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Konkrétní zadání
23-074-M Optik
Zadání pro účastníky ověřování 
Praktická zkouška 

· Orientace v normách a technických podkladech optických dílů

· Přečtěte a určete z výkresu optických součástí jejich tvar, rozměry, tolerance, jakost povrchu.

· Vyčtěte z technické dokumentace údaje o materiálu, vadách, jejich rozsahu a četnosti.

· Vyčtěte z  technologických postupů výroby optických součástí pořadí technologických operací a základní údaje pro jejich provedení.

· Vyhledejte charakteristické parametry optických součástek z norem, katalogů, technologických předpisů, vysvětlete podle norem, tabulek, katalogů, vlastnosti materiálů, jejich dovolené vady, vysvětlete a prakticky předveďte technologické podmínky při obrábění optických součástek.

Zhotovte plankonvexní čočku podle výkresové dokumentace, za dodržení technologických postupů, BOZP a PO, hygienických zásad a s použitím vhodných pomůcek.
· Vyčtěte a určete z technické dokumentace optických součástí pořadí a způsob provedení technologických operací při výrobě plankonvexní čočky.
· Zvolte podle technologického postupu nebo technologického předpisu postup práce ve vybrané technologické operaci při výrobě plankonvexní čočky.

· Zvolte samostatně nástroje, nářadí, pomůcky, pomocné hmoty, měřidla a strojní zařízení k uskutečnění zadané technologické operace při výrobě plankonvexní čočky a svoji volbu zdůvodněte.
· Zvolte samostatně technologické podmínky pro uskutečnění vybrané operace při výrobě plankonvexní čočky a svůj postup vysvětlete.
· Dle výkresové dokumentace zhotovte technickou základnu vhodným brusivem na rádiusové straně.

· Proveďte zarovnání R ∞ na rozměr 10,6 ±0,1.

· Proveďte zarovnání R ∞ na rozměr 9,90 ±0,1.

· Proveďte zarovnání R ∞ na rozměr 9,40 ±0,05.

· Proveďte fasetování R ∞ .

· Zvolte měřidlo na kontrolu tvaru plochy.

· Proveďte hrubování rádiusu 115,756; puntík na cca 113 ø 20mm.

· Proveďte hrubování rádiusu 115,756; puntík na 112 ø 10 mm.

· Proveďte hrubování rádiusu 115,756 na tloušťku 9,30.
· Zvolte vhodné měřidlo a proveďte kontrolu tvaru.

· Vypočítejte vhodný fasetovací nástroj a proveďte fasetu 1,5 / 45° 

· Upněte čočku nalepováním.

· Proveďte broušení a lapování (s dodržením rozměru s tolerancí 0,02 mm) R ∞ .

· Zvolte vhodný leštící nástroj (s dodržením rozměru s tolerancí 0,005 mm) a vyleštěte R ∞.

· Odlepte čočku a proveďte mytí. 

· Upněte nalepením čočku na rovinný nástroj.

· Proveďte broušení rádiusu 115,756 vhodným brusivem. 

· Zvolte vhodný lešticí nástroj a vyleštěte rádius 115,756. 

· Zvolte vhodné měřidlo a proveďte kontrolu tvaru a čistoty.

· Odlepte čočku a proveďte mytí.

· Vypočítejte vhodný fasetovací nástroj a proveďte fasetu. 

· Proveďte závěrečnou kontrolu.

· Proveďte funkční celek tmelením dvou optických prvků pomocí speciálních druhů tmelů.

· Proveďte a charakterizujte centricitu při tmelení optických součástí (klasicky i strojně).

· Proveďte kontrolu a charakterizujte kvalitu stmelení optických prvků.

· Proveďte vizuální kontrolu stroje, proveďte základní seřízení a ošetření a připravte stroj podle technologických a bezpečnostních norem. Popište a upravte technologické podmínky v průběhu technologické operace. Popište postup v případě úprav nastavení stroje.

· Při obrábění optických součástí proveďte nastavení technologických podmínek u zadaných operací.

· Proveďte správné upnutí nástroje pro danou technologickou operaci výroby optické součásti.

· Proveďte běžnou údržbu stroje, předveďte správné ukládání, udržování a opravy nástrojů, pomůcek používaných při výrobě optických součástí.  

· Zvolte měřidla a pomůcky potřebné ke kontrole vybraných rozměrů plankonvexní čočky. 

· Zvolte měřidla a pomůcky potřebné ke kontrole geometrického tvaru, úhlů, ploch a jakosti povrchu plankonvexní čočky.

· Změřte vybrané rozměry optických součástí pevnými, posuvnými a mikrometrickými měřidly nebo měřicími přístroji s přesností 0,005 mm.

· Proveďte změření a kontrolu geometrického tvaru optických ploch s přesností 0,0005 mm.

· Popište a vysvětlete metody nanášení tenkých vrstev, základní typy a značení na výkresech, nastavte technologické podmínky pro zadanou operaci.

· Charakterizujte obsluhu výrobních zařízení pro finální úpravy optických součástí.

· Popište a proveďte kontrolu chodu zařízení, kvalitu testu, průměru a drážky technologické operace finální úpravy optické součásti.  

· Proveďte pracovní činnosti mytí a čištění plankonvexní čočky po ukončení hlavních technologických operací.

· Popište a charakterizujte manipulaci a transport  optických součásti během výrobního procesu mezi jednotlivými pracovišti.

· Popište logické funkce při balení a expedici hotových optických výrobků.

Soupis materiálního a technického zabezpečení pro zajištění ověřování

· pracoviště odpovídající bezpečnostním a hygienickým předpisům – optické dílny
· normy, výkresová dokumentace, psací potřeby, sešit, rýsovací potřeby
· optické jedno vřetenové brousicí stroje, šesti vřetenový brousicí a lešticí stroj, CNC optické stroje, interferometr
· optické sklo – BK 7, hrubé brusivo SiC 120, SiC 180, BK 270, střední brusivo F 400, F 600, jemné brusivo F 800, leštivo cerox, šelakový lak, optická úterka, líh, petrolej, vata, štětce 

· brousicí a lešticí nástroje, fasetovací misky, rýhované nalepovací nástroje, nalepovací rovinné nástroje, tvarové nástroje.
· Brinellova lupa, číselníkový úchylkoměr, stojánek pro měření tloušťky, bubínek pro měření sféričnosti, úchylkoměr s přesností 0,1 a 0,01 mm, skleněný optický kalibr, posuvné měřidlo

· stanoviště pro hotové výrobky, kontrolu a neshodné výrobky.

Kontrola dodržení časového limitu
	Činnost podle zadání
	Časový limit (v min.)

	Praktická zkouška
	465

	Orientace v normách a v technických podkladech optických dílů
	60

	Volba postupu práce, nástrojů a technologických podmínek výroby optických dílů
	30

	Ruční a strojní opracování optických dílů
	270

	Spojování optických dílů do celků
	

	Obsluha strojů a zařízení, nástrojů a pomůcek k výrobě optických dílů 
	

	Seřizování, ošetřování a údržba zařízení, nástrojů a pomůcek k výrobě optických dílů 
	

	Měření a kontrola délkových rozměrů, tvarů a jakosti povrchu optických dílů
	45

	Finální úpravy optických dílů nanášením tenkých vrstev, vytvářením stupnic a záměrných značek
	30

	Manipulace s optickými díly, jejich transport, ochranné balení a expedice
	30

	Doba trvání zkoušky: podle hodnotícího standardu 6 - 8 hodin
	465



