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1 Pripravné montazne prace
1.1 Zakladné pojmy o montazi

Montaz — je dokoncovacia operacia kazdého vyrabaného stroja, pripadne zloZitejSieho
strojarskeho vyrobku, ¢iZe nie je len mechanické skladane suciastok. Montaz je teda zaverecna
¢ast vyrobného procesu a od starostlivosti jej uskutoénenia zavisi akost vyrobku. KedZe pri
montazi prevazuju ruéné prace, ich dokonalé ovladanie je zdkladnou pozZiadavkou na
kvalifikdciu montazneho pracovnika.

Montazny pracovnik musi dokonale poznat strojové suciastky, mechanizmy na prenos
a premenu pohybu, ich funkciu a spésoby ich zostavovania, ruéné a mechanizované montazne
nastroje, ako aj vSetky meradla potrebné na ustavovanie suciastok a ich kontrolu.

DemontaZ — je subor prac, pri ktorych sa rozoberd stroj, strojové zariadenie alebo jeho cast
na skupiny, podskupiny az na suciastky.

Clenenie strojarskych vyrobkov podmiefiuju vyrobné a technicko-ekonomické hladiska.
Z neho vyplyvaju niektoré zakladné pojmy:

Nastroj — je najjednoduchsSia pracovnd pomocka. Ruénym nastrojom je kladivo, klieste,
skrutkovac, sekac a pod.

Ndradie — je sUprava rucnych nastrojov na urcity druh prace.

Stroj — je zloZitejsSie technické zariadenie, ktorym sa nahrddza, ulahcuje, zrychluje a spresniuje
ludska praca. Napriklad sustruh, frézovacka, vitacka atd.

Pristroj — je zariadenie, v ktorom sa uskutocriuje fyzikdlny alebo chemicky dej a pouZiva sa na
meranie a kontrolu. Napriklad posuvné meradlo, mikrometer, uhlomer atd.

Mechanizmus — je sustava strojovych Casti, ktoré zvacésa spolu kineticky suvisia, napr. hnaci,
rozvodovy a prevodovy mechanizmus.

Strojova suciastka — je zakladnym prvkom stroja, ktory sa zhotovil bez montaznych operdcii,
napriklad skrutka, matica, nit, hriadel, ozubené koleso, loZisko atd".

Dielec — je z hladiska vyroby zékladnou ¢astou vyrobku, ktory sa vytvara rozoberatelnym, alebo
nerozoberatefnym spojenim dvoch alebo niekolkych suciastok, tieto st sucastou dalSieho
celku.

Podskupina — je spojenie mensieho poctu dielcov a suciastok, tvori samostatnu cast vyrobku.
Podskupiny pozname: a) prvého radu — je to celok, ktory je bezprostrednou ¢astou skupiny,
b) druhého radu — je celok, ktory bezprostredne suvisi s ¢astou
podskupiny prvého radu.
Skupina — je celok, ktory tvori €ast vyrobku.

Strojové zariadenie — je subor vacsieho poctu strojarskych vyrobkov, ktoré maju po zoskupeni
spolo¢ny prevadzkovy a technologicky vyznam.



Vyrobok — je konecny hmotny produkt fudskej prace, ktory je vyrobeny v strojarskom podniku.

Rozdelenie montaze sa vykondva najcastejSie z hladiska jej organizacie alebo z hladiska
vymenitelnosti suciastky:

1. Z hladiska organizacie na:

a) nerozclenenu (neprudovu) — jeden robotnik alebo cata vykonavaju montaine
prace;

b) rozclenent — podskupiny, skupiny a findlny vyrobok montuju sucasne niekolko
robotnikov alebo Ciat;

c) nepohyblivi — k montovanému vyrobku, umiestnenom na stdlom pracovisku, sa
prisivaju montazny pracovnici s pracovnymi prostriedkami a montazinymi
prvkami;

d) pohybliva s vofnym pracovnym taktom — montdzna jednotka sa dopravuje podla
montdzneho sledu od pracoviska k pracovisku. Montdznik ostdva na jednom
pracovisku;

e) pohybliva s viazanym pracovnym taktom — najvyssia forma montaze, montazna
jednotka sa pohybuje po dopravniku s pravidelnym c¢asovym taktom. Pohyb
vyrobku je volny alebo nuteny;

2. Z hladiska vymenitelnosti suciastok na:
a) s uplnou vymenitelnostou sudiastok — suciastky sa vyrdbaju v tzkych toleranciich
a mozu sa fubovolne vymienat;
b) s¢éiastoénou vymenitelnostou suciastok — sudiastky sa vyrdbaju vo vyssich
toleranciach a pri ich spojeni vznika vola alebo presah;

3. Z hladiska postupu na:
a) ciastkovi montaz — pri montazi sa jednotlivé suciastky zostavuju do podskupin;
b) kone¢nu montaz — pri montdzi sa z podskupin, skupin a suciastok zostavi hotovy
vyrobok;

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite rozdiel montaZou a demontdazou.
2. Porovnajte strojovu suciastku a vyrobok, skupinu a podskupinu.
3. Vymenujte druhy montdZi a stru¢ne ich popiste.

1.2 Montazne prace - vyznam, rozdelenie

Vacsina strojarskych vyrobkov sa sklada z velkého poctu zlozitych suciastok, deli sa vyrobny
a montainy proces na Ciastkové vyrobné procesy. Casti zloZitejSieho vyrobku sa nemontuje
priamo do konecného vyrobku a postupne najprv do podskupina a potom do skupiny. Takto sa
po Ciastkovych montaznych procesov ziska finalny vyrobok.

Ciastkové vyrobné procesy sa dalej ¢lenia na operacie aoperadcie na useky, ukony
a pohyby. V porovnani s inymi strojarskymi vyrobnymi procesmi, prevladaju pri montazi najma
rucné alebo mechanizované ru¢né prace.



Montdzne prace su roznorodé a odliSne zloZité, ich mechanizdcia a automatizacia je
vacsinou velmi ndkladna. Vacsina montazi sa uskutocnuje v dieliach alebo zadvodoch, len velké
stroje sa montuju na mieste ich pouZitia. Aj vtom pripade sa vSak montaz niektorych
podskupin a skupin montuje v dielfiach.

Aj ked pod montaZou rozumieme postupné spojovanie suciastok do kone¢ného vyrobku,
nestretdvame sa pri montazi len so spojovacimi pracami. Pri montazi strojarskych vyrobkov sa
vyskytuje aj velky pocet najroznejSich prac, ktoré su nevyhnutné na vytvorenie predpisaného
spojenia alebo dosiahnutia poZadovanej kvality vyrobku. SU to prace spojené s Upravou
povrchu, tvaru alebo rozmeru suciastok. Okrem tychto prdc sa vyskytuju aj mnohé pomocné -
nevyrobné prdce, spojene s kontrolou kvality montaze a manipulaciou s materidlom.

Podla charakteru mozno préace pri montazi strojarskych vyrobkov rozdelit do Styroch skupin:

pripravné: 3. spojovacie:

a) Cistenie, a) skrutkovanie,
b) uaprava tvarov, b) lisovanie,

c) oznacovanie, c) nitovanie,

d) paletizacia, d) zvaranie,

e) lepenie,
manipulacné: f) spajkovanie,
a) vyberanie,

b) vkladanie, 4. kontrolné:
c) nasuvanie, a) meranie,
d) ustavovanie, b) skusanie.

Prace spojené s pripravou a upravou povrchu suciastok, podskupin a skupin tkveju
predovietkym v kontrole, triedeni, cCisteni suciastok a v najréznejsSich spdsoboch ich
povrchovej Gpravy.

Spojovacie montdzne prace su hlavnou skupinou prac pri montazi, pretoZe nimi sa
dosahuje vzajomné spojenie a spojenie jednotlivych sucliastok, podskupin a skupin do
konecného vyrobku.

Pri kontrolnych a skisobnych pracach sa dosahuje kvalita suciastok, spojov, uloZeni, vole
stability a pod. Pri montdznych skupinach a vyrobkoch sa kontroluje spravna funkcia napriklad
pomocou skusobného chodu ( kontrola hluénosti, brzdenie, otaéanie, postvanie, trvanlivost
a pod.), dalej sa kontroluje vzhlad vyrobku. Podiel montaznych prac je rozny, idedlny stav by
bol taky, keby sa montaz vykonavala iba ako jednoduché spojovanie suciastok. S tymto
idedlnym stavom, zaloZenym na Uplnej vymenitelnosti, sa vSak stretdvame len vo vysSich
typoch sériovej a hromadnej vyrobe.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte prace spojené s montazou.
2. Analyzujte pripravné prace s kontrolnymi pracami.
3. Popiste rozdiel medzi nitovanim, zvaranim, lepenim a spajkovanim.



1.3 Cistenie - vyznam a spésoby &istenia povrchu

Priprava suciastok na montdz obsahuje subor prac, ktorymi sa upravuje povrch, rozmery
atvar montovanych suciastok, pripravné prace by sa mali vyskytovat v dokonale
organizovanom vyrobnom procese iba vtedy, ked presnejSie a doslednejsi spésob vyroby bol
nehospodarny alebo technicky nemozny, t. j. najma pri sériovej a hromadnej vyrobe maju byt
suciastky na montdz vacsinou Uplne pripravené — dostatocne ocistené.

Cistenie suciastok vykonadvame: 1) mechanicky,
2) chemicky.

Pri chemickom cisteni sa suciastky umyvaju v teplej vode, v roztokoch kyselin a zasad,
benzine alebo v petroleji vo vaniach a umyvacich strojoch, ktoré maju rozlicnd konstrukciu
(obr. 1). Z povrchu suciastok sa chemicky odstranuje najma tuk, ale aj dalSie nedistoty.
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Pri mechanickom cisteni sa suciastky pred montdzou dCistia od zaschnutych olejov,
ochrannych naterov, zvyskov formovacej zmesi, okovin, triesok a dalSich necistot kefami,
Skrabkami, vrhanim Cistiaceho prostriedku, osekavanim hrubych necistot ( trosky zo zvarov
a pripecenej formovacej zmesi ) pneumatickymi sekacmi.

Upravy rozmerov a tvaru stcdiastok pri montazi mozeme vykonavat:

> rovnanim, ohybanim,

vyklepavanim, zakruZzovanim, obrubovanim,
rezanim,

strihanim,

sekanim,

dierovanim,

pilovanim,

brisenim, zabrusovanim,

zaskrabavanim,

vitanim, vyhrubovanim, vystruzovanim,
rezanim zavitov,

YVVVVVYVYYVVVYYY

lapovanim.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite rozdiel medzi chemickym a mechanickym cistenim.
2. Vymenujte Upravy suciastok pri montaZzi a porovnajte rovnanie a ohybanie.
3. Strucne popiSte rezanie, strihanie, dierovanie a zaskrabavanie.



1.4 Cistenie dosadacich pléch

Dosadacia plocha je plocha, v ktorej sa dotykaju dve plochy suciastky.
Cistenie dosadacich ploch je velmi dolezité lebo ich Ulohou je dokonald tesnost

a nepriepustnost.

Poskodené a opotrebené dosadacie plochy upravujeme: a) zabrusovanim,
b) lapovanim.

Zabrusovanie je jemné aZ najjemnejsie obrdbanie brusivom vo forme volnych zfn.

Zabrusovanim sa spresnuju a vyhladzuju stykové a dosadacie plochy tesnym spojom, ktoré
nesmu prepustat kvapaliny a plyny. Zabrusujeme zabrusovacimi pastami za sucha, alebo
zabrusovacimi kvapalinami, ktoré su oleje, stearin a pod.. V zabrusovacich pastach su
rozptylené zrna z oxidov kovov, z korundu, zo skla a pod. Na kone¢né zabrusovanie sa pouziva
pasta a zabrusuje sa jedna suciastka do druhej, alebo dve suciastky podla tretej.

Posuv
Brusivo @ 8

Lapovaci

kapalina
pa Obrobek

Lapovanie je proces brusenie povrchu vyrobku jemnym brusnym materidlom, ktorym
dosahujeme najvysSiu presnost rozmerov a tvarov, ako aj najhladSie povrchy.

Lapovanim sa speviuju avyhladzujd rovné alebo valcové plochy jemnozrnnym
diamantovym alebo korundovym praskom. PouZivaju sa lapovacie nastroje — platne, tfne,
objimky a iné nastroje.
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Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite aka je dosadaciea plocha.
2. Porozprdvajte o zabrusovani ako postupujeme pri zabrusovani.
3. Coje lapovanie a aké brusné materidly a pomdcky pouzivame pri lapovani.



1.5 Cistenie - vnatornych otvorov

Cistenie vnutornych otvorov ma velky vyznam pre prax. Pri préci zariadeni, mechanizmov
a strojov sa cez otvory prepravuje rozne latky, ktoré su potrebné pre ich ¢innost. Na vnatorné
steny otvorov sa usadzuju emulzie, mineralne oleje, tuky, kovové ¢astice a podobne. Cistenim
odstranujeme ciasto€ne alebo silne znelistené steny otvorov.

Cistenie otvorov vykondvame: 1) mechanicky,
2) chemicky,
3) pneumaticky,
4) ultrazvukom.

Cistenim otvorov ovplyviiuje:  a) teplota,
b) mechanicky ucinok — mechanické roztrhanie necistoty,

c) tvrdost vody,
d) oplachovatelnost a iné.

Cistiace prostriedky: - vzduch,
-voda, vodna para,
- atmosféricky tlak, zvySeny tlak,
- chemické pripravky — organické rozpustadla, benzin, petrolej,

Na mechanické Ccistenie arenovaciu vstrekovacich otvorov uvznetovych motorov
pouzivame sadu univerzalnych pripravkov VIGOR V2704 ( obr. 5.1 ), ktord obsahuje 28
réznych casti napriklad (univerzalne Specidlne kefky, frézy atd. Pre malo zneclistené otvory

pouzijeme kefky z r6znych materidlov ( obr. 5.2 ).
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obr.5.1 obr. 5.2

Pri chemickom Cdisteni otvory umyvame v teplej vode, vroztokoch kyselin azasad,
benzine alebo v petroleji, ktorym odstrafiujeme najma tuk, ale lahko rozpustné necistoty.



Silne znecistené otvory napr. vzduchovodov alebo ventildtorov m6zeme pouzit parné
Cistenie. Vdaka vysokej teplote para ( obr. 5.3 ) rozpusti mastné necistoty a spolahlivo nici
baktérie, roztoée a plesne. Pri Cisteni mbézeme pouzit rotacné kefky, ktoré s pohanané
pneumaticky. Pri Cisteni mensSich priemerov pouzivame pneumatické zariadenie s gumovymi
trubicami roznych priemerov, ktoré pomocou vysokého tlaku vzduchu rychlo kmitaju a prudko

nardzaju zo vsetkych uhlov na steny otvorov vzduchojemu.

e 2200

obr.5.3

Pri ultrazvukovom Cdisteni sa zvukovd energia transformuje na akusticko-mechanické
kmity. Tato energia v Cistiacom médiu spbésobuje striedanie podtlaku a pretlaku. Vplyvom
podtlaku vznikaju v roztoku bubliny, ktoré sa stla¢aju avich strede vznikaju gulové viny
s vysokou mechanickou energiou a tato odstranuje nedistoty z Cisteného otvoru. Ultrazvuk ma
vplyv na kvalitu ¢istenia a umoziiuje €istit otvory v malych priestoroch, slepé otvory a pod.

Otazky a ulohy:
1. Porozpravajte aké latky prepravujeme v otvoroch a ako otvory znecistuju.
2. Vymenujte sposoby Cistenia a prostriedky Cistenia.
3. Analyzujte vyhody Cistenia otvorov parou a ultrazvukom.

1.6 Cistenie zavitov

NajpoZivanejsim sp6sobom spajania dvoch alebo viacerych réznych materidlov je pomocou
skrutkového spoja. Skrutkové spoje su vystavené mechanickému opotrebeniu, Spine, korézii,
chemickym vplyvom a najcastejsSie strhnutie zavit.

Zavity vyrabame zrbznych materidlov ( ocele, zliatin hlinika, mosadze atd. )a preto
musime zvolit spravny sposob ich Cistenia alebo renovaciu. Pri montaZzi a najma dotahovani
skrutiek a matic pouzivame momentovy klU¢ anie velkd silu. Vidy pred dotahovanim
skontrolujeme oba zavity na pripadnu $pinu alebo poskodenie. Pri odtahovani zapecenych
spojov nepouZijeme velku silu, preto najprv vyskisame sprej WD40 ( obr. 6.1. )alebo postaci
chemikalia ako brzdova kvapalina, nafta, Coca-Cola atd"

Zavity mbzeme Cistit: a) mechanicky,
b) chemicky,
c) pneumaticky.

Pri mechanickom Ccisteni zavitov pouzijeme ocelovu kefu ( obr. 6.2.), ktorou Cistime zavit
v smere vrezaného zavitu, inak by sme poskodili zavit. Na Cistenie a renovaciu mézeme pouzit
zabrusovacie zariadenie ( obr.6. 3.) alebo pneumaticky skrutkovac s nadstavcami na Cistenie



(obr. 6. 4.). Zavity vyrobené z ocele alebo zavity z maksich materidlov pouzijeme opravnu sadu
(obr.6.5.).

obr. 6.1. obr. 6. 2.

obr. 6. 3. obr. 6.4.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite z akych materidlov vyrabame zavity a ¢o sposobuje znecistenie zavitov.
2. Vymenujte spOsoby Cistenia zavitov.
3. Popiste jednotlivé obrazky.



1.7 Mazanie dosadacich ploch

Dosadacia plochy su plochy, v ktorych sa dotykaju dve suciastky. Mazanie — je dolezZité pre
spolahlivy aspravny chod zmontovanych strojov a zariadeni. Mnoistvo poruch ako aj
poskodenie opotrebenim nastava u dvojic trecich stciastok. Tomu mbzeme zabranit spravnym
mazanim pri montazi, ako aj pri udrzbe.

Dokonalé mazanie zabezpeéuje dlhu trvanlivost strojovych suciastok pri malych
mechanickych stratach stroja, nezavisi len od konstrukcie stroja alebo suciastok a vyberu
spravneho druhu i mnoZstva maziva, ale aj od akosti montaze. Dnesny pocet druhov mazadiel
je pomerne velky a v budicnosti mozno oc¢akavat dalSie rozsirenie, tak ako si vynuti dalsi vyvoj
strojov.

Napriek tomu vSetky mazadla mézeme zaradit do tychto zakladnych skupin:
a) plynné mazadla,
b) kvapalné mazadl3,
c) plastické mazadl3,
d) pevné —tuhé mazadla.

Plynné mazadla — sa pouzivaju len v urcitych Specidlnych pripadoch. Su stdle pri vysokych
teplotach, pri ktorych sa uz iné druhy mazadiel rozrusuju alebo odparuju a maju velmi nizku
viskozitu. Tieto vlastnosti ich predurcuju na mazanie klznych loZisk pre hriadele s vysokymi
obvodovymi rychlostami a s vysokou pracovnou teplotou nad 300 °C. V praxi sa s mazani
strojov plynmi ako mazacim prostriedkom nestretdvame.

Kvapalné mazadla — su najrozsirenejSimi mazadlami. Ich prednostou je dostupnost,
jednoduché skladovanie a doprava a l[ahkd manipuldcia. Ich pouzitie nekladie velké technické
naroky na konStrukciu mazacich sustav a odvadzaju aj teplo. Mazacie oleje — su kvapaliny,
a preto sa im dava prednost tam, kde je Ziaduca dobra tekutost maziva, kde je potrebné
zabezpecit malé trenie, odovzdavat teplo vzniknuté trenim a zarucit dobry privod a odvod
maziva. Mazacie oleje suU vacSinou minerdlne — vyrobené zropy, alebo syntetické.
Zuslachtené oleje — s mazacie oleje s prisadami, ktoré zlepsSuju ich vlastnosti ( napriklad
Cistenie, zmyvanie, schopnost zamedzit kordziu a proti penivost ).

Medzi mazacie oleje zaradujeme:
> motorové oleje (obr.7.1),
> prevodové oleje (obr.7.2),
> priemyselné oleje (obr.7.3).

-
=

obr.7.2 obr.7.3



Plastické mazadla - sa vyrabaju z mazacich olejov ich spevnenim kovovymi mydlami alebo
aj tuhymi latkami nemydlového charakteru, na potrebni tuhost. Na Specidlne Ucely sa
pouzivaju  prisady pouZivame grafit, sirnik molybdenicity ainé. Vzhladom na dobré
utesniovacie schopnosti sa pouzivaju pre kratkodobé mazanie trecich uzlov, mazanych v dlhsich
mazacich intervaloch. Vo velkej miere sa pouzivaju na dlhodobé mazanie valivych lozZisk.

Medzi plastické mazadla patria:

» plastické mazadld pre dopravné prostriedky — do tejto skupiny zaradujeme mazadla na
mazanie suciastok a prislusenstva automobilov, lietadiel, lokomotiv a pod.( mazacie
tuky ),

> plastické mazadla priemyselné — tato skupina obsahuje Siroky sortiment mazadiel,
ktoré su uréené na mazanie valivych a klznych loZisk.

Pevné — tuhé mazadla — su pevné latky, majice mazacie vlastnosti. Pouzivaju sa zvlast
tam, kde pouZzitie oleja a plastickych maziv nie je vhodné.
Z tuhych maziv st najznamejsie:

a) krystalické prasky — grafit, sirnik molybdenicity,

b) makké kovy — cin, olovo,

c) samomazné plasty — fluorované uhlovadiky, teflén.

Otdzky a ulohy:
1. Porozpravajte o vyzname mazania.
2. Vymenujte druhy mazadiel a strucne ich popiste.
3. Vymenujte mazadl3a, s ktorymi ste sa stretli v praxi .

1.8 Natieranie ploch antikoréznymi natermi

Kordzia — je slovo latinského povodu. Znamena narusenie materialu, predovsetkym kovov,
vzdjomnym chemickym, alebo elektrochemickym pésobenim materidlov.

