientace v této dokumentaci a strojírenských tabulkách vyhledejte vhodné nástroje pro výrobu otvorů.
· Vysvětlete vedení předepsané dokumentace o technickém stavu zařízení provozu, jejich závadách a opravách.
· Volba postupu práce a technologických podmínek, potřebných nástrojů, pomůcek a materiálů pro ruční obrábění a tvarování kovových součástí, montáž a opravy strojů a zařízení
· Na základě technické dokumentace vyberte odpovídající postup práce a technologické podmínky.
· Navrhněte pracovní postup pro výrobu základny pro sloup (ruční obrábění, tvarování) – viz příloha. Uveďte všechny důležité faktory.

· Kontrola a předvádění funkčních zkoušek strojů a zařízení
· Vysvětlete obecné zásady péče o stolní vrtačku highspeed 12 000, typ Z406B1.
Praktická zkouška 

· Za použití uvedené technické dokumentace a norem ČSN vyhledejte a popište vrták do kovu s válcovou stopkou (uveďte číslo normy).  V technické dokumentaci stolní vrtačky highspeed 12 000, typ: Z406B1 vyhledejte díly, ze kterých se skládá část sloupu a základny – viz příloha. Vysvětlete a popište obsah servisní příručky pro stolní vrtačku highspeed 12 000, typ: Z406B1.
· Předveďte práci s touto příručkou.

· Na základně poskytnuté technické dokumentace vyberte vhodné nástroje, pomůcky a zařízení pro obrábění a tvarování. Výběr zdůvodněte. 

· Proveďte a ústně vysvětlete průběh funkční zkoušky stolní vrtačky highspeed 12 000, typ: Z406B1.

· Zvolte a vhodně použijte měřící metodu, měřící a kontrolní prostředky měření podle výkresu (viz příloha), ústně vysvětlete. Navrhněte vhodnou měřící metodu pro měření délkových rozměrů a úchylek tvaru, výběr ústně zdůvodněte. Proveďte měření. Navrhněte způsob vyhodnocení dodržení úchylek délkových rozměrů, ústně vysvětlete.

· Naměřte a orýsujte tyto základní geometrické tvary: 

· čtverec 253x253mm, 

· obdélník 111x280mm, 

· rovnostranný trojúhelník s délkou strany 185mm a 

· kruh o průměru 124mm na plech Al 99,5 o tloušťce 2mm. 
· Zvolte vhodné nástroje a nářadí pro ruční obrábění zadaných geometrických tvarů  souladu s BOZP, volbu ústně vysvětlete. Ručním obráběním vytvořte z hliníkového plechu Al 99,5 tyto tvary.

· Předveďte postup ohřátí ploché tyče z nelegované oceli obvyklých jakostí třídy 11 373 bez ovlivnění vnitřní struktury. Opravte strojní součást rovnáním pod lisem, pomocí ohřevu a ručním rovnáním, ústně vysvětlete.

· Předveďte sestavení součástí stolní vrtačky highspeed 12 000, typ: Z406B1  do celku a zkontrolujte vzájemnou polohu součástí. Vyberte vhodné měřící pomůcky a s jejich použitím sestavte části tohoto stroje, proveďte kontrolu vzájemné polohy součástí, změřte rovinnost a rovnoběžnost. Spojte součásti pomocí rozebíratelných i nerozebíratelných spojů. Předveďte diagnostiku tohoto stroje při závadě, proveďte údržbu, opravu tohoto stroje, pracovní postupy ústně vysvětlete.

· Na základě poskytnuté výkresové dokumentace vytvořte z daného polotovaru – tyč plochá z nelegované oceli obvyklých jakostí třídy 11 373 – držák okapového žlabu na průměr 160mm. Vyberte vhodné stroje a mechanizované nářadí ke zvýšení produktivity práce při obrábění kovů, volbu ústně vysvětlete a jeho použití předveďte. Pracovní postup zapište do formuláře technologického postupu výroby.

Přílohy:
Základna pro sloup

Držák okapového žlabu

Formulář pro technologický postup
Základna pro sloup
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Držák okapového žlabu
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Formulář pro technologický postup

	Číslo operace
	Popis operace
	Výchozí rozměr polotovaru
	Konečný rozměr
	Stroj
	Nástroj
	BOZP

	
	
	
	
	
	
	


Soupis materiálního a technického zabezpečení pro zajištění ověřování

· Dílenské prostory s přísunem potřebné energie odpovídající bezpečnostním a hygienickým předpisům pro práci provozního zámečníka.

· Vybavení dílny: montážní jeřáb – minimálně 2 tuny, rovnací lis – minimálně 2 tuny, montážní lis – minimálně 1 000 kg, montážní zvedák – minimálně 1 000 kg, rýsovací a pracovní deska, autogenní souprava pro ohřev polotovarů, sloupová vrtačka, strojní pásová pila, ohýbačka plochých profilů, zámečnický svěrák.

· Nástroje pro prováděné operace dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby: pákové nůžky, elektrické nůžky, plochý pilník, vrtáky o průměru 6mm, průbojník o průměru 6 mm, kladivo, rýsovací nářadí pro provádění rýsovačských operací dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby (rýsovací jehly), měřidla (posuvná měřidla, mikrometrická měřidla, úchylkoměry, úhloměry, kružítko, pravítko), dílenské tabulky a strojírenské tabulky, technické výkresy a dokumentace dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby.

· Materiál, polotovary, nástroje, nářadí, provozní a pomocné hmoty podle zadání pro zkoušku u autorizované osoby – plech hliníkový Al 99,5 1000x2000x2mm, tyč plochá z nelegované oceli obvyklých jakostí třídy 11 373 30 x 5mm – délka 6m.

· Ochranné pomůcky – rukavice, ochranné brýle, pracovní oděv, pracovní obuv.
Kontrola dodržení časového limitu

	Činnost podle zadání
	Časový limit (v min.)

	Teoretická zkouška
	45

	Praktická zkouška
	430 

	Orientace ve strojírenských normách a v technické dokumentaci strojů, přístrojů a zařízení a jejich součástí
	20

	Volba postupu práce a technologických podmínek, potřebných nástrojů, pomůcek a materiálů pro ruční obrábění a tvarování kovových součástí, montáž a opravy strojů a zařízení
	20

	Kontrola a provádění funkčních zkoušek strojů a zařízení
	35

	Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy dílů a jakosti povrchu
	60

	Ruční obrábění a zpracování kovových materiálů řezáním, stříháním, pilováním, vrtáním, broušením, ohýbáním
	90

	Rovnání kovových dílů ručně, pomocí ohřevu a pod lisem
	60

	Sestavování jednoduchých částí strojů a jejich příslušenství, demontáž, montáž a opravy
	90

	Ohýbání a zkružování plechů, trubek, kovových tyčí a profilů na strojních ohýbačkách, zkružovacích strojích
	60

	Doba trvání zkoušky: podle standardu 6 - 8 hod.
	480 min.