Kordzia sa navonok prejavuje r6znym sposobom:

meni vzhl'ad materialu,

rozmerovo ubuda,

na povrchu vznikaju jamky, skvrny i jemné kanaliky,
hmota krehne,

praska a odlupuje sa vo vrstvach.

VVVVY

Jednym zo sp6sobov ochrany materidlov pred kordziou je antikorézna ochrana. Klasické
antikorézne natery na trhu vytvaraju vacsinou len bariérovid ochranu a zamedzuju tak pristupu
vzdusnej vlhkosti na chraneny kov a tym nasledne jeho korézii, po ¢ase sa odlupnu.

Medzi antikorézne materialy patria:

1. farby na ochranu kovov:
Antikordézne — Specialne farby urcené na natery predmetov, ktoré ohrozuje kordzia.
Hrdza sa chemicky viaZze priamo na farbu. Vyrabaju sa v zdkladnom vyhotoveni, ktoré
neskor pretierame vrchnou krycou farbou:
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a) vodou rieditelné naterové farby - chrania Zivotné prostredie a zdravie
spotrebitelov. Tieto latky maju vy$siu pevnost, tvrdost nateru a odolnost proti
pdsobeniu vody a chemikalii. Pri pouZiti antikoréznych vodou rieditelnych farieb je
vyhodné, Ze neobsahuju organické rozpustadla a su zdravotne neskodné. Avsak si
vyzaduju Uplné odmastenie pozinkovaného plechu napr. benzinom. Na
pozinkovany plech mézeme pozit antikoréznu farbu Neodur 1 SCH a z emailov
akrylatovy lak Balakryl, Tebakryl V 2023 alebo Polomat V 2024;

b) zakladna antikordzna farba — Akvakryl V 2053;

g:-‘PRIMALEXl \?AKRY
zakladni | C e
antikorozn!

2. farby na pozinkovany plech:
- su farby oznacené ako 2v1 ( dve v jednej ) bez zadkladného nateru, pricom s tymito
farbami méZzeme natierat aj hlinikovy alebo medeny plech,
- st vodou rieditelné jednovrstvové krycie farby ur¢ené na nové aj renovacné natery,
kovov, plechov a poskytuju dlhodobu antikoréznu ochranu predovsetkym v interiéri;

3. antikordzne oleje a roztoky — BRANOTECT export a BRANOTECT A Ill —su riedke
kvapalné prostriedky na ochranu proti korézii z mineralnych olejov a petrolejovych
destilatov na ochranu proti korézii a neobsahuju ani silikén ani tuk z ovcej viny.
Pouzivame na ochranu kovovych ¢asti, vyrobkov, lozisk, nastrojov, meradiel, spinacich
kontaktov, vsetkych pohyblivych ¢asti pri preprave, domacnost a automobilov;

4. trvacna antikorézna ochrana — Zinga — zinkovanie za studena. ZINGOU obsahuje
elektronicky zinkovy prach, ktory po zaschnuti vytvori povrch Cistého zinku a poskytuje
$pickovu katodickl ochranu ocele. MbéZeme ho aplikovat priamo v teréne,
nepotrebujeme prevadzat demontdz, aplikujeme ho na mierne skorodovany povrch
amodZeme ho UspeSne pouzit pri obnove starych a poskodenych za tepla
galvanizovanych povrchov.

Pred natieranim kovovych vyrobkov doékladne ocistime ich poklad. Hrubé necistoty
a hrdzu odstranime mechanicky drotenou kefou, brisnym papierom, drotenym kotucom
alebo brusnym papierom na gumovom kotuci vitacky. Casti, ktoré sa nadaju obrusit,
odstranfiujeme ich chemicky odhrdzovacom. Odhrdzovace pouzivame bud oplachové alebo
neoplachové. Postupujeme podla konkrétneho navodu na poutzitie.

Otazky a ulohy:
1. Definujte ¢o je kordzia aku pozname a ako sa chranime pred kordziou.
2. Vymenujte antikorézne materialy.
3. Popiste preco je potrebné chranit pred kordziou.
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1.9 Naradie a pomoOcky pouzivané pri pripravnych pracach

Priprava suciastok na montdz obsahuje subor prac, ktorymi sa upravuje povrch, rozmery
atvar montovanych suciastok, pripravné prace by sa mali vyskytovat v dokonale
organizovanom vyrobnom procese.

Volba pouzitych nastrojov a pomocok pred montazou dielcov, podskupin a skupin zavisia
od jednotlivych pripravnych pracach. Suciastky, dielce cistime mechanicky alebo chemicky
podla druhu znecistenia. Pri mechanickom cisteni pouzivame pilniky, r6zne drétene kefky a
kotuce ( obr. 9. 1.), brusne papiere, brusne kotuce ( obr. 9.2.), ruéné brusky a pod. Pri
chemickom cisteni pouZivame oleje, benzin, petrolej alebo chemické zluceniny. Pred Cistenim
a po ocisteni a dalSich pracach musime suciastky skontrolovat posuvnym meradlom ( obr. 9.
3.) alebo mikrometrickym meradlom (obr. 9. 4.).

obr. 9. 2.

obr. 9. 3. obr. 9. 4.

Na Upravu povrchu suciastok mézeme pouzit pilniky ( obr. 9. 5.), Skrabaky a Cistiace
hroty (obr.9.6.), brisne pomécky a pod.

{

OO>DIA

obr.9.5. obr.9.6.
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Pre spravnu montazZi je potrebné si suciastky, dielce alebo podskupiny oznadit, napr.
vyrazenim Cisiel, pismen alebo znakov.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte nastroje a meradla pri Uprave povrchu suciastky.
2. Porozprévajte ¢o sa nachadza na obrazkoch.
3. Popiste postup pri pilovani a zasSkrabavani .

1.10 Priprava dielcov pre montaz

Montdzne prace su r6znorodé a odlisne zlozité podla ich velkosti a zloZitosti. Prace, ktoré
suvisia s montazou stroja, sa rozdeluju na pripravné prace, na montazne prace a na kontrolu
zmontovanych dielcov a celkov.

Medzi pripravné prace patri:

a) Cistenie,

b) udprava tvarov,
c) oznacovanie,
d) paletitacia.

Uprava povrchu suciastok. Suciastky, ktoré prichadzaju na monté? z vyrobnych dielni a zo
skladov, sa o€istia, odstrania sa znich obaly alebo ochranny povlak. Dalej odstranime
povrchové chyby, ktoré vznikli pri neSetrnym zaobchadzanim alebo kordziou. Vyrobené
suciastky sa niekedy pri montazi musia prisposobit. Prispdsobovanie avzajomné uloZenie
dvoch suciastok robi pracovnik pilovanim (obr. 10.1. ), zaskrabavanim ( obr. 10. 2.),

zabrusovanim ( obr. 10. 3. ) a podobne.

obr. 10. 1. obr. 10. 2. obr. 10. 3.

Po aprave povrchu suciastok, suciastky sa vyvaZia. VyvaZovat treba vietky suciastky,
ktoré sa budd v montovanom stroji otacat. Ich nevyvazenost by bola pricinou vzniku chvenia
a to by mohlo spdsobit poruchu alebo zlomit urcitu ¢ast v stroji.
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Nevyvazenost moze byt:

1) staticka,
2) dynamickd alebo vSeobecna.

Staticky sa vyvazuju suciastky, ktoré si vsmere rotacnej osi kratke, napr. ozubené
kolesa, remenice a pod. VyvaZovany kotuc¢ nasadime na tfn a uloZi sa na vodorovné pravitko (
obr. 10. 4.). Takto podoprety kotu¢ roztocime, po ustéleni vieme, Ze tazisko je na najvy$som
mieste. VyvaZenie dosiahneme odobratim materidlu na strane taZiska alebo pridanim
materialu na opacnej strane. DokonalejSou pomockou pre statické vyvaZovanie su vyvaZovacie

vahy.

obr. 10. 4.

Dynamické, cCastejSie vSeobecné vyvaZovanie si vyZaduju suciastky, ktoré maju vacsiu
dizku vzhladom k priemeru. Pri tomto vyvazovani musime najst nielen polohu taziska T ale aj
velkost momentu dvojice odstredivych sil F, a F,. NevyvaZenost sa zistuje na Specialnych
strojoch (obr. 10. 5.), napr. na rezonan¢nom vyvazovacom stroji s pruzne ulozenym rdmom.

obr. 10. 5.

Otazky a ulohy:
1. Aké montaZne a pripravné prace poznate.
2. Popiste Co sa robi pri Uprave povrchu suciastky.
3. Coje vyvaiovanie a aké pozndme vyvaZovanie.
4. Popiste rozdiel medzi statickym a dynamickym vyvaZovanim.
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1.11 Licovanie - vyznam, zakladné pojmy

Kazdy stroj sa sklada z mnozstva suciastok spojenych tak, aby sa mohli navzajom pohybovat
alebo su pevne spojené. Z praxe je zrejmé, Ze poskodené a opotrebované suciastky mézeme
vymienat. Aby strojové suciastky boli vymenitelné, musia byt vyrobené tak presne, Ze ich
rozmery i tvar su takmer zhodné. Odchylky od stanovenych rozmerov nesmu byt velmi velké
a musia sa pohybovat v dovolenej nepresnosti — tolerancii.

Ak sa vymedzuje nepresnost dvoch navzajom spojenych sudiastok ( diery a hriadela )
so zretelom na ich funkciu ide o licovanie.

Licovanie — je vzdjomné uloZenie dvoch suciastok diery a hriadela.

NN

I 7
7%

DIERA

MR

hringdet =

ZZZ]
Zakladné pojmy pri licovani:
Hriadel — je pojem pouZzivany na oznacenie vonkajsich prvkov suciastok, vratane prvkov, ktoré
nie su valcové;
Diera — je pojem pouZivany na oznacenie vnutornych prvkov suciastok, vratane prvkov, ktoré
nie su valcové;

Skutocny rozmer (SR) —je skutocny rozmer vyrobeny na suciastke a odmerany meradlom;
Menovity rozmer (MR) — je rozmer suciastky, ktory je predpisany na vykrese;

Horny medzny rozmer (HMR) — je najvacsi dovoleny rozmer a vypocitame zo vzorca;
HMR = MR + ES ( es )
Dolny medzny rozmer (DMR) — je najmensi dovoleny rozmer a vypocitame zo vzorca;
DMR=MR % El(ei)
Tolerancia (T) — je rozdiel medzi hornym a dolnym medznym rozmerom;
T=HMR - DMR
Horna odchylka (ES, es) — je rozdiel medzi hornym medznym rozmerom a menovitym
rozmerom;

Dolnd odchylka (El, ei) — je rozdiel medzi dolnym medznym rozmerom a menovitym
rozmerom;
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Hornu a dolnt odchylku pre dieru alebo hriadel vyhladdme v tabul'kach.

V sustave jednotnej diery pozname dve toleranéné znacky:

a) zakladna toleranéna znacka @ 32 H7,
kde: - @ 32 je menovity rozmer diery,
H — je tolerancné pole diery,
7 — su stupne presnosti diery,
b) zdruZena toleranéna znacka @ 32 H7/p6,
kde: - @ 32 je menovity priemer pre dieru i hriadel,
H — je tolerancné pole diery, p — je tolerancné pole hriadela,
7 a 6 —su stupne presnosti pre dieru a hriadel.

Priklad: Vypocitajte horny adolny medzny rozmer atoleranciu pre toleran¢nl znacku
@ 32 H7. Ztabuliek sme vyhladali hornt a dolnd odchylku, kde ES = + 25 um a po premene je
0,025 mm, El =0 pm po premene je 0,000 mm.

Vypocet:
c) HMR=MR +ES b) DMR = MR +El ¢) T=HMR-DMR
HMR =32 + 0,025 DMR =32 + 0,000 T=32,025-32,000
HMR = 32,025 mm DMR =32,000 mm T=0,025 mm

Otazky a ulohy:
1. Definujte licovanie a porozpravajte o vyzname licovania.
2. \Vysvetlite ¢o je SR, MR, HMR, DMR a T.
3. Povedzte ¢o je HMR, DMR,T a kolko stupriov presnosti pozndme, ich oznacenie.

1.12 Licovacie sustavy, stupne presnosti a uloZenia

Licovacia sustava je rad uloZeni sroznymi volami alebo presahmi zostaveny podla
jednotného hladiska. VSetky druhy uloZeni pre ten isty medzny rozmer hriadela a diery je
mozné uskutocnit pomocou dvoch typov sustav:

1. Sdstava jednotnej diery — znamend pre vSetky uloZenia toho istého medzného rozmeru
a stupnia presnosti rovnaky priemer diery a podla uloZenia sa meni priemer hriadela ( diery
oznacujeme velkymi pismenami ).

2. Sustava jednotného hriadela — znamend pre vsetky uloZenia toho istého medzného
rozmeru a stupna presnosti rovnaky priemer hriadela a podla uloZenia sa meni priemer diery
( hriadele oznacujeme malymi pismenami ).

Sustava jednotnej diery sa pouzZiva CastejSie, pretoze je jednoduchsie prispdsobit
vonkajSie rozmery ako vnutorné.

Aby bolo mozné podla vyzadovanej presnosti uréovat potrebné tolerancie, kazda licovacia
sustava ma urcity pocet stupfiov presnosti a preto pozname:

a) 20 stupnov presnosti oznacenych ITO1, ITO, IT1 ...... IT18 pre rozmery do 500 mm;
b) 18 stuprnov presnosti oznacenych IT1 az IT18 pre rozmery od 500 mm az 3 150 mm.
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Podla poufZitia kvality méZeme stupne presnosti rozdelit:

a)
b)

c)

d)

stupne presnosti ITO1 a ITO sa povazuju za vynimocné,

stupne presnosti IT1 aZ IT5 sU najpresnejSie a pouZivaju sa pre vyrobu meracich
zariadeni a vyrobkov, ktoré vyzaduju velku presnost,

stupne presnosti IT6 az IT12 sa pouZivaju pre rozmery pléch ktoré tvoria uloZenie
beznych zariadeni a strojovych suciastok,

stupne presnosti IT13 aZz IT18 sa pouZivaju pre rozmery, na ktoré sa nekladie
rozmerova presnost, vyroba polotovarov a kovové konstrukcie.

Vo vzajomnom vztahu dvoch ploch suciastok rozlisujeme ulozenia:

1)

2)

3)

v

uloZenie s vol'ou — umoZnuje vzajomné otdcanie alebo posuv suciastok, priemer diery
musi byt vacsi ako priemer hriadela ( a az h, h — Smykové uloZenie )

prechodné uloZenie — moze sa vyskytnut vola alebo presah, sem patri: j — posuvné
uloZenie, k — zhodné ulozenie, m — narazané uloZenie a n — pevné uloZenie,

uloZenie s presahom — umoinuje nehybnost spojenia, priemer diery je mensi ako
priemer hriadela (p azz).

nulova Ciara

nulova tiara

i
RN

-

7

Vmax

Pmax

V) oA V)

a) Ulozenie s vélou b) Ulozenie prechodné

nulova Eiara

H ]
BN N

MR
Pmi
W

diera

_

¢) UloZenie s presahom

Otazky a ulohy:

1. Vymenuijte lisovacie sustavy a ktora sUstava sa poziva viac v praxi a preco.

2. Vymenujte a popiste stupne presnosti i druhy uloZeni.

3.

Povedzte ako vloZime hriadel do diery ak ide o uloZenie s presahom.
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1.13 Dodatocné upravy

Po montazi sa niektoré povrchy suciastok, podskupin a skupin dodatoéne upravuju.

Povrchové tpravy mozno rozdelit:
1) nekovové povlaky anorganické upravujeme — chromatovanim, fosfatovanim,
oxidaciou a farbenim povrchov kovov, smaltujeme;
2) kovové povlaky upravujeme — pokovovanim - elektrolytické, ponorom do
roztavenych kovov, plastickych hmot, striekanie kovov, galvanické pokovovanie atd’;
3) natery — organické povlaky;
4) povlaky z plastickych hmot.

Pripravu povrchov rozdelujeme na:

» mechanicki — Ucelom je zmen3enie vlinitosti adrsnosti povrchu. Pri Cisteni
a zdrsfiovani niekedy pouzivame otryskdvanie;

> elektrolytické achemické lestenie — vyuzivame zakladné zdkony elektrolyzy. Pri
chemickom lesteni posobia kyseliny na kovovy povrch bez pridu;

> odmastovanie — snaZime sa mastnotu rozpustit alebo priviest do stavu, v ktorom sa dd
splachnut;

> morenie — povrch sa zbavuje oxidov a inych nedistot.

Nekovové povlaky su tvorené chemickou zltéeninou vzniknutou na povrchu kovu jeho
reakciou s prislusnym cinidlom.
Chromatovanie — je chemicka Uprava povrchu vo vodnom roztoku kyseliny chrémovej pri
teplote 95°C. Na povrchu suciastky vznika tenka ochranna vrstva chrémanov.
Smaltovanie — macanie, polievanie alebo striekanie povrch suciastok suspenziou praskového
smaltu s vodou, alebo sa na predhriaty predmet sype samotny praskovy smalt, ktory sa
okamzite natavuje. Po naneseni smaltu nasleduje vypalovanie pri teplote 900 °C.

Kovové povlaky upravujeme pokovovanim. Pri galvanickom pokovovani sa vytvaraju povlaky
zo Zn, Cu, Ni, Cr, Ag, Sn a menej Casto z Au, Rh, Pb, Sb. Podstata pokovovania je, Ze suciastky
sa zavesia do elektrolytu ( galvanického kupela ) ako katddy. Anddy su kovy tvoriace povlak. Pri
prechode jednosmerného prudu elektrodami a elektrolytom sa kov anddy rozpusta
a vytvaraju suvisly povlak na suciastkach.
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Natery — su najrozsirenejSou povrchovou ochranou proti korézii.

Ochranna ¢innost je ovplyvnena:
> akostou a €istotou zakladného povrchu;
> antikoréznymi vlastnostami zakladnych naterov;
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> odolnost naterov voci atmosférickym Cinitelom.

Medzi naterové hmoty zaradujeme:
a) laky —su priehladné roztoky vo vhodnych rozpustadlach;
b) emaily — su pigmentové laky, tvoria lesklé, pololesklé a matné povlaky;
c) farby — su to vrchné naterové latky tvoriace leskly a hladky povrch, tvorené zmesou
pigmentov alebo praskov a su nepriehfadné.

Naterové hmoty na povrch nanasame:

» Stetcom — je jednoduchd univerzédlna technoldgia. Nanasanie valéekom — pouzijeme
pri velkych hladkych plochach;

> striekanim — princip je pri vytvoreni mikroskopickych kvapdcok, ktoré su vrhané
na povrch striekacimi pistolami;

» macanim — vyrobky ponarame do nadrzZe s naterovou hmotou;

» polievanim — predmet polievame naterovou hmotou, ktorej prebytok steka.

Otazky a ulohy:
1. Ktoré povlaky povrchovo upravujeme a vymenujte spésoby.
2. Popiste ¢o je smaltovanie, galvanické pokovovanie, ¢o su laky, farby a emaily.
3. Vymenujte a popiSte sp6soby nanasania naterovych hmot.

1.14 Meranie a kontrola

Spravna funkcia strojov vyzaduje, aby sa ich suciastky vyrabali s urcitou presnostou. Preto
pri vyrobe slciastok musime dbat na dodrZiavanie ich rozmerov, to znamend merat ich.
Meranim — zistujeme ¢i vSetky rozmery suciastky zodpovedaji hodnotdm predpisanym
na vykrese alebo sakou presnostou boli dodriané. Meranie musi byt sistavné preto
v podnikoch su oddelenia technickej kontroly — OTK alebo ORA — oddelenie riadenia akosti.
Hlavné poZiadavky kladené na meradla su I'ahké, rychle, kvalitné a najma presné.

Meranie pozname:

a) priame meranie — zistujeme priamo pomocou meradiel skuto¢nd hodnotu suciastky
( posuvné meradlo, mikrometrické meradlo, mikrometricky odpich, uhlomery atd’.);

b) nepriame meranie — porovnavacie — zistujeme ¢i suciastka je vyrobend v medziach
tolerancie ( kalibre, Sablény atd".).
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Podobne ako sa kontroluje kvalita strojového obrabania meranim, musi sa kontrolovat
aj kvalita montaze. Pre tuto kontrolu su vypracované technické podmienky, ktoré urcuju
funkéné, pripadne rozmerové parametre alebo parametre presnosti, ktoré vyrobok ma mat.

Zakladnymi sposobmi kontroly montaze su :

a) vonkajsia prehliadka;
b) subjektivna kontrola;
c) objektivna kontrola meradlami a meracimi pripravkami.

VonkajSou prehliadkou sa kontroluje stav povrchu suciastok, poskrabanie, korodzia,
ostrapy, okoviny, necistota, najma znecistenie Ciastockami brusiva a trieskami, zabezpecenie
skrutiek a matic, neporusenost tesnenia, kompletnost a podobne.

K subjektivnej kontrole patri kontrola zaberu ozubenych kolies podla hlu¢nosti, kyvanie
zle vyvaZzenych rotacnych suciastok, zistenie trhlin avolnych spojov podla zvuku pri
poklepanim kladivom a podobne.

Najlepsim sposobom je objektivna kontrola meradlami a meracimi pristrojmi.
Zmontované dielce sa kontroluju v priebehu celej montaze.

Poslednou kontrolnou operaciou je preskusanie hotového stroja. Skusky hotovych strojov
sa delia na:

> preberacie skusky — zistuju sa skutocné prevadzkové charakteristiky stroja, napr.
vykon, otacky, presnost, rovnobezZnost, siosovost, chvenie zohrievanie loZisk, ¢innost
blokovacich, automatickych a bezpecnostnych mechanizmov;

» kontrolné skusky — ak stroj nevyhovuje poziadavkdm musime ho opravit a podrobit
tejto skuske;

> Specialne skusky — sa robia pri zmene tvaru alebo materidlu niektorej suciastky alebo
pri zistovani pri¢in nadmerného opotrebovania alebo ¢astych portch niektorych
dielcov.

Po kaZdej skuske sa robi zapis ( protokol ), ktory je dolezitym dokumentom pri pripadnych
reklamaciach alebo pripomienkach zakaznika.

Otazky a ulohy:
1. Definujte meranie, vymenujte druhy merania a stru¢ne popiste.
2. Na obrazkoch pomenujte meradla.
3. Aku kontrolu a skidsky vykonavame na zmontovanych strojoch .
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2 Montaz jednoduchych strojovych suciastok
2.1 Vyznam a rozdelenie spojov

V kazdom stroji alebo strojovom zariadeni su jednotlivé strojové suciastky a Casti strojov
medzi sebou vzdjomne spojené. Existuju viaceré druhy spojov, z ktorych kazdy plni urcitq,
vopred urcenu funkciu. Spojenie delime v podstate na pohyblivé a nepohyblivé. Pohyblivé
spoje umozriuje vzajomny pohyb spojenych stgiastok. Patri sem spojenie pomocou kibov,
loZisk a pod. Nepohyblivé spojenie sa nazyva Spoj.
Spojovacia suciastka — je strojova suciastka, ktora spdja dve alebo viac Casti
strojov alebo zariadeni.

Spojované €asti — su Casti, ktoré sa maju spolu spojit. M6ze byt ocel, drevo,

plast a ich kombindcia.
Spoj — je spojenie spojovacej a spojovane] Casti do celok.
Podla sp6sobu vzajomného spojenia rozozndvame:

-

a) rozoberatelné spoje — su spoje, ktoré modzieme rozobrat aznovu poskladat bez
poskodenia spojovacej suciastky ispojovacej casti. Sem patria spoje skrutkové,
kolikové, ¢apové, klinové, pruzinové, zverné, tlakové a niektoré dalsie;

b) nerozoberatelné spoje — su spoje, ktoré sa nedaju rozobrat. Tieto spoje mdzieme
rozobrat iba s poskodenim spojovanej suciastky. Sem patria spoje nitové, zvarané,
lepené, tlakové a spajkované.

Skrutkové spoje patria medzi najstarsie a najpouzivanejSie rozoberatelné spoje. Skrutkovy
spoj tvori spojovacia suciastka — skrutka, spojovaci materidl — ocel, liatina a r6zne zliatiny.
Zakladné typy skrutkovych spojov su uvedené na (obr. 1.).
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obr. 1.

Funkénym prvkom kazdého skrutkového spoja je zavit. Zavit — je drazka narezana pozdiz
skrutkovice, alebo je skrutkovito vinutd drazka s vystupkom. Strojova suciastka, ktora ma
vonkajsi zavit nazyvame skrutka avnitorny zavit je matica. NajpouzivanejsSie zavity na
skrutkdch a maticiach su: metrické (M 30x2),Whitworthov (W 1"), oblé (Rd 30x1)
a lichobeznikové zavity ( Tr 32x2, S 30x2).
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Skrutka — je normalizovana strojova suciastka, ktora sa sklada z hlavy, drieku a zavitu.

Skrutky pozndme:
> spojovacie;
> pohybové;
> S$pecialne.

Skrutky rozdelujeme:

1) podla druhu hlavy: so Sesthrannou, plochou, $tvorcovou, $SoSovkovou, zdpustnou
hlavou atd’;

2) podla pouzitia: do dreva a do Zeleza;

3) podla materialu: ocelové, hlinikové, medené a z r6znych zliatin.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite o je spojovacia suciastka, spojovacie Casti a a spoj.
2. Vymenujte druhy spojov a definujte ich.
3. Aky je skrutkovy spoj, €o je skrutka a aké zavity poznate.

2.2 Montaz skrutkovych spojov - postup

Skrutkové spoje sa montuju:
a) rucne — maticovymi kli¢mi alebo skrutkovaémi;

b) elektricky alebo pneumaticky pohananymi skrutkovacmi a utahovakmi skrutiek
a matic.

Presne a rovnomerne utiahnutie skrutiek mozno dotiahnut:
a) spravnou dizkou rukovati maticového kltuca;
b) pouzitim momentového kluca;
¢) dotiahnutim matice rukou o vopred urcéeny uhol, ktory zodpoveda danému predpatiu;
d) meranim predlZenia skrutky pri utahovani.

Pracovny postup pri montazZi suciastok sa sklada z tychto operacii:
> vyvftanie a Uprava dier;
> narezanie zavitov;
» utiahnutie skrutiek alebo matic.
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Diery pre spojovacie skrutky sa najcastejSie vitaju na sustruhu alebo vitackach.
V odliatkoch mézu byt odliate a v plechoch vystrihnuté. Otvory upravujeme vyhrubovanim
a vystruzovanim len pri suciastkach, kde zalezi na presnej polohe.

Pred zaskrutkovanim je potrebné zavit dékladne skontrolovat, zistit, ¢i nie si poskodené,
odistit ich a vyskusat, ako sa da matica naskrutkovat. Pred naskrutkovanim zavit namazeme
vhodnym mazadlom.

Pri montazi maticovych skrutiek postupujeme tak, Ze skrutku prestréime priebeznou
dierou a rukou naskrutkujeme maticu na skrutku, az matica dosadne na spojovanu ¢ast. Takto
usadime vSetky skrutky, a az potom dotahujeme matice kfi¢om. Kliéom maticu ( skrutku )
dotahujeme na dvakrat. Matice utahujeme postupne, pretoze méze vzniknut nerovhomerné
utiahnutie jednotlivych skrutiek, a tym aj zdeformovanie stéiastok. Skrutky v kruhu sa utahuju
krizom, skrutky na pozdiznych sugiastkach utahujeme od stredu striedavo ku krajom a pri
skrutkdch umiestnenych vrade utahujeme od strednej skrutky a postupne striedavo
az k okraju, vid. obrazok.

865 4 213579
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Pri kazdej demontazi skrutkovych spojov sa obnovuje stdle tesnenie. Tesnenie sa pri
montdzi skrutkového spoja zdeformuje a stlaci, preto pri dalSom poutziti uz nemdze spolahlivo
tesnit. Spojovacie skrutky st vzdy samosvorné a napriek tomu je potrebné spoj zabezpedit. Pri
pokojnom zataZeni sa skrutka neuvolni, pretoZe trenie v zavitoch stadi na zabezpecenie
spojenia. Ked je spoj vystaveny otrasom a striedavému zataZeniu je potrebné spoj zabezpedit.
Pri utahovani skrutiek sa pdsobi réznou silou, takze sila predpatia v skrutke byva 30 az 80 N.
Pevnost skrutkového spoja zavisi zo 70 % od kvality montaze.

Pozndame dva spOsoby zabezpecenia skrutkovych spojov:
a) mechanicky — skrutky a matice zabezpecujeme vhodnou poistkou, su to zavlacky
(obr.2.14a,b,c,), prilozky, poistné podlozky ( obr. 2. 2. ) alebo droty;
b) trenim — skrutky a matice zabezpecujeme poistnou maticou, spoj ma dve matice
( obr. 2. 3. ), alebo pruinou podlozkou, ktord maticu zabezpecuje ustavicnym
pruzenim.
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obr. 2. 1. obr. 2. 2. obr. 2. 3.
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Otazky a ulohy:
1. Povedzte ako utahujeme skrutkové spoje a akymi nastrojmi.
2. Popiste postup montaze skrutkového spoja podla obrdazka.
3. Analyzujte zaistenie matic v skrutkovom spoji.

2.3 Naradie pre montaz skrutkovych spojov

Pri utahovani skrutiek sa posobi réznou silou, takze sila predpétia v skrutke byva 30 az 80 N.
Pevnost skrutkového spoja zavisi zo 70 % od kvality montaZze. Skrutkovanie je pri montdzi
tolko, Ze nastroje volime podla hlavy skrutiek a druhu matic.

Skrutky so S$esthrannou aS$tvorhrannou hlavou pri ruénej montdZzi utahujeme
normalizovanymi maticovymi kluémi ( obr. 3. 1. ), skrutky s drazkou v hlave utahujeme
skrutkovaémi ( obr. 3. 2 ). Otvorené skrutkové klice sa nasunu, zatvorené ( nastréné
a prstencové ) sa nasadia. Nastavné nastréné kltuée su ukoncené vonkajsim sSesthranom alebo
$tvorhranom, na ktory mozno nasadit dalsi nastrény kIt¢. To umoziiuje predizit klu¢ a mézeme
nim utahovat skrutky a matice hlboko zapustené. So zatvorenymi skrutkovymi kldémi mozno

obr. 3. 2.

Pri montazi vdielni sa nepouZivaju univerzdlne klice, lebo na nastavovanie kluca
potrebujeme viac casu. Pri montazi skrutiek s drazkou v hlave pouzivame skrutkovace.
Skrutkovaé¢ musi presne dosadnut do draiky v hlave. Véla medzi hrubkou ¢innej plochy
skrutkovacom a drazkou ma byt mala. Prilis kratke ¢inné hrany skrutkovaca sa lamu a klinovité
roztlac¢aju drazku. Pri praci so skrutkovacom treba davat pozor, aby lavd ruka nebola proti
¢innej Casti skrutkovaca, ¢im vznikd nebezpecenstvo Urazu ruky pre zoSmyknuti skrutkovaca.
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Zavrtné skrutky utahujeme pomocou dvoch matic, ktoré sa naskrutkujeme na maticovy
koniec skrutky a dotiahneme ksebe. Vyhodnejsie je pouzit zatahovacie puzdro alebo
mechanickd hlavicu na zatahovanie zavrtnych skrutiek.

V sériovej montdzZi skrutkovych spojov pouzivame elektricky ( obr. 3. 3. )alebo
pneumaticky (obr. 3. 4.) pohanané skrutkovace a utahovace skrutiek a matic. Motor tychto
nastrojov pohdana upevneny nastrény kluc¢ prostrednictvom impulzného mechanizmu. Chvenie
vyvolané tymto mechanizmom umozfiuje matice dokonale pritiahnut arovnako aj lahko
uvolnit. Velkost krutiaceho momentu na tychto nastrojoch mézeme lahko nastavit.

=
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obr. 3.3. obr. 3. 4.

Velmi déleZité si aj mechanizované skrutkovaky a utahovaée (obr. 3. 5.), ktoré su
nepostradatelné najma pri montazi pristrojov.

obr. 3.5.

Otazky a ulohy:
1. Povedzte od ¢oho zavisi pevnost skrutkového spoja.
2. Vymenujte aké nastroje zvolite pre skrutky so Sesthranou a Stvorhranou hlavou.
3. Aky dalSie nastroje vyuZivame pri montazi skrutiek a matic.

2.4 Montaz kolikovych spojov - postup
Kolikovy spoj patri medzi najjednoduchsi a najstarsi sposob spojenia. Kolikové spoje su

pevné, nepohyblivé spoje stvarovym stykom a patria tieZz k rozoberatelnym spojom iked
montaz a demontdz zniZuje ich spolahlivost.

Kolikové spoje pouzivame:
» na zabezpecenie vzajomnej polohy;
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» nazamedzenie otacania alebo posuvu jednej suciastky voci druhe;j.
Zakladné druhy kolikov:

1) - vodiace, poistovacie, spojovacie — $karové;

2) - valcové — hladké, s kuzelovym koncom, pruzné, s koncom na
roznitovanie,
- kuzelové - hladké, svonkajSim avndtornym zavitom,

('

s hlavou,

- pruzné;

- ryhované.

[y

Koliky maju rbézny tvar, zakladné dva typy su valcové a kuzelové koliky a su vacsinou
normalizované.

Vyhody:

» jednoducha vyroba;

> lacny spoj — minimalne naklady na vyrobu a montaz, nulové naklady na prevadzku;
> s uspechom méZeme nahradit skrutky, nity, kliny, zavlaéky, pruzné krizky a pod.;
» rychla montaZ a demontai.

Vyhodou spojenia suciastok kolikmi je lahkd montdz. To v3ak nevyZaduje zoslabenie
suciastok sposobené dierou pre kolik, ani mald odolnost proti uvolneniu otrasmi.

Pri montdzi licovanych valcovych kolikov postupujeme tak, Ze najprv vitame diery
do vopred nastavenych casti a potom diery vystruiujeme vystruznikom. Valcovy kolik
ma priemer trochu vacsi ako priemer otvoru. Aj napriek tomu moze doéjst k jeho uvolneniu,
napriklad pri Castej demontazi alebo ak je spoj vystaveny rdzom avibraciami. Kolik
naolejujeme aby do vystruZenej diery zapadol lahkym tlakom, uderom kladiva alebo

lisovanim v lise. Valcovy kolik ma priemer trochu vacsi ako priemer otvoru.

Pri montdZi kuZelovych kolikov postupujeme podobne, vitame diery priCom priemer
vrtdka ma byt taky aky je maly priemer kolika. Potom diery vystruzujeme kuzelovymi
vystruznikmi. Dieru a kolik skontrolujeme, naolejujeme a nalisujem do diery. Kuzelovy kolik
vytvara velmi presny apevny spoj. Zarucuje stdlu presni polohu spojovanych casti ipo
opakovanom rozoberani. Nie s vhodné pre spoje vystavené otrasom a rdzom.

Ryhované koliky nevyZaduju presni licované otvory a su odolnejsie proti
uvolneniu. Nie su vhodné pre spoje, ktoré sa Casto demontuju a spojenie
hlinikovych materidlov. Pruzné koliky sa vyrabaju z akostnej ocele. Vonkajsi
priemer je vacsi ako priemer diery do ktorej sa narazi. Po narazeni sa kolik snazi
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roztiahnut na pévodny priemer, ¢im zvacSuje trenie a zabrariuje samouvolneniu.

Otazky a ulohy:
1. Popiste kolikovy spoj a vymenujte druhy kolikov.
2. Popiste postup montaze valcového, kuzelového kolika.
3. Porozpravajte na aké spojenie su vhodné ryhované a pruzné koliky.

2.5 Naradie pre montaz kolikovych spojov

Pri montazi kolikovych spojov pouzivame:

a) nastroje — vrtaky, vyhrubniky a vystruzniky na vyrobu otvorov;

P T ——
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b) naradie: —kladivo montdazne (obr. 5. 1.), vyklepdvacie kladivo (obr. 5. 2.);
— ruéna vitacka, mini vitacka (obr. 5. 3.), akumulacné vitacky (obr. 5. 4.) ;
— kolikovy klu¢ (obr. 5. 5.);
—rucéné lisy (obr. 5. 6.);

c) rysovaciu ihlu, jamkar, posuvné meradla, kalibre a ole;j.

obr.5.1. obr. 5. 2.

obr. 5. 3. obr. 5. 4.
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obr. 5. 5. obr.5.6.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite preco potrebujeme pri montazi nastroje, naradie a pomdcky.
2. Pomenujte naradie na obrazkoch .
3. Aky iné naradia by ste eSte mohli poufzit.

2.6 Montaz perovych spojov - postup

Perové spoje pouzivame na prenasanie otdcavého pohybu alebo momentu krutiaceho
z jednej sudiastky na druhd. Ide o spojenie hriadela s ndbojom, ndboj mdze byt ozubené
koleso, remenica, retazové koleso a pod.
Rozozndavame:

a) tesné perd so zaoblenymi alebo rovnymi ¢elami ( obr. 6. 1.);

b) vodiace perd — su urcené na pohyblivé spojenie ndboja s hriadefom, v hriadeli
ich upeviiujeme skrutkami (obr. 6. 2.);

¢) Wodrufové pera ( uUseCové ) — su vhodné na prendsanie mensich namahani
lebo oslabuju prierez hriadela (obr. 6. 3.).

obr.6. 1.
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Postup montdze ndboja na hriadel pomocou perového spoja zavisi od druhu pera. Drazky
pre pera vyrdbame frézovanim pomocou drdzkovej frézy.

Perd do drazky v hriadeli zalisujeme so znacnym presahom, pretoze sa velmi tazko
vyberajl. Presnost prilicovania pri vodiacich perdach kontrolujeme pomocou farby. Pera
do drazky v hriadeli narazame palickou. Po usadeni suciastky ne hriadel treba skontrolovat,
¢i suliastka nehadZe. Radidlne a celné hadzanie kontroluje ciselnikovym odchylkomerom.
Po usadeni pera vdrazke potom nardazame suciastku s ndbojom. Pred nalisovanim pero
a drazku ocistime, skontrolujeme rozmery posuvnym alebo mikrometrickym meradlom. Preto
pero pred kone¢nou montaZzou musime upravit pre buddcu montaz. Pri tejto Uprave bud
zrazime spodnu plochu pera , bud vyreZeme na Cele pera drazku alebo urobime v pere
priebeznu dieru so zavitom (obr. 6. 4.). Pri zrazeni spodnej plochy pera sa toto vybera z drazky
uderom kladiva na vrchnu plochu v mieste ¢ela pera sa ulozi skrutkovac a pa¢enim mozno pero
vybrat. Pero zo zavitovou dierou sa perd pri montazi skrutkuju a pri demontazi vyskrutkuja.

§
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Pri upevriovani suciastky na hriadel pomocou perového spoja sa snazime vyhnut montazi
pri nasadeni hriadela v loZiskach. Potrebné narazy atlak moézZe poskodit uloZenie hriadela.
Ak mbzeme pouzit suvisly tlak, ddvame prednost pred razmi. VSetky licované plochy dékladne
namazeme olejom. Na ulah¢enie montaze suciastok s prechodnym uloZenim alebo s presahom
suciastky zohrievame v olejovom kupeli.

Otazky a ulohy:
1. Povedzte aky je perovy spoj a ¢o prenasa.
2. Aké pera poznate a kde ste videli perovy spoj.
3. Popiste postup montaze perového spoja.
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2.7 Naradie pre montaz perovych spojov

Pri montazi perovych spojov pouZivame tieto naradia:

1) navyrobu drazky pre pero pouzivame:
— drazkovu frézu;
— kotucovu frézu;

2) na montaz pier pouzivame:
— na zrazenie hran pera a drazky pouzijeme pilnik;
— na zatlacenie pera pouzijeme gument palice alebo zvierku;
—skrutkovace — rucné, elektrické alebo akumulatorové;

— montazne pripravky;
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3) na kontrolu pier a draZok pouZzijeme:
— posuvné meradlo;

— listové mierky;

....... “ ,-ﬁ-’n@.-:x..., —
ksl
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Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite o je spojovacia suciastka, spojovacie Casti a a spoj.
2. Vymenujte druhy spojov a definujte ich.
3. Aky je skrutkovy spoj, €o je skrutka a aké zavity poznate.

2.8 Montaz klinovych spojov - postup

Klinové spoje pouzivame na prenasanie otacavého pohybu z jednej suciastky na druhu;
ide o spojenie hriadela s ndbojom. Vyhodou klinového spojenia je pomerne jednoducha
konstrukcia, nevyhodou je namahavd montdz a zmens3enie prierezu hriadela.

Rozozndvame dva druhy klinovych spojeni:

a) spojenie pozdiznymi klinmi na prenos krdtiaceho momentu;
b) spojenie priecnymi klinmi na prenasanie vratného pohybu ( napriklad spojenie
priecnej tyce s kriziakom ).

Najcastejéie pouzivame pozdiZne kliny ato — trecie, ploské, drazkové atangencidlne.
Pozdiine kliny st bez nosa alebo s nosom. Horna plocha ma pri vietkych klinoch pozdizny
tikos - sklon 1 : 100 vzhladom na dolnt plochu a prierez je obdiZnikovy.

Priecne kliny podla ucelu rozdelujeme na spojovacie a nastavovacie. Spojovacie priecne
kliny sa pouZivaju na trvalé spojenie dvoch suciastok, nastavovacie na nastavenie vzajomnej
polohy dvoch suciastok. Prierez klina je obdiznikovy so zaoblenymi hranami, tkos - klon
byva 1 : 10 az 1: 20. Proti uvolneniu sa kliny zabezpecuju kolikmi, zavlackami alebo
nastavovacimi skrutkami.
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Spbésob montaZze ndboja na hriadel pomocou klinového spoja zavisi od druhu pouzitého
klina. Vyhodou klinovych spojov je rychla rozobratefnost a nevyhodou néarocné prilicovanie.
Drazku pre klin vyrabame frézovanim drazkovou frézou alebo kotticovou frézou. Pri montazi
pozdiznych klinov treba dbat na to, aby klin presne dosadal na dno drazky v hriadeli
aj v naboji po celej dizke, ale boky klina majui mat volu. Velmi starostlivo sa musi dodrzat
rovnaky uUkos dna drazky naboja a klina.

Drazka sa prilicuje pilovanim alebo zaskrabanim a kontroluje sa primeriavacou farbou
pri lahkom zarazeni klina. Pri prilicovani sa klin nenarazi Uplne, ale nechaju sa asi 3 mm dizky
na kone¢né naklinovanie.

Vola medzi klinom adnom drazky sa kontroluje z obidvoch stran naboja listovymi
mierkami. Hibku drazky v hriadeli sa meria mikrometrom alebo $pecialnym hibkomerom.
Hibka drazky v naboji sa meria $pecidlnym meradlom.

Klinovy spoj sa montuje pred usadenim hriadela v loZiskadch, pretoze montazne narazy
mozu poskodit loziska. Ak klin mozno zasunut tlakom, potom ho takto montujeme radsej
ako ndrazmi. Klin do drdzky naraZzame pali¢kou. Pri montaZi sa pouZivaju Specialne pripravky
alebo sa hriadel usadi na montovanom mieste do hranolov. Po upevneni suciastky na hriadel
klinom skontrolujeme, ¢i suciastka nehddze. Radidlne hadzanie spOsobuje velkd vola medzi
priemerom hriadela a priemerom v naboji. Bo¢né hadzanie vznika chybnym vyfrézovanim
drazky v hriadeli av ndboji. Pred kone¢nym narazenim klina kladivom cez podlozku sa klin
l[ahko natrie olejom. Narazenim klina do klinovej medzery vznikne montazne predpatie.
Krutiaci moment sa prendsa trenim medzi hriadelom a ndbojom a medzi klinom a hriadelom,
resp. ndbojom. Na ulahcenie montaze suciastok s prechodnym uloZenim alebo s presahom
zohrievame ich v olejovom kupeli.

MontaZ spojov drazkovym klinom bez nosa alebo snosom sa uskutolhuje tak,
Ze suUciastka s nabojom sa ustavi na hriadeli a do drazky sa zarazi klin. Podla kétovania
na vykrese sa urci, z ktorej strany treba klin narazit, pretoZe na tej strane sa drazka kotuje.
Ak je drazka na konci hriadela, je rovnako dlha ako klin a ak je drazka v strednej ¢asti hriadela,
musi mat dvojnasobnu di7ku, aby sa klin mohol do drazky nasadit.

Pre casté demontdze pouzivame klin snosom. Tieto kliny vyrdzame Specialnymi
stahovdkmi ( iderovym stahovédkom alebo hakovitou pakou na demontaz klinov).

Otazky a ulohy:
1. Povedzte kde sa pouzivaju klinové spoje.
2. Vymenujte druhy klinov a aky ma ukos - sklon kuzelovy klin a priecny klin.
3. Analyzujte postup montaze klinovych spojov.
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2.9 Naradie pre montaz klinovych spojov

Naradie pri montazi klinovych spojov pouzivame:

1) na vyrobu drazky pre klin volime:
— kotucovu frézu;
— drazkovu frézu;

2) na montaz klinov pouzivame:
—kladivo;
— pilniky a Skrabaky na prilicovanie drazky;
—gumova palica na klin;
— $pecidlne pripravky;

3) na kontrolu véle a drazky pouZivame:
— listové mierky;
— mikrometer;
— $pecialny hibkomer;
— $pecidlne meradlo.

0~25x0.01mm

Otazky a ulohy:

1. Vymenujte naradie na vyrobu drazky pre klin.

2. Vymenujte naradie pre montaz klinov.

3. Aké meradla pouzivame na kontrolu vole a drazky.
4. Porozpravajte s ktorymi meradlami ste merali.
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2.10 Bezpecnostné predpisy

Montdaznik pri svojej praci vykondva mnoho rozlicnych operacii, pri ktorych pouziva
rozmanité pracovné nastroje, pomocky, stroje , zdvihacie a iné zariadenia, pri ktorych treba
dodrziavat vSetky pravidla bezpecnosti pri praci.

Bezpodmieneéne sa treba dokonale oboznamit so vsetkymi tymito pravidlami.
Podceniovanie tychto pravidiel ohrozuje nielen vlastné zdravie, ale aj zdravie ostatnych
spolupracovnikov. Pri vykondvani montdznych prac platia vSetky zasady bezpecnosti pri praci,
platné pre jednotlivé pracovné procesy, ako je rezanie, sekanie, pilovanie, vftanie,
zaskrabavanie, atd. Preto Ze sa tieto prdce Coraz viac mechanizuju, vzrastd nebezpecenstvo
Urazu elektrickym pruadom.

Zaobchadzanie s ruénymi nastrojmi sa pracovnik cvicit nielen pri praktickom vyuéovani, ale
aj pri premiestneni pracovnika na ina pracu, ktord vyzaduje pracu s ruénym naradim. Zru¢nost
moze ziskat iba praktickym predvedenim.

Bezpecnost prace s idernym naradim (kladiva a kyjanicky) zavisi od pevného a spravneho
nasadenia na porisko. ZaleZzi aj od materidlu, zktorého je porisko vyrobené ajeho
zabezpecenia Sikmym narazenim klina.

Pri praci s idernym naradim treba dodrziavat tieto zasady:

> zvolit spréavny druh a velkost kladiva;

> nepouzivat kladivo, ktoré m3a porisko uvolnené,
poskodené, prasknuté, zamastené a pod.;

> tict celou plochou kladiva, aby sa kladivo nezo$myklo;

> nepouzivat kladivo, ktoré nemda rovnd udernu plochu
alebo ostrapy;

» kladivo driat volne na konci poriska a porisko pevne
stisnut;

» neopravovat prasknuté porisko drétom a vypadnuty klin
nenahradzovat skrutkou, klincom;

Pri praci s utahovacimi nastrojmi, ku ktorym patria vSetky typy kfucov a skrutkovace,
vynimocne aj klieste musime dodrZiavat tieto pravidla:

» zvolit spravny druh a velkost kluéa;
nepouzivat prasknuté alebo poskodené kluce;

s v

pri utahovani, pokial' mozno, nenastavovat kltce, napriklad rarku;
nepouzivat kltce ako kladivo a netict na klu¢;

pouzivat najma zatvorené kluce a udrziavat ich v Cistote;

YV VV VY

zvysit pozornost pri préaci na zle dostupné miesta alebo pri tazko povolitelného spoja.
Pri praci so skrutkovaémi musime dodrZiavat tieto pravidla:

» zvolit spravnu velkost skrutkovaca, aby jeho hrabka aSirka €innej plochy zaplnila
drazku na hlave skrutky;
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>

nepouzivat poskodené, ulomené, ohnuté skrutkovade a ani skrutkovade s prasknutou
rukovitou;

skrutkovade nepouzivat ako dlito, pacidlo anetict na neho, ak na to nie je
prisposobeny;

skrutkovaée nenosit vo vrecku.

Pri pouzivani kliesti treba dodrziavat tieto zasady:

>

>
>
>

zvolit spravny druh a velkost kliesti;

nepouzivat klieSte s poskodenymi a zamastenymi éelustami;
klieSte drzat na konci rukovite;

netict klie$tami, ani na klieste.

Elektrické mechanizované naradie moze pracu ulahdit, ale aj viac ohrozit nasu bezpecnost.

Preto pri praci s tymto naradim musime dodrZiavat tieto zésady:

>

pred pripojenim ndaradia na elektricka siet skontrolovat, &i privodny kabel nie je
poskodeny, nie je prasknuta vidlica, naradie nie je vihké a pod.;

pocas prevadzky skontrolovat, ¢i sa vidlica alebo kadbel privelmi nezohrieva;

pocas prevadzky kontrolovat hluénost naradia, pri zvy3eni alebo nezvy&ajnom zvuku,
ihned prerusit pracu;

pri podozreni na nespravnu €innost nastroja hlasit vedicemu alebo pracovnikovi vo
vydajni naradia;

neopravovat 7iadne mechanizované néradie;

pri €astej praci s mechanizovanymi nastrojmi ovplyviuju vibracie svaly, kosti, kiby
a nervy koncatin. Preto treba pravidelne chodit na preventivne prehliadky.

Po skondeni prace odistit nastroje, meradld, pomédcky a na konci kaZzdej smeny urobit na

pracovisku poriadok. Odstrante znecistené Cistiace handry, zvysky mazadiel a pod. Vypnite

svetlenie. Mechanizovand elektrické ndstroje a prenosné svietidla vytiahnite zo zasuvky.

Nahldste veducemu skonéenie prace.

Otazky a ulohy:

1.

2.
3.
4

Povedzte preco sa musia dodrziavat bezpecnostné predpisy.

Vymenujte aké zdsady musime dodrziavat pri pouzivani kliesti a skrutkovacov.
Aké zasady dodrzujeme pri pouzivani kladiva a elektrickych nastrojov.

Co mame urobit po skonéeni prace.
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2.11 Demontaz podskupin

Demontazne prace su tiez sucastou oprav strojov, obycajne prebieha v opatnom slede
nez montdZz. MontaZz opraveného stroja je spravidla zhodnd s montdzou nového stroja alebo
po generdlnej oprave. Vykondvame postupne demontdz stroja na skupinovl, z nich
podskupiny a tie na dielce a suciastky.

Pri demontaZi podskupin sa riadime tymito pokynmi:

1) na zaklade prehliadky stroja sme urcili demontaz podskupiny;

2) o postupe demontadZze sa poradime s majstrom, ak nie je vypracovany postup
demontaze prislusnou kancelariou;

3) pred demontazou podskupiny sme prekontrolovali ¢i skupina je dokonale ocistena
a nenachadza sa v nej Ziadne médium alebo médium pod tlakom;

4) uvolnime vsetky spojovacie a zabezpecovacie spoje a uvolnime funkéné casti;

5) staré, namazané, rozoberatelné spoje vloZzime do naftového alebo petrolejového
kupela alebo natrieme Stetcom namocenym do nafty, petroleja;

6) pri demontazi pouzivame neposkodené naradie predpisanej velkosti;

7) pri uvolniovani suciastok pouzivame drevené kladivo, alebo kladivo s makkymi ¢elnymi
plochami (olovo, med ) alebo medzi suéiastku a kladivo vloZime klatit ztohto
materialu;

8) suéiastky ukladame tak, aby sa mohli namontovat v tej istej polohe aj po dlhsom
case;

9) ak je potrebné oznaéit si pévodnu vzajomnl polohu sudiastok pouzijeme jamkar,
zarezy alebo vyrazime rannikom cisla pripadne pismen3;

10) nedemontujeme Casti podskupiny, ktord nie je potrebné opravovat;

11) dbame na to aby sme pri demontazi eSte viac neposkodili demontované alebo ostatné
suciastky;

12) pri zni¢eni alebo poskodeni suciastky je potrebné si vopred zabezpecdit novu stéiastku,
alebo ju dat vyrobit;

13) vsetky suciastky dékladne umyjeme a odmastime;

14) ocistené suciastky prekontrolujeme alebo odovzdame kontrole a roztriedime;

15) napiSeme poziadavku na nové normalizované stciastky — skrutky, podlozky, matice,
loziska, koliky a pod.;

16) odovzdame poziadavku na material pre vyrobu novych suciastok, ak ich bude vyrabat
iné pracovisko;
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17) dodrZiavat bezpeénostné predpisy a na pracovisku udrZiavat poriadok.
18) priebeine zistovat, zakych dévodov sa poskodzuju suéiastky v skupine
alebo nadmerné opotrebuju, navrhnut spésob, ako poskodeniu zabranit.

Otdzky a ulohy:
1. Povedzte ¢o je demontdz a montdzna podskupina.
2. Popiste postup demontaze podskupiny.
3. Vysvetlite preco pouzijeme kladivo z makkymi ¢astami.

2.12 Demontaz skupin

Pri zisteni poruchy stroja alebo zariadenia je potrebné navrhnat postup pri jeho oprave.
Diagnostikou uc¢ime velkost poruchy alebo opotrebenia. Podla technologického postupu
vykondme demontaz skupiny a podskupiny.

Pri demontazi skupin sa riadime tymito pokynmi:

1) po celkovej prehliadky stroja uréime demontaz skupiny;

2) o postupe demontaze skupiny sa poradime s majstrom, ak nie je vypracovany postup
demontaze prislusnou kancelariou;

3) pred demontaiou skupiny prekontrolujeme ¢i  je stroj dokonale ocisteny
a nenachddza  savniom Ziadne médium alebo médium pod tlakom;

4) uvolnime vsetky spojovacie a zabezpecovacie spoje a potom uvolnime funkéné Casti;

5) staré, namazané, rozoberatelné spoje vioZime do naftového alebo petrolejového
kapela alebo natrieme stetcom namocenym do nafty, petroleja;

6) pri demontazi pouzivame neposkodené naradie predpisanej velkosti;

7) pri uvolfiovani suciastok zo skupin pouzivame predpisané kladivo, alebo kladivo
s makkymi celnymi plochami (olovo, med' ) alebo medzi suciastku a kladivo viozime
klin z tohto materialu;

8) suciastky ukladame tak, aby sa mohli namontovat v tej istej polohe aj po dlh§om
Case, alebo ich ukladéame do krabic a paliet;

9) ak je potrebné oznadéit si povodnu vzajomnu polohu suéiastok pouzijeme jamkar,
zarezy alebo vyrazime cisla pripadne pismen3;

E
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10) nedemontujeme casti skupiny, ktoru nie je potrebné opravovat;

11) dbame na to aby sme pri demontazi eSte viac neposkodili demontované alebo ostatné
suciastky;

12) pri zniéeni alebo poskodeni suciastky je potrebné si vopred zabezpedit novu suciastku,
alebo ju dat vyrobit;

13) vsetky suciastky dokladne umyjeme a odmastime;

14) ocistené suciastky prekontrolujeme a roztriedime;

15) napiSeme poziadavku na nové normalizované suciastky — skrutky, podlozky, matice,
loZiskd, koliky a pod.;

16) odovzdame poziadavku na material pre vyrobu novych suciastok, ak ich bude vyrabat
iné pracovisko;

17) dodrziavat bezpeénostné predpisy a na pracovisku udrZiavat poriadok;

18) priebeine zistovat, zakych dévodov sa poskodzuju suciastky v skupine alebo
nadmerné opotrebujd, navrhnuat spésob, ako poskodeniu zabranit.

Otazky a ulohy:

1. Povedzte ako postupujeme pri demontazi skupiny.
2. Popiste ako ocistime zamastené a Spinavé suciastky.
3. Analyzujte bezpecénostné predpisy a poriadok na pracovisku.
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2.13 Zasady demontaze

Pod demontaZou sa rozumeju prace, pri ktorych sa rozobera stroj, strojové zariadenie
alebo jeho ¢ast na skupiny a podskupiny na suciastky.

Na zadklade overenych skisenosti mozno stanovit vseobecné pokyny, ktorymi sa riadi
opravar pri demontazi:

1) na zédklade vysledkov prehliadky treba uréit skupiny, podskupiny a detaily, ktoré
sa maju demontovat;

2) o postupe demontaze ( pokial nie je vypracovany technologickou kancelariou )
je potrebné sa poradit s majstrom;

3) skontrolovat ¢i je stroj vypnuty a zabezpecit proti svojvolnému zapnutiu;

4) dohliadnut, aby cely stroj bol dokladne o€isteny pred demontéazou;

5) zo skrifi a nadrZi vypustit prevadzkové kvapaliny;

6) najprv uvolnit vietky spojovacie a zabezpeéovacie spoje, potom uvolnit funkéné &asti;

7) staré, namazané, rozoberatelné spoje vloZit do naftového alebo petrolejového
kupela alebo spoje natriet $tetcom namocenym v petroleji, nafte;

8) pri préci pouzivat neposkodené nastroje predpisanej velkosti;

9) pri uvolfiovani suciastok pouzivat drevené kladivo alebo kladivo s mikkymi éelnymi
plochami, alebo medzi kladivo a sudiastku vloZit klatik z toho materialu;

10) suciastky ukladat tak, aby sa mohli namontovat v tej istej polohe i po dlh§om ¢ase.
Ak je treba, oznacit si pdvodnd vzajomnu polohu suciastok trvalym spdsobom
( zarezmi, jamkarom, vyrazenim ¢islic ) ;

11) suciastky, ktoré boli staticky a dynamicky vyvaZzené ponechat spolu, pricom treba
vyznacit vzajomnu polohu;

12) nedemontovat skupiny a podskupiny, ktoré netreba opravovat;

13) dbat, aby sa pri demontazi neposkodili ete viac porusené a opotrebené suciastky;

14) dodrziavat bezpeénostné predpisy a poriadok na pracovisku;

15) pri demontazi valivych lozisk pouzivat spravne stahovaky;

16) saéiastky pri demontazi poskodit len v nevyhnutnom pripade, ak ostatné moznosti
demontéaze zlyhali. Vopred je potrebné zabezpecit vyrobu novej suciastky;

17) v3etky suciastky dokonale umyt a odmastit;

18) (Cisté dielce prekontrolovat a roztriedit;

19) zistit mnoZstvo a pozZiadat o nové normalizované suéiastky — skrutky, loZiska, podlozky
atd’;

20) spisat potrebné nahradné suciastky. Zistit, ktoré nové nahradné sudiastky
su k dispozicii, ktoré treba opravit alebo vyrobit;

21) priebezne zistovat dévod poskodzovania alebo nadmerného opotrebovania suciastok,
navrhnut spdsob, ako tymto poskodenia zabranit.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite ¢o je demontaz.
2. Vymenujte prvé prace musime urobit pred demontazou.
3. Co je potrebné urobit s demontovanymi suciastkami.
4. Co urobime s poskodenymi suciastkami
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2.14 Mechanizované nastroje

Na skrdtenie Casu pri Uprave, pri montdzi aj demontdzi suciastok a na ulahéenie prace

sa pouzivaju mechanizované ndstroje a naradie.

Mechanizované nastroje mézu mat:

a)

c)

d)

elektricky pohon — ma vyhodu v tom, Ze sa pouZiva v akejkolvek dielni, pretoZe zdroj
energie je prakticky na vsetkych prevadzkach. Nevyhodou je vé&dsia hmotnost
a nebezpecie Urazu. Je nevyhnutna Specidlna ochrana, ktora v sucasnosti vyZaduje
podstatné zvysenie hmotnosti vyrobku;

pneumaticky pohon — ma oproti elektrickému naradiu tieto vyhody: nizka hmotnost,
niekedy je o polovicu mensia, nizSie nebezpelenstvo Urazu anie je nebezpedie
pretaZzenia naradia. Pneumaticky pohon pracuje na principe stlateného vzduchu
a potrebuje zdroj energie;

hydraulicky pohon — sa pouziva zriedka, pretoze je méalokedy k dispozicii zdroj energie.
Hydraulicky pohon pracuje na principe stlacenej hydraulickej kvapaliny;
akumulatorovy pohon — pouziva sa v sucasnosti pri praci kde nemame Ziadny zdroj
energie. Pri praci vyuziva batérie.

Sucasny sortiment mechanizovaného naradia zasahuje prakticky vsetky montadzne
technoldgie.

Pre dodatocné Upravy pri montdzi pouzivame:

>
>

elektrické rucné frézovacky, brusky, pilky, noZnice, vitacky, zavitorezy a Skrabaky;
brusiaci strojcek Maflex, pilovacie, lestiace aznackovacie strojceky, zabrusovacie
a lapovacie stroje;

pneumatické brusky, zbijacie kladiva, vibratory, Stetce, vitacky, lescicky;

sekacie kladiva, hydraulické ohybacky, ultrazvukové €isticky atd.

Pre klasické montaine prace existuje sortiment drobnych mechanizovanych  strojov
s vyraznou produktivitou:

> elektrické a mechanické skrutkovace;

» pneumatické utahovaky, utahovacie jednotky;

>

mechanické, pneumatické, hydraulické a nastrelovacie lisy;
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> nitovacie kladiva a klieste;
> zvaracie agregaty.

Pre kontrolné a meracie prace sa pouzivaju meracie pripravky urcené na kontrolu
mnoZstva, hmotnosti a rozmerov, ako su:

> elektrokontaktné hlavice;
meranie rozmerov so svetelnym rozliSovanim;
pripravky na meranie dier a rozstupov;

YV V V

rézne meradla, odchylkomery atd.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte druhy pohonov a povedzte vyhody pohonov.
2. Vymenujte ndstroje pre Upravu suciastok pri montazi.
3. Aké meradla pouzivame pri kontrole suciastok.
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2.15 Cistenie sti¢iastok pred a po montazi

V priprave suciastok na montdZz v podstate ide o ocistenie suciastok, ich kontrolu
a triedenie, Upravu tvaru alebo rozmeru aich oznacenie. Prvym krokom po demontdzi
je Cistenie suciastok. Cistenim odstrafiujeme zo suciastok rozne necistoty.

Cistit mozno:

1. mechanicky,
2. chemicky.

Cistenie ovplyviiuje:

> teplota,
> tvrdost vody,
» mechanicky ucinok,

Pri Cisteni zohl'adfiujeme:

> zloZenie nedistoty,
stupen znedistenia,
velkost Cistenej plochy,

YV V V

nutnost Cistenia vyplyvajlca z opravy.
Znedistenie suciastok moze byt:

» organické — oleje, tuky, vazelina, chladiaca kvapalina...
» anorganické — ochranné a konzervacné natery, zvysky brusiacich praskov, koroézia...

Pri mechanickom cCisteni m6zeme suciastky Cistit ruéne — pomocou pilnikov, Skrabiek,
ocelovych drotené kefy, oklepavanim, brisenim a pieskovanim. VacSie mnozstvo suciastok
Cistime umyvanim , napriklad ponorenim suciastok do nadrze alebo pomocou umyvacich
strojoch. NajbeZnejSie umyvacie stroje su dvojkomorové alebo trojkomorové alebo suciastky
umyvame na linkach. V dvojkomorovych umyvacich strojoch suciastky prechadzaju po
dopravniku ¢o umozZiuje umyvanie aj zo spodku. V prvej komore sa suciastky umyvaju
Cistiacimi prostriedkami a v druhej komore sa oplachuju cistou vodou. Pri trojkomorovych
strojoch sa tretia komora pouziva na vysusenie suciastok horucim vzduchom.

Drobné suciastky, pri ktorych nie je nebezpecenstvo poskodenia, sa omielaju - umyvaju
v rotacnych umyvacich strojoch. Suciastky sa umiestnia do bubna stroja a zaleju sa teplym
Cistiacim prostriedkom. Po spusteni stroja sa suciastky pohybom v Cistiacom prostriedku
a vzajomnym otieranim ocistia alebo Cistime abrazivne ocelovymi gulkami. Po vybrani z bubna
treba suciastky oplachnut.

Jemné a chulostivé suciastky strojov ( napriklad gulkové loZiska ) Cistime v ultrazvukovych
Cistickach. Ultrazvukové Cisticky maju niekolko Ccistiacich a oplachovacich kipelov s rovnakym
Cistiacim prostriedkom.
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Pri chemickom Ccisteni sa suciastky omyvaju teplou vodou, parou, chemickymi roztokmi,
benzinom, petrolejom, zasadami a kyselinami. P&sobenim roztokov sa rozpustaju tuky
a zvysky necistot na povrchu suciastok. Obycajne sa suciastky omyvaju vo vaniach a nadobach
kefou alebo Stetcom. Po kazdom omyti je vhodné konecné oplachnutie horidcou vodou
a suciastky vysusit hortcim vzduchom.

Vypary pouzivanych prostriedkov a Cistiace kvapaliny byvaju horfavé alebo jedovaté. Preto
treba suciastky Cistit v osobitnych priestoroch, najlepsSie v oddelenych miestnostiach. V tychto
miestnostiach sa nesmie jest, fajcit, pit atd. z bezpe¢nostnych dévodov.

Suciastky po montazi Cistime vtedy ak pri spojeni vytecie olej, alebo tuk. Na ocistenie
pouzijeme flanelovu alebo jemnu handru. Malé vystupky a ryhy odstranime ruéné obrusenim
brasnym platnom alebo papierom.

Otazky a ulohy:
1. Uvedte spdsoby Cistenia suciastok.
Popiste ako sa Cistia drobné suciastky a jemné suciastky.
Popiste chemické Cistenie suciastok.
Kedy a ako cistime suciastky po montazi.

vk wnN

Vysvetlite preco sa pri chemickom Eisteni sa v miestnostiach nesmie fajéi, jest a pit.

2.16 Vyrad'ovanie nepodarkovych suciastok

Po Cisteni suciastok a pred ich montazou sa musi kazdé suciastka skontrolovat, ¢i bude
schopna plnit svoju uréend funkciu pozadovany ¢as. Kontrola suciastok a ich triedenie musi
byt velmi zodpovedné, pretoZe od nej zavisi ekonomika uskutoc¢riovanej oprave stroja a jeho
dalSia prevadzka. Pri kontrole berieme stupen porusenia a opotrebenia suciastok, zmena
rozmerov a tvaru, resp. esteticky vzhlad.

Pri kontrole méZeme suciastky rozdelit do troch skupin:

ve

1. suciastky opravitelné,

2. sudiastky, ktoré mozno bez dalsej upravy montovat,
3. suciastky neopravitefne — nepodarky.

Nepodarky sa daju vysvetlit niekolkymi spdsobmi:

Nepodarok — je suciastka, ktora vznika pri vyrobe nepozornostou pracovnika, zlou volbou
nastroja, nespravnymi reznymi podmienkami a nedaju sa opravit.

Nepodarok — je kazdy vyrobok ma urcité parametre ( znaky ), ktorymi uspokojuje konkrétne
potreby ( rozmer, farba, objem, kvalita,....). Ak vyrobok nezodpoveda poZiadavkam, nazyvame
nepodarok.

Nepodarok - je vyrobok, ktory nespifia pozadované kritéria.
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Pod slovom nepodarky myslime vyrobok, ktory sa nemdze z urcitého dévodu predavat,
resp. nedokoncena vyroba, ktora z urc¢itého dévodu neméze byt pouzitd v dalsom vyrobnom
procese a pod.

Priklady nepodarkov - spolo¢ne povedzte v ktorej vyrobe vznikli tieto nepodarky:

Nepodarky alebo neopravitelné vyrobky mézeme vyradit:

1. vyhodenim do odpadu — palety,

2. vyrobit z nepodarku suciastku s inymi mensimi rozmermi, ktoré pouzijeme do dalSieho
zariadenia, alebo stroja,

3. vyhodit do palety a pretavenim vo vysokej peci,
v inych odboroch povrchovo opravit a znovu predat ako novy tovar.

Z ekonomického hladiska nepodarky predstavuji nové finanéné wvydavky. Vzniknuté
nepodarky sa odpisuju .

V minulosti boli ndklady na uvedenu vyrobu aktivované a ndsledne riesené. Ako je to
podla sucasnych uctovnych postupov?

Nepodarky sa odpocitaju z Udajov o vyrobe v tom mesiaci, v ktorom podnik uznal vyrobky
za nekvalitné. Pritom nezaleZi na tom, ¢&i sa vyrobky vyrobili v beZznom roku alebo skor.
Znehodnotené vyrobky, ktoré sa odpocitali z Udajov o vyrobe a ktoré organizacia prepracovala
— opravila. Zapocitavaju sa do Udajov o vyrobe v tom mesiaci, ked' boli opravené.

Otazky a ulohy:
1. Definujte nepodarok alebo neopravitelné suciastky.
2. Vymenujte ako delime suciastky po kontrole.
3. Popiste ako mdzeme nepodarky vyradit.
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3 Montaz potrubia
3.1 Potrubie - vyznam, ucel pouZzitia

Potrubie je sustava rar arurok s doplnkovymi zariadeniami , ktorymi sa v strojoch
a zariadeniach dopravuju kvapaliny, plyny, pary, ale tiez kusovy, zrnity a sypky material.
Potrubie do priemeru asi 50 mm nazyvame rurky, potrubie s va¢Sim priemerom nazyvame
rary. Uzatvaracie, meracie, poistovacie ainé pomocné pristroje sa nazyvaj armatury.
Uzatvdraci pristroj, ktorym ma oto¢ny kuZel s otvorom, sa nazyva kohdt. Potrubie sa
vyprazdnuje odvzdu$fovanim, odvodriovanim a vypustacim zariadenim. Zmena smeru alebo
priemeru rarok sa vykonava klapkami alebo posuvaémi .

Hlavné casti potrubia su rdrky, spoje rarok, armatury, kompenzatory a suciastky
potrebné na uloZenie aupevnenie potrubia. Doplnky potrubia si kontrolné a meracie
zariadenia, zariadenia na vyprdazdiovanie potrubia a pomocné zariadenia. VSetky ostatné Casti
potrubia sU normalizované.

T af:ffz
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Dopravované latky pretekaju potrubim bud vilastny spadom ( potrubie musi mat sklon
k miestu, naktoré sa latka prepravuje ), bud' sa ldtka musi na dané miesto vytlacat. Rychlost
pridenia latky potrubim zavisi od spadu alebo tlaku. Cim vacsi bude tlak alebo spad, tym
rychlejsie sa latka prepravi potrubim.

Dopravovana latka sa trie o steny potrubia, ¢im vznikd prietokovy odpor, ktory zmensuje
rychlost atlak dopravovanej latky. Prietokovy odpor je vacsi , ¢im hustejSia prepravovana
latka, vacsia rychlost, a dlhsie potrubie. Preto pre kvapaliny sa voli mensia prietokova rychlost
nez pre plyny apary ( napr. pre vodu 1 m/s, pre vodnu paru az 45 m/s ). Mnoistvo
prepravovanej latky potrubim este zavisi od svetlosti rarky ( vnuatorného priemeru ) a od
rychlosti , ktorou latka preteka potrubim. Latky pretekajuce potrubim sa rozclefuju do skupin.
Skupiny latok sa oznacuju ¢islicami 1 az 0. Kazda skupina ma eSte niekolko podskupin.

Na potrubie kladieme tieto vSseobecné poziadavky:

dopravovana latka nema na svojej ceste unikat z potrubia;

tlak latky ma pri doprave nasledkom odporov ¢o najmenej klesnut;

teplota prepravovanej latky sa nema pocas dopravy menit;

prepravované mnozstvo sa musi dat regulovat, pripadne prietok Uplne uzavriet;
potrubie ma byt pevne uloZené a zaroveri menit dizku potrubia so zmenou teploty;

o v ks wnN e

povrch potrubia sa musi chranit pred chemickymi vplyvmi — kordziou, vonkajsimi
vplyvmi i z prechadzajucej latky.
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V praxi ma potrubie vSestranné pouzitie a z hladiska montaze sa deli na:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

energetické — parovody, teplovody, napdjacie potrubia kotlov a pod.,

chemické — potrubie a rurky na dopravu chemickych plynov, kvapalin a sypkych Iatok,
transportné — potrubie na dopravu ropy, zemného plynu a plyndrskeho svietiplynu,
klimatiza¢né — na odvod, vymenu a Upravu vzduchu v uzavretych priestoroch,

riadiace — ( pneumatické a hydraulické ) — na ovladanie strojov a zariadeni,

vnutorné rozvody priemyselné a nepriemyselné — na privody pitnej a UzZitkovej,
studenej a teplej vody ( umyvanie, vykurovanie ), odvod odpadovych véd, rozvod plynu
na varenie a vykurovanie atd.

Otazky a ulohy:

1.
2.
3.

Definujte potrubie a armatury.
Vymenuje latky, ktoré moZeme prepravovat potrubim.
Porozpravajte, kde vSade sa pouziva potrubie.

3.2 Zakladné pojmy, material potrubia a oznacovanie na vykresov

Potrubie sa pouZiva na dopravu réznych latok. NajéastejSie sa pouziva potrubie s kruhovym

prierezom.

Medzi zakladné pojmy charakterizujlice potrubie patria:

>
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pracovna latka — je latka dopravovana potrubim,

pracovny tlak p.— je predpisany prevadzkovy tlak v potrubi,

menovity tlak ( PN ) — maximalny pripustny pracovny tlak v potrubi,

menovita svetlost ( DN ) — vnatorny priemer potrubia,

pracovna teplota t — predpisand prevadzkova teplota v potrubi,

pracovny stupen — kritérium, podla ktorého delime potrubia do skupin podla velkosti
pracovného tlaku a teploty.

Material potrubia - rirky sa vyrébaju z najroznejsich materidlov. Volba materialu zavisi

od druhu dopravovanej latky a od prevadzkovych podmienok.

Podla materidlu, z ktorého sa potrubie vyraba, rozoznavame:

a)

b)

liatinové rary — su vyrobené zo sivej liatiny, hodia sa na dopravu kvapalin a plynov
s malym tlakom a nizkou teplotou. Odolavaju lepsie kordzii ako ocelové rury;
ocelové bezsvové rurky — su vyrobené z oceli r6znych akosti, delia sa na hladké

a zavitové. PouZivaju sa na rozvod horducich kvapalin, plynov a par pri vysokom tlaku;
ocelové zvarané rurky — su vyrobené z oceli zvaranim, delia sa na hladké, zavitové
a hrdlové. Pouzivaju sa na ramy bicyklov a motocyklov, mostov, kovového nabytku
atd’,;

mosadzné a medené rurky — pouzivame v pofnohospodarskom a chladiarenskom
priemysle;

beténové a kameninové rirky — pouzivame na vodovodné a odpadové potrubia;
olovené rurky — sa pouzivaju najma na dopravu kyseliny sirovej;
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g) rurky z plastov — su lahké, pruzné a pouZivaju v chemickom priemysle, pre vodovodné
instalacie a pod.;

h) sklenené rirky — sa pouZivaju v chemickych a potravinarskych strojoch na dopravu
sypkych latok a na rozvod kvapalin;

i) azbestovo - cementové rurky — sa najcastejSie pouZzivaju ako ventilacné vedenia a na
rozvadzanie tekutych latok;

I}k

Oznacovanie potrubia na vykrese

Na montaznych vykresoch sa potrubie a armatury kreslia na tzv. dispozi¢né vykresy
a schematické vykresy chemickymi znackami podla STN normy. Dispozicné vykresy sa
kreslia v mierke 1:50, snazime sa tvarovo nakreslit skuto¢né potrubie a armaturu. ZloZité
useky kreslime v mierke 1:20. Jednoduché potrubie kreslime v mierke 1:100. Znacky
potrubia a jeho prislusenstva pozname:

—==—— smer prudenia latky —®=—— zmena prierezu potrubia
5%o
sklon potrubia __I1_ Ukompenzator
—>="— kohut _{ ¥ kompenzator

— ek — priami ventil clona

koleno —  rurka

Kazdé potrubie je oznaéené rozmerom a akostou materialu:

©200x20- 15123.1 kde: ¢ 200 — je vonkajsi priemer
20 — hrabka steny
15 123.1 — material

Armatury sa oznacuju:

200 - 160/VII kde: 200 — menovita svetlost
160 — menovity tlak
VIl — pracovny stupen

Otazky a ulohy:
1. Definujte pracovnu latku, pracovny tlak a menovitl svetlost.
2. Vymenuje materidly z ktorych vyrdbame potrubie.
3. Na vykrese popiste jednotlivé znacky potrubia.

47



3.4 Sposoby spdajania a izolacia potrubia

Rurky a rury sa spdjaju do potrubia tymito sposobmi:

1.

3.

Hrdlovy spoj — tento spoj pouZivame pri spdjani liatinovych rur, ale aj potrubia
z novoduru, kameniny a beténu. Kazda rdra ma na jednom konci hrdlo, ktoré sa
nasunie na koniec druhej rury.

A
T A
Y
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Prirubovy spoj — pri tomto spoji mézu byt priruby k rdrke uchytené bud pevne (

privarené ), alebo otocne, pripadne su zhotovené z jedného kusa s rurkou. Priruby

T

Zvarany, spajkovany alepeny spoj — tieto spoje

spajame skrutkami.

pouzivame na nerozoberatelné spojenie rurok a na pripdjanie armatur.

spajka

L

4. Zavitovy spoj — pouzivame na rozoberatelné spojenie hladkych rarok, ktoré maju na

koncoch zavit.

N

e\l

Ty,

ARARY

kgt

T FFF r B
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5. Fitingovy spoj — tieto spoje pouZivame na spdjanie zavitovych ruarok.

My

Aby z potrubia neunikala prepravovana latka musime poufzit tesnenia. Pri vysokych tlakoch
a teplotach dopravovanej latky sa pouZiva tesnenie priamym stykom spajanych casti.
Pri beznych tlakoch a teplotach sa spoje utesniuju tesnenim z réznych druhov materialov,
su to:

> platnové tesnenia — ide ovelmi jednoduchy alacny spbsob tesnenia. Tesnenie je
vyrobené z technického papiera, azbestu, fibra, koZe, gumy, korku a pod.;

» tvarnené tesnenia — ide o kruzky s roznym prierezom, ktoré vkladame medzi priruby
s upravenou tesniacou plochou. Kruzky su vyrobené z ocele, medi, hlinika, gumy
a pod.;

» nanasané tesnenia — ide o zavitové spoje tesnené konopnymi alebo inymi vidknami,
ktoré sa pred navinutim na zavit rdrky napustaju olejom, fermezou, miniom a pod.

K o

7
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K — konopné tesnenie

O —olovené tesnenie

Podla povahy dopravovanej pracovnej latky a druhu materialu rarky sa potrubie uklada
do zeme alebo nad zemou.

Kazdé potrubie musime chranit pred koréziou a tepelnymi stratami dopravovanej latky.

Pred koréziou sa chrani vnutorny aj vonkajsi povrch potrubia, tesniaca plocha, spoj,
prisluSenstvo aj uzatvaracie zariadenie. NajcastejSie sa pouZivaju epoxidové, olejové,
syntetické a silikdnové natery, ochranné povlaky gumové alebo obaly ztaveného cadica
a bitimenu.

Tepelnd izolacia potrubia zabrafiuje ochladzovanie alebo oteplovanie dopravovanej
pracovnej latky, zvySuje bezpecnost prevadzky a ochranu proti kordzii. Na tepelnt izolaciu
najcastejsie sa pouziva sklend vata alebo troskova vina.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte spdsoby spdjania rurok.
2. Preco sa utesnuju potrubia a aké tesnenia poznate.
3. Ako chranime potrubie proti korézii a tepelnym stratam.
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3.5 Montaz potrubia

Cinnosti spojené s montazou potrubia moZeme rozdelit do niekolkych skupin:

priprava montaze,

vymeranie polohy potrubia,

spdjanie, odbocovanie a rozvetvovanie potrubia,

uloZenie potrubia do zeme, do stien alebo na strojové zariadenia,
osadzovanie pristrojov,

izolacia a ochrana potrubia,

kontrola potrubia,

© N U h WN R

uvedenie potrubia do prevadzky.

Montaine prace vykondvame pomocou montdainych vykresov, tie zarucuju uspesnu
a rychlu montdz. Z vykresov zisti montér vSetky potrebné udaje a rozmery jednotlivych casti
montovaného potrubia.

Pred montaZou a pripravnou &innostou je &istenie rurok aich kontrola. Rirky méZeme
Cistit stlaéenym vzduchom, vodou, retazou, drdétenymi kefami apod. Pre kyslikovody
potrubie musime aj odmastit. Po odisteni rurok skontrolujeme rozmery vnitornych priemerov.
Dalej skontrolujeme, ¢&i rdrky nemaju trhliny, praskliny, &i nie st otlagené atd.

Dékladne skontrolujeme aj priruby. Rozmery prirub aich tesniacich pléch a otvory pre
skrutky skontrolujeme posuvnym meradlom alebo $ablénou. Tesniace plochy musia byt rovné
a hladké, inak vznikne netesnost spoja a Unik dopravovanej latky. Netesnost spoja zistime
az pri skuske. Tesniace plochy nemdzu mat radidlne ryhy, jamky a dutiny. Pre vyssie tlaky
dosadacie plochy brusime a kontrolujeme farbou podla Sablény. Nevyhovujica kvalita prirub
sa odstranuje zabrusovanim.

Pri vymeriavani polohy potrubia, vzdialenost odbociek, umiestnenia armatur a inych casti,
montér je povinny dodrZiavat rozmery udané na vykrese ariadi sa doplfiujicimi Gdajmi.
Na vymeriavanie pouzivame kriedu, tesarske ceruzky, dvojmeter, meracie pasmo, laty,
olovnice, hadicové vodovahy a pod.

Spajanie rarok sa realizuje rozoberatelnymi a nerozoberatelnymi spojmi — zvaranim
(najCastejSie zvarame elektrickym obldkom ), spajkovanim, hrdlami, fitingami, skrutkovymi
spojmi, spojkami a hadicami. Rozvetvovanie potrubia robime pomocou fitingou. Rozdiel
teplot, ktoré spésobuje teplota dopravovanej latky alebo teploty v lete a v zime vyrovnavame
kompenzatormi.

Nepriepustnost zmontovaného potrubia skisame najéastejsie vodou alebo vzduchom.
Pri poZiti vody sa potrubie naplni vodou a éerpadlom vytvorime dostatoény tlak. Cerpadlom
sa udrzZuje tlak v potrubi, pricom nesmie za 15 minut klesnut o viac ako 0,05 MPa. Pri skdsani
vzduchom vytvori sa v potrubi tlak pomocou kompresora astykové miesta natierame
mydlovou vodou. V netesnych miestach sa vytvaraju bubliny.
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Otazky a ulohy:
1. Vymenujte pomébcky potrebné na vymeriavanie potrubia.
2. Porovnajte vyhody a nevyhody jednotlivych druhov spojov v potrubi.
3. Uvedte sp6soby nepriepustnosti potrubia a ako zistime chyby.

4 Montaz jednoduchych mechanizmov

4.1 Loziska - vyznam a rozdelenie lozisk

Zo strojovych suciastok sa zostavuji mechanizmy, ktorymi sa vykonava potrebna
a predpisana funkcia stojov.
Tieto mechanizmy mdzeme rozdelit na:

mechanizmy pre otacavy pohyb — patria sem loZiska, hriadele a spojky,
mechanizmy pre prenos pohybu — patria sem retazové, ozubené, remefiové, trecie
prevody,

3. mechanizmy na premenu pohybu - patri sem klukovy, kulisovy, pakovy
mechanizmy.

Hriadele s kolesami, kladkami, remenicami, ozubenymi kolesami, zotrvacnikmi, spojkami

atd. sa ukladaju svojimi ¢apmi do podpier, ktoré nazyvame loZiska. Na uloZenie kratkych
hriadelov staci niekedy jedno lozisko, t. j. uloZenie letmo. DlhSie a viac namahané hriadele
je potrebne uloZit najmenej do dvoch a viac loZisk.

Vzajomny pohyb medzi hriadelfom a loZziskom méze byt:

a) lozisko je nehybné a otaca sa hriadel,
b) hriadel je nehybny a stciastka sa otaca loZiskovou plochou.

LozZiskd — su strojové suciastky, ktoré umoznuju hriadelom a ¢apom otacavy pohyb okolo
vlastnej osi alebo krutiaceho momentu M, z hriadela na nabo;j.

.

LozZiskd — zabezpecuju vzajomnu polohu pevnych a otacajucich sa suciastok a prenasaju
zataZenie hriadela na ostatné ¢asti stroja.

LoZisko — nesie hriadel, zachytava jeho zataZenie azabezpecuje jeho polohu. Medzi
pohybujucimi sa plochami hriadela aloZiska vznikd trenie. Trenie je odpor, ktory brzdi
vzajomny pohyb suciastok. Trenie pozname:

51



a) klzné trenie — medzi plochami je iba tenka vrstva mazadla a stciastky navzajom kizu,
b) wvalivé trenie — medzi pevnou a pohyblivou plochou sa suciastky navzajom odvaluju.

Podla toho, aky druh trenia vznika medzi stykovymi plochami, rozdelujeme loZiska do dvoch
zakladnych skupin:

> klzné loZiska,
> valivé lozZiska.

Podla smeru zataZene;j sily sa rozdeluju loZiska:

> radialne loziska,
> axialne loziska.

Otazky a ulohy:
1. Co patri medzi mechanizmy pre otaéavym pohybom .
2. Aké loziska poznate podla trenia a pésobiace;j sily.
3. Analyzujte klzné a valivé trenie.

4.2 Valivé loziska - rozdelenie a casti lozisk

Valivé loZiska maju oproti klznym loZiskam vela prednosti, napriklad mensi sucinitel trenia,
mensie straty na vykone, zjednodusuju konsStrukciu a udrzbu strojov, zmensuju spotrebu
mazadla a umoz-fiuju pouzit vaési pocet otacok.

Valivé loZiska — su zaloZené na vzajomnom styku hriadela a loZiska, t. j. na valeni miesto na
kizani. Klzné trenie sa nahradza valivym trenim, ktoré je ovela mensie.

Valivé loZiska rozdelujeme:

a) podla smeru zataZenia rozdelujeme na: 1, radidlne loZisk3;
2, axialne loZiska;

3, naklapacie lozZiska;

, i
&W' loziska axidlni loziska

b) podla poctu radou na: 1, jednoradové lozZisk3;
2, dvojradové lozZiska;
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podla valivého
telieska na: 1, gulkové loZisko;
2,

c)

Valivé lozisko sa sklada:

z vonkajsieho kruzku;
z vnutorného kruzku;
z valivych telies;

z klietky.

Vyhody valivych lozZisk:

A\

podstatne mensie straty trenim;
mala spotreba mazadla;
odolnost proti zadreniu;

Y V V

[ahka udriba vymena.

valcekové lozisko;
sudkové lozisko;
ihlové loZisko;
kuZelikové loZisko.

vonkaj§i kraZok

valive teleso

vnitorny kriZok
klietka

telesowy kriZok
klietka

valive teleso

hradefow krifok
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Nevyhody valivych lozZisk:

> vySsia cena a zloZitejSia montaz;
» nedaju sa opravit ale vymenit;
» netlmia razy a vibracie;
>

su hluénejsie s mensou tepelnou odolnostou.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte loZiska podla smeru zatazenia a po¢tu radou.
2. Aké valivé telieska moze mat loZisko a vymenujte Casti valivého loZiska.
3. Porovnajte vyhody a nevyhody jednotlivych druhov spojov v potrubi.

4.3 Montaz valivych lozisk

V sériovej a hromadnej vyrobe s nezavislou kontrolou suciastok prichadzaju suciastky
na montaz v predpisanej tolerancii. V kusovej vyrobe sa montaz zacina kontrolou rozmerov,
tvaru, polohy a povrchu licovanych ploch hriadela a telesa.

Montaz valivych loZisk zahfila umytie a Cistenie lozisk, Upravu loZiskovych dielcov
na montaz a vlastni montaz.

Umyvanim a Cistenim sa loZiska zbavuju ochranného tuku, ktorym sa konzervuju vo
vyrobnom zavode. V sti€asnosti sa rozsiruje sposob konzervacie lozisk tukom, ktory je vhodny
aj na prevadzku loZisk. Loziska sa premyvaji bud v technickom benzine, trichlére, alebo
tetrachlére. Medzi najdokonalejSie cistenie lozisk v sériovej a hromadnej vyrobe patri
premyvanie v Cistiacom prostriedku pri si¢asnom poésobeni ultrazvuku. Ked' zistime na
vonkajsej ploche loZiska stopy po korézii , musi sa loZisko ocistit vzmesi praskového oxidu
chlérového a oleja. Tuto zmes nanasame na napadnuté miesto tak dlho, az Skvrny celkom
nezmiznd.

Do upravy loZiskovych dielcov zahfriame prace spojené s kontrolou a Upravou capov pre
loziskd a loZiskové telesa. Capy musia mat hladky a &isty povrch a nesmu mat obvodovi
hadzavost. Presnost tvaru capov kontrolujeme ¢Eiselnikovym odchylkomerom, presnost
priemeru ¢apov kontrolujeme kalibrom, alebo mikrometrom.

Jednoradové gulkové loZiska si nerozoberatelné ( t. j. krdzky sa nedaju od seba oddelit ),
a preto sa najprv montuju na hriadel. LoZisko sa vyberd z obalu tesne pred montazou
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aby sa nezaspinilo. Pri montaZi gulkového loZiska sa p6sobi silou vidy na prave montovany
krdzok. Velkost sily zavisi od druhu uloZenia. Pri posuvnom a zhodnom uloZeni stadi iba mala
sila. Pri uloZeni s presahom poOsobime na montovany krizok svacSou silou a na montdz
pouZivame rozne pomécky — zataZovacie puzdra, tfne, tfne s podloZkou, na ktoré sa udiera
kladivom ( palicou ), alebo tlac¢i baranom ruc¢ného, mechanického ¢i hydraulického lisu.
Na montaz loZisk mézeme poufzit aj rozlicné pripravky.

Pri montdzi vnatorného kruzku lozZiska tfiom sa postupné udiera dookola kladivom, pricom
vznikd nebezpecenstvo spriecenia krazku. Pri pouZiti rurky sa sice Udery umiestiiuju postupne
dookola, ale nebezpeéenstvo vzprie€enia je mensie. Najlepsimi poméckami su zataZovacie
puzdra alebo tfne, lebo Udery sa vedu na stred, takZze nevznikd nebezpecenstvo vzpriecenia.

Vnutorny krizok loZiska nasadzujeme aZ k celnej ploche osadenia hriadela. V tejto polohe
kontrolujeme tesnost Celnych pldoch a ruénym otaéanim pokojny a rovhomerny chod loZiska.
Pritom sa overi radidlna vola v loZisku, ¢o najjednoduchsie zisti vykyvom vonkajSieho krizku
do stran. Ustavené loZisko sa potom poisti proti axidlnemu posunutiu poistnym krizkom
alebo maticou, pre loziska s kuzelovou dierou pouzijeme upinacie puzdra.

Montaz vacsich lozisk sa ulahcuje ich ohrevom v olejovom ktipeli alebo vo vodnom kupeli
s prisadou 5 % vrtacieho oleja. Ohrev v kipeli, ktorého teplota je podla velkosti presahu
zvyéajne v medziach 60 az 80 °C, tato teplota staci aby sa dalo lozZisko nasunut na ¢ap.

Otazky a ulohy:
1. Co je potrebné urobit pred montaZou v kusovej vyrobe.
2. Aké meradld pouZijete na kontrolu presnosti tvaru a priemeru ¢apu.
3. Analyzujte montdaz tffiom, rarkou a puzdrom.
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4.4 Naradie a pomocky pri montazi valivych lozisk

Pri montazi pouzivame :

1) montaine naradie: a) trne;
b) rarky;
c) puzdra;
d) rucny lis; <
e) mechanicky a hydraulicky lis; '
f) hydraulicky lis;

g) suprava klucov TMHN 7;

2) pomoacky: a) kladivo, palicu;
b) stahovaky;
¢) montazne klieste;
d) stahovacie kluce;
e) maticové kltce, hdkové a masivne kluce;
f) elektricka nahrievacia platnicka 729659;
g) indukcéné nahriavacie stroje TIH,

/
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Otazky a ulohy:
1. Vymenujte pomdcky potrebné na montaz loZisk.
2. Vymenujte montaZne pomocky a naradie.
3. Porozpravajte o jednotlivych obrazkoch.

4.5 Demontaz valivych lozisk

Valivé loZiska je potrebné demontovat, ked' boli chybne zmontované, ked' sa opotrebovali
alebo poskodili, alebo ked' treba vymenit suciastky, na ktorych su loziska namontované. Loziska
sa nikdy nesmu demontovat udermi kladiva na vonkajsi krizok, inak sa poskodia obezné drahy
valivych gul6ok aj samotnych gulééok. Nie je vhodné demontovat loZisko udermi na klin
nasadzovany postupne okolo vnatorného krazku, lebo pri skiznuti klina je ohrozena klietka

s valivymi telieskami.

Sposoby demontaze valivych lozZisk sa voli pomocou loZiska:
1) malé loziska sa demontuju : a) mechanicky pomocou stahovakov,
(priemer diery <75 mm)
2) stredné loZiska sa demontuju: a) mechanicky pomocou stahovékov,
(priemer diery 75-200 mm) b) hydraulicky pomocou hydraulickym zariadenim,
c) tepelne pomocou indukéného zariadenia
a ohrievacim prstencom,
3) velké loZiska sa demontuju: a) hydraulicky pomocou hydraulického zariadenia,
(priemer diery >200 mm) b) tepelne pomocou indukéného zariadenia
a ohrievacim prstencom.

Pri. mechanickom sp6sobe demontaze lozisk a pripojovacich suciastok, musime
domontovat vhodnym zariadenim v suchom a bezprasnom pracovnom prostredi tak, aby sa
neposkodili. Demontainy pripravok sa ma opierat len oten kridzok, ktory je prave
demontovany. Sila potrebnd na demontaz sa nesmie prenasat cez valivé telieska, lebo by doslo
k poskodeniu funkénych ploch loZiska. Na stahovanie malych loZisk sa vacsinou pouzivaju
mechanické stahovaky alebo hydraulické lisy, ktorych stahovacia sila pdsobi na pevne uloZeny
kridZzok bud priamo, alebo cez opornu suciastku, napr. labyrintovy krizok.
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Demontaz lozisk sa ulahdi, ak pri konstrukcii zariadenia boli navrhnuté otvory sa zavitom
pre demontaine odtlacacie skrutky alebo drazky pre stahovak, ktory sa méze zachytit
za loZiskovy krazok.

Pre loZiska svalcovou dierou pouZivame hydraulické lisy alebo stahovacie pripravky.
Po nasunuti pripravku, vtla¢ime olej cerpadlami do obidvoch olejovych kanalikov. Po vniknuti
oleja medzi valcové plochy a uvolneni krdzkov stiahneme pomocou pripravku krizok.

Pri tepelnom spdsobe demontadze loZisk méZeme pouzit ohrievaci prstenec, ktory
je vhodny na demontdZ vnutornych kriuzkov valCekovych loZisk. Prstenec je zhotoveny
z hlinikovej zliatiny a ma radidlne zarezy. Tepelne izolacné drzadld umoznuju manipulaciu
s prstencom. Prstenec ma rovnaku Sirku ako loZisko a diera ma rovnaky priemer ako obeZna
draha vnutorného kruzku loZiska. Prstenec sa ohreje na elektrickej ohrievacej doske na teplotu
200°C aZ 300°C, nasunie sa na vnutorny kruzok, ktory je natrety oxidovzdornym olejom a zovrie
sa drzadlami. Teplo z prstenca prechddza velmi rychlo na krdZok a potom sa stiahne kruzok
spolu s prstencom.

Otazky a ulohy:
1. PopisSte spésoby demontaze malych, strednych a velkych loZisk.
2. Vymenuje pomocky ktoré pouzijeme pri demontdzi valivych loZisk.
3. Porozpravajte v akom prostredi domontujeme loziska.
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4.6 Klzne loziska - vyznam, rozdelenie

Loziskd zabezpecuju vzdjomnu polohu pevnych a otdcajucich sa suciastok a prendsaju
zatazZenie hriadela na ostatné casti stroja. Medzi pohybujicimi sa plochami hriadela a loZiska
vznika trenie.

Trenie — je odpor, ktory brzdi vzajomnému pohybu suciastok.

Trenie klznych loZisk méze byt: ” . _
> suché, Z 7 : %,
> polosuché,
> kvapalinové.

NAAMNR

Medzi plochami hriadela aloZiska je iba tenkd vrstva trenia, hovorime mu klzné trenie
( dolezité je zvolit spravny spésob mazania ). Cap sa priamo plosne styka s panvou.

Zakladné casti klznych lozisk su:
1. loZiskové puzdro,
2. loziskova panva,
3. segmenty.

Loziskové puzdro — je funkénd cast klzného loZiska vacsinou tvaru dutého valca. Puzdra sa
vyrabaju

Loziskové puzdra sa vyrabaju:
1. celé z loziskového kovu ako : a) valcové a prirubové — spekané zo spekanych kovov,
b) prirubové a gulkové,
2. delené,
3. bez vystelky,
4. svystelkou a tieto mozu byt — delené alebo celistvé.

P
\

Loziskova panva - md tvar dutého valca rozdeleného rovinou prechadzajucou jeho osou
na dve polovice. SU bimetalové hrubostenné — liatinové a tenkostenné — ocelové.

Segmenty — s pevné alebo pohyblivé, maju vytvoreny klinovy priestor pre olej.

Puzdra, panvy alebo segmenty sa vkladaju do loZiskovych telies zo sivej liatiny, z ocele
na odliatky alebo zvaranych z ocelovych dielcov.

kluznd loZiska

Klzné lozZiska delime podla prenasanej sily na:
1. radialne lozZiska,
2. axialne loziska.

zatiZzeni
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Materialy klznych lozZisk:

loziskova kompozicia na baze cinu a olova,
zliatiny medi — cinové bronzy, olovené bronzy,
hlinikové zliatiny,

siva liatina,

spekany bronz,

plasty a guma.

VVYVYYVY

Poziadavky na material lozisk: odolnost proti zadieraniu, zatazitelnost, oteruvzdornost,
zabiehavost, dobra tepelna vodivost, mala tepelna roztaznost a nizka cena.

Vyhody klznych loZisk:

su lacné,

znesu narazy a pretaZenie,

lahko sa montuji, demontuju a opravuju,
umoziujua presné uloZenie hriadela,

maju pokojny a tichy chod.

YV VVYVYYVYYV

Nevyhody klznych lozisk:
» prirozbehu a dobehu vznikaju straty trenim, mensia ucinnost,
» vacsia spotreba mazadla, pri nedostatocnom mazani vznika nebezpecenstvo zadrenia.

Otazky a ulohy:
1. Definujte trenie a aké trenie m6zu mat klzné loZiska.
2. Vymenuje materidly z ktorych vyrabame klzné lozZiska.
3. Analyzujte vyhody a nevyhody klznych loZisk.

4.7 Montaz klznych lozisk

Montaz klznych loZisk méZzeme rozdelit na:
1) montaz puzdier,
2) montaz delenych lozisk. . ¢

SPODOK
MAZACIA KAPSA L0FiSKA

Montaz puzdier sa sklada z dvoch operacii: zalisovania puzdra do loZiskového telesa,
poistenia puzdra proti otacaniu a z prilicovania diery puzdra.
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Puzdro sa zalisiva podla rozmerov apresahu bud za studena, alebo sohrevom
loziskového telesa pripadne s ochladenim loziskového puzdra. Najjednoduchsi sp6sob
zalisovania puzdier za studena je naraZanie palicou ( kladivom ), ktorej udery sa umiestriuju
na podloZzku poloZend na puzdro pridrziavané v suosovej polohe s dierou. Ako vyhodnu
pomdocku moézeme pouzit vodiaci krazok, ktory na zaciatku zalisovanie vedie puzdro v smere
diery. V sériovej vyrobe pre tenkostenné puzdra pouZivame vodiaci tfi, ktory je vhodny
na zalisovanie kladivom i pod lisom.

Na zalisovanie puzdier sa velmi ¢asto pouzivaju skrutkové pripravky, najma pri montazi
loZisk do skrifiovych a stojanovych telies. Na zatahovanie tenkostennych puzdier sa vyhodne
pouziva pripravok s dutym vodiacim tfiilom, ktory puzdro presne ustavi a dobre vedie.

Pri zalisovani s ohrevom sa loZiskové teleso zohrieva ponorenim do horticeho oleja alebo
v elektrickej peci. Postup musi byt rychly, lebo stykom s telesom sa puzdro zohrieva, roztahuje
a kladie vacsi odpor.

Pred zalisovanim loZiskového puzdra treba skontrolovat hrany mazacich drazok, podla
potreby zaoblit ich tak, aby sa z nich olej fahko privadzal na klzné plochy. Mazacie dierky
musime starostlivo vycistit a skontrolovat , ¢i dierkami preteka olej. Starostlivo oCistené puzdro
potom zalisujeme tak, aby jeho mazacia drazka bola v spravnej polohe.

Montaz delenych lozZisk zavisi od ich konstrukcie. Teleso deleného loZiska sa sklada zo spodku
aveka, do ktorych sa panvy — tiez delené — vkladaju oddelene. Aby sa zabezpedil spravny
odvod tepla, musia panvy priliehat k telesu loZiska bez akejkolvek vole. Tesné dosadnutie panvi
na spodok iveko sa dosahuje primeriavanim na farbu a zaskrabavanim. Pred vyvrtavanim
lozisk bez nastavovacich vloziek musime deliace plochy spodku aveka navzajom prilicovat
zaskrabdvanim. Pri delenych lozZiskach vkladdme medzi veko a spodok nastavovacie vlozky
vrstvené z félii hrubych 0,05 mm. Félie mozno lahko odlipnut, ¢im sa umozriuje rychlo nastavit
vblu v loZisku pri konecnej montdze.

Otazky a ulohy:
1. PopiSte operdcie pri montazi puzdier.
2. Vymenujte pomdcky, ktoré pouzivame pri montdzi puzdier.
4. Co vkladdme pri delenych loZiskach medzi veko a spodok a ¢o umoZfiuje.

4.8 Naradie a pomocky pri montazi klznych lozisk

Medzi ndradie pri montazi klznych lozisk patri: a) palica;
kladivo.

Medzi pomocky zaradujeme:
1) vodiaci kruzok,

2) vodiaci tfn,




3) skrutkovy zatahovak, zatahovak s vodiacim tfriom,
4) skrutkovy pripravok,

5) elektrické pece.
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Otazky a ulohy:
1. Vymenujte pombcky pouzivané pri montazi klznych lozisk.
2. Analyzujte jednotlivé obrazky.
3. Porovnajte postup montaze valivych a klznych loZisk.

4.9 Mazanie lozisk - vyznam a ciel mazania

Mazanim sa trenie dotykovych ploch nielen zmensuje, ale aj odvadza teplo z loZiska.
Ulohou mazadla je zni%it trenie, zabranit opotrebeniu ikordzii achranit loZisko pred
necistotami a pripadne odviest vzniknuté teplo z loZiska.

Sposoby mazania lozisk:
1) mazanie olejom: a) kratkodobé mazania: - prietokové mazanie ( velké straty oleja )
- sp6sob mazania je ru¢na olejnicka,
kn6tova maznica, olejova hmla,
ru¢ny mazaci a mechanicky mazaci lis;

b) dlhodobé mazanie: - beztlakové mazanie — sp6sob mazania je
kruzkové, drobivé a rozstrekovacie;

- tlakové mazanie — sp6sob mazania
- obehové a vstrekovanim oleja;

2) mazanie plastickym mazadlom: a) beztlakové mazanie — sp6sob mazania je ru¢ne
stierkou, samocinnou maznicou a Staufferovou
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maznicou;

b) tlakové mazanie — sp6sob mazania rucny
(nozny ) lis.

Mazanie lozZisk olejom ( kvapalinové mazanie), ( obr. 9. 1. ) - je pouZivané, ak frekvencia
otacania alebo prevadzkové podmienky nedovoluju pouzit plastické mazivo alebo ak treba
z loziska odvadzat teplo. Pouziva sa i vtedy, ked' to vyzaduju dalSie ¢asti mazaného zariadenia
ako ozubené kolesa, klzné loZiskd a pod. Dolezitym kritériom pre spravny vyber oleja
je viskozita oleja pri pracovnej teplote. Dnes pouZivame mineralne oleje vyrobené z ropy.
Oleje maju lepsie mazacie schopnosti, odvadzaju teplo, 'ahko sa Cistia usadenim, filtraciou,
je potrebné ich tesnenie.

Plastickym mazivom ( obr. 9. 2. ) — sa mazu loZiska pri normalnych otackach a teplotach.
Oproti olejom m3é plastické mazivo — tuky lepSiu prilnavost, nevytekd z loZiska a vyZaduje
nendrocnui obsluhu. Nevyhodou je vacsie trenie a necistoty zostdvaju v mazadle ¢o spésobuje
otery. Tuky maju tesniace ucinky, neodstrekuju, neznelistuji produkt a sd uUnosnejsie.
Plastickym mazivom sa maze asi 90 % vsetkych loZisk. Kritériom pre spravny vyber maziva je
typ a velkost stroja iloZiska, prevadzkova teplota, zatazenie, otacky prevadzkové podmienky,

chladenie, G¢innost tesneni a prostredie.

Tuhé mazadla — su latky so znacnou prifnavostou k mazanému povrchu, chemickou
stalostou a nepatrnou tvrdostou.

Délezité zasady pri mazani plastickym mazivom:

A\

spravny vyber maziva,
spravne nacasovanie ( po montazi loziska ),

spravne mnoistvo optimalne mnozstvo v loZisku ),

YV V VY

spravny domazavaci interval.

Clovek sa nauéil pouiivat mazadlo ako médium, ktoré oddeluje trecie dvojice. Dne$né
mazadla musia ucinne mazat, chladit, udrziavat trecie Casti v Cistote, chranit pred kordziou,
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tesnit a neposkodzovat materialy, zktorych je zariadenie zloZené. Ich uloha je okrem
zniZovania trenia aj ochranna a pri mazani lozisk je nezastupitelna.

Mastiaci tuk vymiefiame vo valivych loZiskach v normalnych prevadzkovych pomeroch
asi raz do roka. Toto obdobie nesmie byt dlhsie, lebo potom niet zaruky, Ze sa tuk za taky dlhy
¢as chemicky nezmeni.

Otazky a ulohy:
1. Povedzte aku ulohu plni mazanie v loziskach.
2. Vymenujte spdsoby mazania lozisk a povedzte vyhody.
3. Analyzujte kritéria pre oleje a plastické mazadla.

4.10 Mazacie zariadenia

Mazacie zariadenia pouzivané na mazanie lozisk:

1) Rucna olejnicka — pouzivame na jednorazové mastenie loZisk.

2) Mastenicky — su nadoby so zdsobou maziva. Mazivo sa z nddob vypusta bud ruéne -

obcasné alebo samocinne - plynulé. Viecko alebo gul6cka chrani otvor pre prachom
a nedistotami.

3) Knotova maznica ( obr. 10.1. ) — olej z nddoby sa odvadza pomocou bavineného knoétu,
ktory olej nasdva a potom odkvapkava. Masteni¢ka masti i vtedy ked'stroj je v pokoji,
potom knot treba vytiahnut. Mnozstvo oleja regulujeme podla hribky knétu.

4) Kvapkacia mastenicka ( obr. 10. 2. ) — mastenicka je sklenend, stredom prechadza
ihla, ktora kuzelovym hrotom uzaviera vytok z nddoby.

5) Staufferova maznica ( obr. 10. 3. ) — je mastenic¢ka na mastiaci tuk, ktora ma viecko
so zavitom. Rué¢nym pootocenim viecka tuk vtlda€ame mastiacou dierkou medzi klzné
plochy.

6) Obehové mazanie ( obeiné, cirkulacné ), (obr. 10. 4.) — je také mastiace zariadenie,
ktoré pomocou Cerpadla nasava olej z nadrze a vytlaca ho do loziska.

7) Roztrekovacie mastenie - olej sa odstredivou silou sa odstrekuje na steny loZiska.

8) Ustredné mastenie ( obr. 10. 5.) — je zariadenie, ktorym sa olej z jedného miesta
rozvadza na niekolko mastenych miest.

9) Mastenie olejovou hmlou — je bezny sp6sob mastenia valivych loZisk.




obr.10. 2. obr. 10. 1. obr. 10. 5.
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obr. 10. 4.

>
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min ¢3.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte mazacie zariadenia pri mazani loZisk.
2. Analyzujte jednotlivé obrazky.
3. Povedzte, s ktorym zariadenim ste sa stretli v praxi.

4.11 Tesnenie lozisk

Spravny chod loZiska a dosiahnutie jeho predpokladanej trvanlivosti zavisi od spolahlivého
a uéinného utesnenia celého ulozenia. Hlavnou Ulohou utesnenia je jednak udrzat mazadlo
v lozisku a jednak zabranit vnikaniu akychkolvek nedistét a vihkosti do loZiska.
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Druhy tesneni loZisk rozdelujeme na:

1) trecie tesnenie — je Uc¢inné a jednoduché, sem patria:
a) tesnenie plstenymi krdzkami;
b) hriadelové tesnenie kruzkom Gufero;

2) bezdotykové tesnenie — je tesnenie na vysoké otacky a rézne teploty, sem patria:
a) Strbinové tesnenie;
b) labyrintové tesnenie;

3) kombinované tesnenie — jednoduché kombinované tesnenie.

Tesnenie plstenymi krizkami ( obr. 11. 1. )— je menej narocné na presnost vyroby.
VyZzaduju si velmi dobre obrobené plochy rotujlcej Casti, ktord prichadza do styku s tesniacim
krizkom. Pouzivame na utesnenie lozZiska plastickym mazadlom pri teplotach - 40 az + 80 °C.
Pred montazou plsteny krdzok musime napustit horticim olejom. Toto tesnenie je nevhodné
vo velmi prasnom prostredi a velké trenie.

Hriadel'ové tesnenie tesniacim krizkom Gufero ( obr. 11. 2. ) — je velmi rozSirené a dobre
sa uplatiiuje pri utesfovani valivych loZisk mazanych plastickym mazadlom alebo olejom.
Vyrdabaju sa zo syntetickej gumy, vystuzené kovovym krizkom. Ostrie sa pritldca na
hriadel kruhovou pruZinou. Gufero krizok pouZivame pre teploty do 100 °C a rychlost v < 10
m.s™. Tesnenie ne je vhodné na velké trenie.
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obr.11.1. obr. 11. 2.

Strbinové tesnenie ( obr. 11. 3. ) — je jednoduché a vyrobne najmenej nakladné. U¢innost
tesnenia mozZno zlepsit predlZzenim Strbiny a radialnymi drazkami, ktoré sa po montazi vyplnia
plastickym mazadlom. Nevyhodou je mala odolnost proti jemnému prachu a vlhkosti.

Labyrintové tesnenie ( obr. 11. 4. ) — je Ucinné tesnenie pri vyssich rychlostiach a praSnom
prostredi. U&innost sa zvy$uje poctom labyrintov alebo predlienim tesniacich medzier.
Labyrinty sa vypliaju plastickym mazadlom. Vyhodné na malé trenie a opotrebenie.

Jednoduché kombinované trenie ( obr. 11. 5. ) — zvySeny tesniaci Ucinok sa dosiahne
vhodnou kombinaciou bezdotykového a trecieho tesnenia. Toto
trenie je najucinnejsie.

R,
f fifge
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obr.11. 4. obr. 11.5.

obr. 11. 3.

Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite hlavnu ulohu tesnenia loZisk.
2. Vymenujte druhy tesneni loZisk.
3. Analyzujte tesnenia podla obrazkov.

4.12 Druhy prevodov - vyznam, druhy

Pod pojmom mechanizmus rozumieme zariadenie uréené k premiefaniu a prenasaniu sily
a pohybu medzi vstupnym avystupnym clenom. Prenos sprostredkovava vhodny nositel.
Mechanizmus mbze premiefiat jeden druh pohybu na iny, napr. otacavy pohyb na posuvny.

Zakladné druhy mechanizmov:
1) mechanizmy s tuhymi ¢lenmi — prenos energie sa prenasa vyhradne vysoko tuhym
¢lenom,
2) mechanizmy tekutinové — prenos energie sa prenasa tekutinou, sem patria:
a) hydraulické, prenos energie je pomocou stlacenej kvapaliny ( hydraulického oleja ),
b) pneumatické, prenos energie je pomocou stlaceného vzduchu ( plynu ),
3) mechanizmy elektrické — vyuZzivaju tok elektrinu a Gcinky elektromagnetického toku.

Mechanizmy s tuhymi ¢lenmi — nazyvame prevody, ktoré sliZia na prenos otacavého
pohybu z hnacieho na hnany hriadel pri stalom vykone. Pre prenos otdcavého pohybu medzi
hriadelmi sa pouZivaju kolesa, ktoré su vzajomne spojené :

» nepriamo opasanim — remenové prevody;
» priamo kontaktnym stykom — retazové prevody a prevody ozubenymi kolesami.

Toto spojenie mdze byt v obidvoch spdsobov:

1) so silovym stykom — sa otacky hnaného hriadela mézu vplyvom preklzdvania mierne
menit i ked otacky hnacieho hriadela sa nemenia,

2) s tvarovym stykom —su presné a otacky sa nemézu menit.

Obvodovu silu prenasame:
1) trecimi prevodmi—z hnacieho kotuca na hnany kotli¢ pomocou trenia;
2) remenovymi prevodmi — z hnacej remenice trenim na remen a z remefia trenim
na hnanu remenicu;
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3) retazovymi prevodmi— zubmi hnacieho retazového kolesa na retaz a z retaze na zuby
hnaného kolesa;

4) ozubenymi prevodmi— z hnacieho ozubeného kolesa zubmi na hnané ozubené
koleso.

Hnaci a hnany ( pohanany ) hriadel prevodu mdzu byt:
rovnobeiné,

réznobezné,

mimobeiné,

sliosové.

YV V VY

Kazdy prevod je dany prevodovym pomerom, ktory vypocitame podla vztahu:

i .m_Db,_z
1,2 — - -
n2 Dl Zl

kde: iy, — prevodovy pomer,
n; ( ny ) — otdcky hnacieho ( hnaného ) hriadela,
D, ( D, ) — priemer hnacieho ( hnaného ) hriadela,
2, ( 2z, ) — pocet zubov hnacieho ( hnaného ).

Ak je prevodovy pomer : iy, >1—ide o prevod do pomala,

i1, < 1 —ide o prevod do rychla.
b

Otazky a ulohy:
1. Definujte mechanizmus a vymenujte druhy.
2. Porozpravajte ako prenasame obvodovu silu pri jednotlivych prevodov.
3. Aké rozdiely vidite medzi jednotlivymi lismi.

4.13 Montaz remenic na hriadel
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Remenovy prevod pouZivame vSade tam, kde je pre iny druh prevodu prilis velka
vzdialenost hriadelov. MéZeme ho pouzit len v tych zariadeniach, kde sa nevyZaduje presny
prevod.

Remernovy prevod sa sklada:
» z hnacej remenice,
» z hnanej remenice,
> aremena.

Remenice maju byt ¢o najlahsie, aby nenamahali hriadel ohybom. Hmota remenice ma byt
rovhomerne rozloZzena po celom obvode, aby sa hriadel nenamdhal chvenim a jeho lozZiskd
nenamadhali hriadel odstredivymi silami.

Remenice pre ploché remene mézeme rozdelit na:
1. pevné avolne (obr.13.1.);
2. celistvé a delené (obr. 13.2.).

. MIERNE YYPUKLA
YOLNA REMENICA

PEVNA
REMENICA
o /\.;
g - )

nyé

AW
:ﬁp7
A}/

obr. 13. 1. obr. 13. 2.

Pred montaiou pevnych avolnych remenic musime hriadel aremenice skontrolovat
( kolmost, rovnobeinost , stosovost )avsetky rozmery premerat. Pevnymi remenicami
sa prendasa otdcavy pohyb, a preto ich nasadzujeme na hriadel tak pevne, aby sa na hriadeli
nemohli otaéat. Pevné remenice sa na hriadel ukladaji s narazanim alebo vhodnym uloZenim
a upeviujeme ich klinmi alebo perami. Pri montazi remenice na pero alebo klin najprv prilicuju
do draZok na ¢ape a v naboji. UloZzné miesta starostlivo o€istime a l'ahko namaZeme olejom.
Pred nasadenim remenice na koniec hriadela sa hriadel uloZi do loZisk. Aby sa loZiska
neposkodili Udermi na ¢elo ndboja, remenicu nasadime na valcovy ¢ap pomocou pripravkov,
( obr. 13. 3. a 4. ). Na kuZelovy €ap sa remenica nasadzuje s pouzitim vlastnej upeviovacej
matice. Hriadel s prilicovanym perom sa zasunie do diery v naboji remenice a zatlaci
sa na UloZné miesto udermi na celo. Ak je remenica pripevnend klinom, treba klin spolu
s hriadefom postupne nasiva do drazky tak, aby sa hriadel viedol klinom aklin
sa nezaklinoval. AZ ked' je remenica na svojom mieste, klin sa narazi ddermi na hlavu a tym
sa poisti remenica proti osovému posunutiu. Remenice pripeviiované perami poistujeme proti
osovému posunutiu nastavovacimi kruzkami alebo maticami. Pri montaZzi remenice do stredu
hriadela musi mat remenica o nie¢o vacsi priemer ako hriadel, aby sa remenica pri montazi
dala lahko nasunut. Volné remenice, na ktoré sa remen presuva ( vidlicou ), kedykolvek
na hnany hriadel ma docasne zastavit a naopak na hriadeli volnhe otacaju. Preto do dier
v ndbojoch vkladaju bronzové puzdrd alebo sa otdcaju na zvlastnom puzdre a pripevni
sa nastavovacou skrutkou.

69



Celistvé a delené remenice sa montuju na koniec hriadela alebo na miestach, z ktorych
sa lahko demontuji pripadne nedemontuji, maju byt vidy celistvé. Celistvé remenice
su lacnejsie, pevnejsie a bezpecnejsie v prevadzke. Tieto remenice sa na hriadel montuju len
v smere osi, preto sa vyrdbaju aj delené remenice. Delené remenice do stredu hriadela
sa montuju spojenim obidvoch polovic na hriadel skrutkami. Pri postupnom pritahovani matic
skrutiek sa remenica vedie drazkou v naboji po pere alebo kline vlozenim do drazky na hriadeli.
Dotiahnutie matic sa zacina pri naboji a kon¢i pri venci remenice. Pri montazi dodrzujeme
Cistotu deliacich ploch obidvoch polovic remenice.

. :
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obr. 13. 3. obr.13.4.

Otazky a ulohy:
1. Povedzte na aké vzdialenosti pouzivame remenové prevody a vymenujte ¢asti.
2. Aké remenice pouzivame pre ploché remene.
3. Analyzujte montaz pevnych a delenych remenic.

4.14 Montaz retazovych kolies na hriadel

Retazovy pohon sa pouZiva, ked hnaci hriadel je rovnobezny s hnanym hriadefom, osova
vzdialenost je velkd , a ked sa ma zachovat vzajomna poloha suciastok. Napriklad pri pohone
vretien arozvodovych hriadefov automobilov, vackovych hriadelov ainych suciastok
spalovacich motorov.

Retazovy prevod sa sklada:
> z hnacieho retazového kolesa,
> z hnaného retazového kolesa,
> zretaze.

MontaZ refazového pohonu sa sklada zustavenia a pripevnenia retazovych kolies
na hriadeloch, navle¢enia retaze a nastavenia. Hriadele, na ktoré sa nasadzuju retazové
kolesa, musia byt rovnobeiné a retazové kolesa musia byt uloZené v presne kolmej polohe,
bez obvodového a éelného hadzania. Bez splnenia tychto podmienok retaz nemoze spravne
nabiehat, Sikmo obiehajlce retaze si nadmerne namahané a predcasne sa porusuju.

Pri montazi retazovych kolies treba mat na zreteli, Ze hriadel s retazovym kolesom tvoria
podskupinu. Retazové kolesa sa svojimi licovanymi plochami nasadzuji na lisovacie plochy
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hriadelfov rucne alebo s pouzitim vhodnych pomodcok a palice pripadne s pouZitim
skrutkovych pripravkov a lisov. Ruéne montujeme len malé retazové kolesa, ktoré nie
su tepelne spracované. Velké kolesd, ako aj kalené a nitridované treba nalisovat, lebo Udery
palicou by spésobili trhliny. Na montaz velkych retazovych kolies pouZivame skrutkové
pripravky s vodiacimi ty¢ami ( obr. 14. 1. ), skrutka vtomto pripade posobi na koleso
prostrednictvom pritlacnej dosky, ktord je dobre vedend tyCami, ¢o je dolezité na zaliatku
montaze.
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obr. 14. 1. obr. 14.2.

Retazové kolesa sa na hriadel pripeviiuju klinmi, perami, kolikmi a skrutkami
( obr. 14.2. ).Nastavovanie polohy kolies je lahSie pri kolesach pripevnenych perami, lebo
na nich sa mozu kolesa lahsie posivat. Pri kolesach spojenych klinmi je potrebné kliny
starostlivo zalicovat a spravne narazit, aby nevznikli deformacie porusujice spravnu polohu
kolesa.

Polohu ustavenych retazovych kolies kontrolujeme pravitkom prilozenym k éelam kolies
( obr. 14. 3. ).Svetelna strbina na jednej strane kolesa hovori o odchylke rovnobezZnosti
hriadelov, strbina na obidvoch stranach hovori o ich presadeni. Po celkovej montazi retazovych
kolies na hriadel vykondme celkovu kontrolu rovnobeznosti, kolmosti, hlu¢nosti a rozmerov
meradlami a pristrojmi.

PRAVITKO ™

g ZMERAT
" SKAROMEROM

obr. 14. 3.

Otazky a ulohy:
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1. Vymenujte ¢asti retazového prevodu.
2. Porovnajte ako montujeme malé a velké retazové koleso.
3. Podla obrazku 14. 2. povedzte ako je zabezpecené koleso na hriadeli.

4.15 Montaz ozubenych kolies na hriadel

Ozubeny prevod prenasa otacavy pohyb z jedného hriadela na druhy zaberom zubov, bez
sklzu a zo stalym prevodovym pomerom a s malou osovou vzdialenostou hriadelov. Tieto
prevody sa vyznaduju velkou téinnostou a Zivotnostou , spolahlivou funkciou, kompaktnym
usporiadanim a jednoduchou obsluhou. Dve spolu zaberajuce ozubené kolesa tvoria
stikolesie a mensie koleso nazyvame pastorok. Otacavy pohyb a mechanicka sila sa prenasa
priamym stykom zubov.

Vzajomna poloha osi hriadel'ov ozubenych kolies mdze byt:
» rovnobeiné — pouziva sa Celné sukolesie ( vonkajsie alebo vnutorné ) ( obr. 15. 1.);
» roznobeZné — pouZiva sa kuZelové sukolesie( obr. 15. 2. );
» mimobeiné — pouZiva sa skrutkové sukolesie ( valcové, zavitovkové, kuzelové ) ( obr.
15.3.).

obr.15. 1. obr. 15. 2. obr.15. 3.

Zuby ozubenych kolies mozZu byt priame, sikmé, Sipové, oblikové ( kruhové ) a skrutkové.
Tvar bokou zuba je evolventny alebo cykloidny.

Pri montazi prevodov s ozubenymi kolesami vykonavame tieto prace:
1. nasadenie a upevnenie ozubeného kolesa na hriadel,
2. ustavenie hriadelov s ozubenymi kolesami v sukolesi,
3. kontrola a spresnenie zaberu ozubenia.

Ozubené kolesa sa svojimi licovacimi plochami nasadzuju na licovacie plochy hriadel rucne
alebo s pouzitim vhodnych pomécok a palice pripadne s pouzitim skrutkovych pripravkov. Pred
montazou hriadelov s nasadenymi ozubenymi kolesami sa meria vzdialenost otvorov
univerzalnymi meradlami, tfiimi a odpichmi alebo Specidlnymi pripravkami.
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Rucne sa nardzaju iba malé a tepelne nespracované ozubené kolesa. Malé kolesd mozno
nalisovat  skrutkou, ktord sa  zaskrutkiva do  zavitovej diery v hriadeli
( obr. 15. 4. ).Najvhodnejsie poloha na nasadzovanie ozubenych kolies na hriadel je zvisla.
Pouziva sa tffii nardzaca a kladivo alebo narazac a lis. Pri ruénom narazani sa kladivom najprv
udiera mierne a pozoruje sa, €i os otvoru je zhodna s osou hriadela. Na zaver nardzania mozno
udierat raznejsie. Poslednym raznym Gderom koleso musi spravne dosadnut. Velké a tepelne
spracované kolesa ( kalené a nitridované ) sa lisuju pod lisom, pretoze udery mdzu vytvorit
trhliny. Na montaz velkych kolies pouzivame skrutkové pripravky svodiacimi ty¢ami
( obr. 15. 5. ), skrutka v tomto pripade pdsobi na koleso pritlacnou doskou, ktora je vedena
tycami, €o je dolezité pri zaCiatku montaze.
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NajcastejSie chyby pri montdZzi ozubenych kolies, su vzpriecené spojenia valcovych
licovacich pléch alebo dosadacich ploch pera. Tieto chyby mdzeme zamedzit skiSobnou
montazou, pri ktorej sa najprv valcové plochy skusmo zlicivaju a sucasne sa pozoruju Celné
dosadacie plochy a ich dobré dosadanie. Po zisteni, Ze pero v drazke nie je vzpriecené, mozno
dotiahnut upinacie skrutky a skontrolovat polohu kolesa na hriadeli. Pred kone¢nou montazou
odstranime chyby zistené pri skiSobnej montazi.

Otazky a ulohy:
1. Na aké vzdialenosti pouzivame prevody ozubenymi kolesami, ¢o je sukolesia a pastorok.
2. Vymenujte polohy osi hriadelov ozubenych kolies a aké tvary zubou poznate.
3. Analyzujte montaz malych a velkych ozubenych kolies na hriadel.

4.16 Montaz jednoduchej spojky

Spojky su strojové suciastky, ktoré prenasaju otacavy pohyb a krdtiaci moment
z hnacieho na hnany hriadel pri zachovani otacok a velkosti momentu kratiaceho. Hriadelové
spojky umoziuju trvalé alebo docasné spojenie a rozpojenie hnacieho s hnanym hriadelov,
atak chrania stroj ( zariadenie ) pred nebezpecnym pretazenim a naslednym poskodenim.

Spojky umoziuju plynuly rozbeh.

Spojka sa sklada z:
> hnacieho hriadela;
> hnaného hriadela;
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> spojovacieho clena — ten tvoria: a) suciastky (skrutky, ¢apy, pruziny ...),
b) Idtky ( guma, plasty, kvapalina ... ), ktoré spajaju
hnacie ¢leny s hnanymi a to vyuzitim vhodnych
fyzikdlnych zakonov.

Rozdelenie spojok podla sp6sobu prenosu krutiaceho momentu:
1. mechanicky neovladané,
2. mechanicky ovladané,
3. samocinné,
4. ostatné.

Spojky , ktoré umoziuju spojenie hriadelov prerusit poc¢as chodu pozname:
1. nepruiné, pruiné,
2. vysuvné,
3. hydraulické,
4. Specidlne —rozbehové, poistné.

Z bezpecénostného hladiska musia byt vsSetky rotujlice a vyCnievajlce casti spojky zakryté,
ostré hrany skosené alebo zaoblené. Kotucovd spojka sa sklada z dvoch kotucov, ktoré
sa na konce hriadelov nalisivaju a s hriadelmi sa spajaju perami. Montaz kotucovej spojky
( obr. 16. 1. )zahriuje zlicovanie pier a nalisovanie kotucov na konce hriadelov. Po nalisovani
sa spravidla ¢eld a vence kotucov presustruzia na Cisto, aby pri ukladani hriadelov do lozisk boli
zakladnou pre nastavenie osi hriadelov. Ak vychadzame pri montazi od lavého kotuca, prisunie
sa knemu nastavovand pravy hriadel s koti¢om tak, aby medzi celami hriadelov ostala
medzera. Na veniec lavého kotuca poloZzime pravitko ( obr. 16. 2.)a posunutim pravého
hriadela sa snaZzime dosiahnut to, aby sa vence obidvoch kottcov pri pootoceni do akejkolvek
polohy dotykali pravitka. Pritom meriame medzeru, ktord sa pri pootoceni kotu¢om nema
menit.

Po tomto hrubom nastaveni sa na lavy kotu¢ upne odhylkomer ajeho dotyk sa priloZi
k pravému kotucu, ktorého hadzanie sa nastavi vzhladom na lavy kotu¢. Posunutim pravého
hriadela nasunie sa dutina pravého kotuca na ndkruzok lavého kotuca, pricom sa medzi
vencami ponechava mald medzera. Medzeru meriame Skaromerom, pri pootoleni pravym
hriadelom sa usilujeme dosiahnut rovnakd medzeru na celom obvode v predpisanej tolerancii.
Potom celda kotucov zrazime ksebe a stiahneme

skrutkami.

obr. 16. 1. obr. 16. 2.

a) kotucova spojka b) spojka s dvojdielnym krizkom
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Otazky a ulohy:
1. Povedzte Co je spojka, na €o sa pouziva a jej Casti.
2. Vymenujte spojovacie ¢leny spojky.
3. PopiSte montazZ kotucovej spojky.

4.17 Vacky - vyznam a pouzitie vaciek

Vackové mechanizmy su rovinné alebo priestorové krivkové mechanizmy. Vackové
mechanizmy pouZivame pre prenos rotacného pohybu na periodicky priamociary pohyb,
alebo periodicky kyvavy i rotac¢ny pohyb. Konstrukéne sa vackové mechanizmy najlepsie hodia
pre realizaciu kratkych zdvihov. Drahy tychto pohybov modZzeme zvadsit zaradenim
prevodového mechanizmu (paky, alebo sustavy pak) s potrebnym prevodovym pomerom
medzi vacku a vykonny organ. Vyhodou je jednoduché dodrzanie poZadovaného pohybu
hnaného ¢lena ajednoduchd zamenitelnost pohybovej zavislosti, velkosti zdvihu a ¢asu
pohybu vymenou vacky.

Vackovy mechanizmus sa sklada:
» zramu,
» zhnacieho ¢lena —vacky,
» z hnaného élena.

KLADKA __

obr. 17. 1.

Hlavhym ¢lenom vackového mechanizmu je vacka ( obr. 17. 1. ),ktorého zdruzenym
¢lenom je kladka alebo zdvihadlo, ktoré sa po vacke neodvaluje ako kladka, ale sa kize. Dotyk
kladky, zdvihadla je silovy a byva zabezpeceny pruZinou.

Obrys kazdej vacky sa sklada:

» zo zakladnej kruznice,
» z dvoch ¢innych Easti ( bokov ) a z valcovej Casti,
» 1z nabehovej a dobehovej ¢asti ( prechodovej ¢asti).

Vacka — je to kotué, ktorého obvod je €éastou kruZnice s vybranim alebo s vystupkom.
Vacka je sudiastka alebo Cast suciastky ( napriklad vackového hriadela ) charakterizovana
svojim vSeobecnym tvarom — jednotlivé body povrchu vacky maju réznu vzdialenost od osi
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otacania. Funkciou vaéky je premieniat rotaény pohyb na priamodiary vratny tym, Ze jej tvar
pri otacani spésobuje pohyb inej suciastky ktora sa o vacku opiera.

Vacky z hladiska pracovnej plochy rozdelujeme:

1. rovinné vacky: a) otvorené,
b) uzavreté a obe mozZu byt — jednostranné alebo obojstranné,

2. priestorové vacky: a) valcové ( bubnové )vacky a mozu byt — otvorené a uzavreté,
b) globoidné vacky a mdzu byt — konvexné a konkavné.

ventil

vacka

kotucova vacka s drazkou valcovd vacka s drazkou kotucova vacka

Vackovy mechanizmus a vacky maju v praxi Siroké pouzitie a vyuzivaju sa:
» vzduchovy vyhadzovac vystrizkov na striznych lisoch,
» priestorovy vackovy mechanizmus na ovladanie posuvacov,
» pri kopirovani suciastok v kopirovacich obrabacich strojov,
» v textilnych, Sijacich a baliacich strojoch,
» ovladanie kvapalinového pohonu s ventilovym rozvodom,

» ovladanie ventilov spalovacich motorov v automobiloch atd.

Inactive valve EX. S’ EX.

p—
IN, IN,
2 Valve stage 4 Valve stage
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Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite vackovy mechanizmus.
2. Na obrazkoch analyzujte druhy vaciek.
3. Porozpravajte kde vyuzivame vacky v praxi.

4.18 Sposoby montaze vaciek
Montaz vaciek mozeme rozdelit na:
> montaZ samotnej vacky,
> montaz vacky, ktord je siéastou suciastky — vackovy hriadel.

Pred kaZdou montdZou je potrebné suciastky o€istit a vykonat kontrolu rozmerov
vSetkych suciastok pripravenych na montaz.

Samostatné jednodielne vacky sa montuju na hriadel naklinovanim a zabezpecia sa proti
pootoceniu skrutkou. Na ulahéenie montaze alebo umoZnenie zmeny rozvodu prestavenim
¢innej Casti vacky sa pouzivaju delené vacky. Tieto vacky sa montuju tak, Zze sa casti vaciek
s drazkami pre pero priloZia na hriadel, na ktorom je v drdzke nalisované pero. Jednotlivé cCasti
vaciek sa potom spoja skrutkami, ktoré sa zabezpecia proti uvolneniu.

Pri montaZi treba pamitat na to, 7e tepelnym roztiahnutim sudiastky vackového
mechanizmu by kladka alebo tanier boli stidle nadvihnuté, preto sa medzi koticom vacky
a zdvihdkom ventilu ponechava predpisand véla.

Vyroba vacky je obtaina a nakladnd, dodrianie predpisanej vdle v mechanizme vyZaduje
nastavovanie a obvykle treba vaéky mazat. Povrch vaciek ma byt odolny proti oteru, preto je
potrebné obcas kontrolovat tvar vacky. Stykova plocha vacky a dotykového €lena musi byt
mazana. Prevadzka je dost hluéna. Pri vackach, ktoré nadvihuju ventil, treba zabezpecit, aby
ventil nebol ani pri urcitej nepresnosti pri montazi, ani pri pripadnom tepelnom predlzeni
suciastky pootvoreny v ¢ase necinného chodu — v kruhovej Casti vacky. Preto sa tato Cast
vackového obrysu robi s volou.

Pri vackovych hriadelov svackami vcelku, ktoré sa pouZivaju napriklad pri mensich
motoroch, sa priemer hriadela v loZiskach robi vacsi ako priemer kruznice opisanej
maximalnym polomerom vacky. UmoZni sa tym montaZz do nedelenych loZisk v bloku motora.
LoZiska vackovych hriadelov byvaju obycajne klzné.

Otazky a ulohy:
1. PopiSte montdzZ samotnej vacky na hriadel.
2. Porozpravajte montaz vackového hriadela.
4. Aké nastroje by ste pouZili pri montazi vaciek.
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4.19 Tahadla - vyznam, pouZitie

Tahadlo — je ¢astou vackového mechanizmu, ktoré prendsa tahovu silu. Tahadla musia
mat kruhovy, obdiznikovy alebo $tvorcovy prierez. Po¢as prevadzky nesmie nastat samovolna
dizka tahadla, preto tahadla vyrabame z kvalitnych materilov alebo ich tepelne upravujeme.

KLADKA __

VESTURDK.

Ty¢, ktorou sa prendsa tahova sila na rozliénych mechanizmoch, sa niekedy nazyva tiahlo.

Slovo tiahlo je vSak nespravne, spravne je slovo tahadlo, ktoré funguje aj ako odborny termin.

Pozndme: - tahadlo rostu, tahadlo brzdy (obr. 19. 1.), tahadlo privesu ( obr. 19. 2. ),
vyhybkové tahadlo, tahadlo garaZovych dveri ( obr. 19. 3. ), tahadlo na otvaranie okien
v skleniku ( obr.19. 4. ). Od podstatného mena tahadlo je utvorené aj pridavné meno
tahadlovy, napr. tahadlovy hak, tahadlovy mechanizmus. Velmi jednoduché tahadlo je rézna

Snurka pre hracky, zvierata (obr.19.5. ).

obr. 19. 1. obr. 19. 2.
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obr. 19. 3.

obr. 19. 4. obr. 19. 5.

Otazky a ulohy:
1. Popiste na obrazkoch druhy tahadiel.
2. Vysvetlite ¢o rozumiete pod slovom tahadlo.
3. Z akych materidlov mbéZeme vyrabat tahadla.

4.20 Montaz tahadiel

Montéz tahadiel zavisi od druhu, materidlu a pouzitia tahadla. Pred kaZzdou montazou
sa vsetky suciastky tahadla odistia a skontroluju.
Jednotlivé Casti brzdy st zndzornené na ( obr. 20. 1. )a rez spojenia vidlice s tahadlami
st na ( obr. 20. 2. ). Po prestudovani vykresu si robotnik, ktory vykona montdaz zvoli postup
alebo sa bude riadit postupom vyrobcu.

obr. 20. 2.
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2 —tahadlo
3 —vidlica
4 —¢ap

5 — zavlacka

obr. 20. 1.

Postup montaZe tahadla:

>

>

na hornu ¢ast tahadla 2 naskrutkujeme vidlicu,

do vidlice vsunieme rameno brzdy tak aby otvor ramena brzdy bol stosovi s otvormi
vidlice,

potom do otvorov vloZime ¢ap 4 a vzajomnu polohu zabezpecdime zavlackou 5, ktorej
konce roztvorime,

postup druhej ¢asti tahadla montujeme rovnako ako hornd Cast,
vidlica na spodnej ¢asti je otocené 0 90 °, a vzajomnu polohu zabezpeclime zavlackou,

na zabezpecenie suciastok mdzeme pouzit podla (obr. 20. 2.) dva ¢apy a zavlacky alebo
dve skrutky s maticami,

po montazi tahadla vykoname kontrolu.

Otazky a ulohy:

1.
2.
5.

Aké pomocky pouzijete pri montazi brzdového tahadla.
PopisSte montazZ brzdového tahadla.
Porozpravajte ako mdzeme spajat vidlicu s tahadlom.
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5 Zaklady ekonomiky a organizacie
5.1 Vyznam a uloha ekonomiky

Zaciatky ekonomického myslenia mozno badat uZ v staroveku a v stredoveku. Tak ako
sa vyvijala ludska spolo¢nost, tak sa vyvijalo aj poznanie ekonomického Zivota.

Ekonomickymi otdzkami sa [ludia zaoberali od obdobia, ked im uZ nestacili
na uspokojovanie potrieb len volné statky v prirode. Nauka, ktora sa zacala zaoberat otazkami
hospodarenia, pochddza z gréckeho slova oikondmia. Slovo ekondmia vzniklo z dvoch gréckych
slov oikos — dom, domacnost a nomos — zakon, riadit. Jadrom ekondmie je spravanie
sa podnikov ako vyrobcov, domdacnosti a jednotlivcov ako spotrebitelov.

Predmet ekonomika ma svoju vlastnu re¢, ekonomicku terminolégiu. Postupne si v iom
budete obohacovat slovni zdsobu ekonomickymi vyrazmi a naucite sa rozumiet ekonomike.

Zatial o ekondmiu vZdy chapeme len ako vedu, pojmom ekonomika oznacujeme najma
¢innost ludi v narodnom hospodarstve, ale aj organizovanie a vysledky tejto ¢innosti. Pojem
ekonomika preto treba chapat vo viacerych vyznamoch.

Vseobecna definicia ekonomiky znie:

Ekonomika — je oblast spoloéenskej praxe, ktora zahffia vyrobu, rozdelovanie, vymenu
a spotrebu statkov a sluzieb.

Ekonomika — je hospodarska é&innost ludi, ktord& mda konkrétne ciele auréity spdsob
organizacie. Je to prakticka hospodarska ¢innost ludi zamerana na uspokojovanie potrieb.

Z tejto Sirokej definicie vyplyva, Ze ekonomiku mdzeme chépat:
» ako narodné hospodarstvo — jeho Useky, odvetvia, odbory;

> ako hospodarenie — ¢innosti, ktoré sa v hospodarstve uskuto¢nuju, napriklad vyroba,
doprava a pod.;

» ako hospodarnost — ak mame na mysli vstupy, vystupy a vysledky hospodarenia;
> ako teoretické poznatky o jednotlivych cinnostiach alebo usekoch narodného
hospodarstva — vtedy hovorime o ekonomike ako vedeckej discipline, ktora vysvetluje
napriklad ekonomiku podniku, ekonomiku obchodu.
Ekonomika je spolocenska veda, ktora skiima hospodarsku stranku Zivota spolo¢nosti.
Ekonomia sa €leni na:

> makroekonémiu,
> mikroekonémiu.
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Toto clenenie poukazuje na to, ¢i ekonémia skima celé narodné hospodarstvo alebo len
jeho ast.

Makroekonémia (makro — velky) je ta ¢ast ekondmie, ktord sa zaobera celym narodnym
hospodarstvom. Skima avyhodnocuje najmé vyrobu, zamestnanost a inflaciu v ndrodnom
hospodarstve ako celku.

Mikroekonémia (mikro — maly) je td cast ekondmie, ktord sa zaoberd jednotlivymi
zlozkami narodného hospodarstva, ktorymi su podniky, domacnosti, spotrebitelia a pod.
Skima a vysvetluje spravanie arozhodovanie mensich ekonomickych jednotiek narodného
hospodarstva.

Slovom ekonomika budeme oznacdovat uréité uzemie, na ktorom [udia hospodaria podla
vlastnych pravidiel - zdkonov. KedZe sa ekonomika tyka konkrétneho Uzemia, mézeme hovorit
o ekonomike Slovenska, ekonomika Polska atd. Kazda krajina ma Specifické zakony, ktoré
urcuju ¢o, kolko a ako vyrabat, ale zaroven aj komu predavat.

Otazky a ulohy:
1. Definujte ekonomiku.
2. Co znamend mikro a makro .
3. \Vysvetlite ¢o je makroekondmia a mikroekondmia.

5.2 Rozdelenie ekonomiky

Zatial ¢o ekondmiu vzdy chapeme len ako vedu, pojmom ekonomika oznacujeme najma
¢innost ludi v narodnom hospodarstve, ale aj organizovanie a vysledky tejto ¢innosti. Pojem
ekonomika preto treba chapat vo viacerych vyznamoch.

Vseobecna definicia ekonomiky znie:

Ekonomika — je hospodarska é&innost ludi, ktora ma konkrétne ciele auréity spdsob
organizacie. Je to praktickd hospodarska &innost ludi zamerana na uspokojovanie potrieb.

Z tejto Sirokej definicie vyplyva, Ze ekonomiku mdzeme chépat:
> ako narodné hospodarstvo — jeho Useky, odvetvia, odbory;

> ako hospodarenie — ¢innosti, ktoré sa v hospodarstve uskutocnuju, napriklad vyroba,
doprava a pod.;

» ako hospodarnost — ak mame na mysli vstupy, vystupy a vysledky hospodarenia;

> ako teoretické poznatky o jednotlivych cinnostiach alebo usekoch narodného
hospodarstva — vtedy hovorime o ekonomike ako vedeckej discipline, ktora vysvetluje
napriklad ekonomiku podniku, ekonomiku obchodu.

Slovom ekonomika budeme oznacovat uréité uzemie, na ktorom ludia hospodaria podla
vlastnych pravidiel - zakonov. KedZ7e sa ekonomika tyka konkrétneho Gzemia, moézeme hovorit
o ekonomike Slovenska, ekonomika Polska atd. Kazda krajina ma Specifické zakony, ktoré
uréuju co, kolko a ako vyrabat, ale zaroven aj komu predavat.
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Typy ekonomik:

> podla uplatiiovanej politiky: a) otvorenu ekonomiku,
b) uzavretu ekonomiku,

> podla vyrobnych mozZnosti: a) prebytkovi ekonomiku,
b) nedostatkovu ekonomiku,

> podla foriem riadenia: a) prikazovu ekonomiku,
b) trhovld ekonomiku,
c) zmieSanu ekonomiku.

Otvorena ekonomika — znamend volny pohyb tovarov, sluzieb, kapitalu cez hranice.
Je charakteristicka pre vyspelé ekonomiky zapadnych krajin, v ktorych sa prejavuje vysokym
podielom exportu a importu na ndrodnom produkte.

Uzavreta ekonomika — znamend obmedzenie zahrani¢noobchodnej cinnosti
ochranarskymi zasahmi, ako su napr. cld, dovozné prirazky atd. Ochranarska politika chrani
domadcu vyrobu pred zahrani¢nou konkurenciou. Ekonomika sa dostdva do izoldcie, brzdi sa jej
rozvoj, o spdsobuje zaostavanie za ostatnymi krajinami.

Prebytkova ekonomika — dokaze vyprodukovat viac vyrobkov a sluZieb, ako obyvatelstvo
dokaZze spotrebovat. Ide o ekonomiku, v ktorej je zabezpeleny rast azvySovanie Zivotnej
urovne obyvatelstva. Prevlada v nej ponuka nad dopytom.

Nedostatkova ekonomika — ide o tzv. deficitni ekonomiku, kedy prevlada dopyt nad
ponukou. Hospodarstvo nedokaze uspokojit dopyt po Ziadanych tovaroch a sluzbach.

Prikazova ekonomika je riadena administrativnymi prikazmi z jedného (Statneho) centra.
Typické je pre nu centralne planovanie, prevaha statneho vlastnictva a monopolné postavenie
vyrobcov.

Trhova ekonomika je zaloZena na systéme slobodného podnikania a volnej sutaze. Funguje
prostrednictvom trhového mechanizmu, kde trhové subjekty (podniky, domdcnosti) na zaklade
ponuky a dopytu urcuju trhovu cenu. V trhovej ekonomike prevlada sukromné vlastnictvo.

ZmieSana ekonomika ma vsetky znaky trhovej ekonomiky, avsak na trhovy mechanizmus
posobia opatrenia vlady v oblasti miest, socidlnej politiky, dani, Urokovych sadzieb a pod.
Prostrednictvom nich vlada ovplyviiuje ekonomicky Zivot. Je to najrozsirenejsi typ ekonomiky.

Tieiova ekonomika znamend vyrobu, predaj a ndkup produktov, ktoré hospodarske
subjekty nevykazuju. Ide o vyrobu a predaj nelegalnych produktov, napr. drog, alkoholu atd.
Tienova ekonomika sa rozmaha najma vtedy, ked' v krajine vladne vysoka inflacia a previada
naturalna vymena alebo predaj za cudziu menu, vysoké cla alebo vysoké dariové zatazenie.

Otazky a ulohy:
1. Vymenuje typy ekonomik .
2. Vysvetlite nedostatkovi ekonomiku.
3. Vysvetlite trhovu ekonomiku.
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5.3 Trhové hospodarstvo - zakladné otazky, trhy, formy
a subjekty trhov

Kazdé hospodarstvo ma mnoho domacnosti a podnikov, ktoré musia riesit mnozstvo
kazdodennych problémov. Vyrobné zdroje si obmedzené, vzacne, preto nemozno vyrabat
neobmedzené mnoistvo rdznych tovarov. Musime vyrobné zdroje vyuzivat rozumne
a zbyto¢ne nimi neplytvat.

Preto kazda spolocnost riesi tri zakladné ekonomické otazky:

1. Co sa bude vyrabat? — o tom rozhoduju spotrebitelia, aké vyrobky a sluzby, v akom
mnozstve a kedy sa maju vyrabat, aby sa uspokoijili potreby spoloénosti;

2. Ako sa bude vyrabat? — o tom rozhoduje konkurencia medzi vyrobcami, kto dokaze
vyrobit lepsie a lacnejsie ten vytlaci konkurenta z trhu;

3. Pre koho sa bude vyrabat? — to sa ukdZe na trhu pomocou ponuky a dopytu. Zavisi to
od déchodkov, spotrebitelov a od cien tovarov a sluzieb.

V trhovej ekonomike ide o samostatné podnikatelské subjekty, ktoré sa Specializuju na
vyrobu urcitého vyrobku a o spotrebitelov, ktori prichddzaju na trh uspokojit svoje potreby.

Pre vznik trhového hospodarstva je nevyhnutna:
> delba prace,
> existencia samostatnych vyrobcov.

Miesto kde sa stretava ponuka s dopytom, nazyvame trh. Trh sa sklada s aktov kupy
a predaja bez ohladu na ich formu a miesto, kde sa uskuto¢riuju. Trh neriadi Ziadny arad, ale
riadime ho vsetci tym, ako sa spravame, ¢o potrebujeme, ¢o chceme kupit.

Trh — je miesto, kde sa stretavaju vyrobcovia a spotrebitelia aby si vymenili alebo kupili
vyrobok, sluzbu.

Trh mézeme delit podla niekolkych hladisk:

1. Podla poctu predavanych tovarov rozlisujeme:
> Ciastkovy trh — je to trh, na ktorom sa predava a kupuje jeden druh tovaru;

> agregatny trh — je to trh, na ktorom sa predévaju a kupuju rozliéné druhy tovarov.

2. Podla predmetu kupy a predaja rozliSujeme:
> trh vyrobnych faktorov — preddvaju a kupuju sa na nom vyrobné faktory( pdoda,

praca, kapital);

> trh tovarov a sluZieb — preddavaju a kupuju sa na filom tovary a sluzby urcené na
osobnu spotrebu;

> finanény trh — na zdklade ponuky a dopytu sa na fiom sustreduju a prerozdeluju
penazné prostriedky medzi jednotlivymi ekonomickymi subjektmi.

3. Podl'a izemného hladiska rozdelujeme:
> miestny trh — nazyvany aj regionalny, pre ktory je charakteristickd ponuka miestnych

tradi¢nych produktov ( napriklad ovci syr, burciak vo vinarskom kraji);
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» narodny trh — vznikol z miestnych trhov na zaklade rozvoja delby préce, t.j. trh
vramci celého $tatu;

» medzinarodny trh — prekracuje hranice Statov v ramci rdéznych krajin;

> svetovy trh — je trh medzi krajinami celého sveta.

Subjekty trhu.

Nech je trh akykolvek a kdekolvek, vstupuju nan vidy trhové subjekty so svojimi cielmi.
V ekonomickej tedrii rozliSujeme tri zakladné trhové subjekty:

» domacnosti, ktoré prichadzaju na trh, aby uspokojili svoje potreby;

» podniky a firmy, ktoré prichadzaju na trh, aby predali svoje vyrobky za peniaze, aby
mohli opat nakupit vyrobné faktory;

> §tat, ktory vstupuje na trh sciefom ovplyviiovat jeho pOsobenie, odstrafiovat
negativne dosahy, pozitivne ho stimulovat.

Trhovu rovnovahu tvori:
v" rovnovaha zahranié¢ného obchodu,

primerany hospodarsky rast,
stabilna cena,

RN

vysoky stupefi zamestnanosti.

Otazky a ulohy:
1. Vymenujte zdkladné ekonomické otazky.
2. Definujte trh a ako delime trhy.
3. Aky je miestny, narodny a svetovy trh.

5.4 Pravne formy podnikania

Pod podnikatelskou ¢innostou sa rozumie sustavna ¢innost, ktora sa vykonava za ucelom
dosiahnutia zisku.
Podnikanie si vyZaduje odpovedat na niekolko otazok:

1. VEom chcem podnikat?

2. Ako podnikat, akd organizaéno-pravnu formu si zvolit?

3. Ci mam na to potrebny kapital?

Podnikanie upravuju zakladné pravne formy, medzi ktoré patri:
Obchodny zakonnik - upravuje vzajomné vztahy podnikatelskych subjektov.
Zivnostensky zakon — upravuje podmienky Zivnostenského podnikania.
Obdiansky zakonnik — upravuje vztahy obcanov s podnikatel'skymi subjektmi.

V Slovenskej republike sa podnikatefom méZe stat kaidy obéan, ktory spiiia tieto tri
podmienky:
» dosiahol vek 18 rokov,
> je sposobily na pravne tkony,
> je beziihonny.

85



Podnikatelom podl'a Obchodného zakonnika je:
» o0soba zapisana v obchodnom registri,
> osoba, ktord podnikd na zadklade Zivnostenského opravnenia, alebo iného nez
Zivnostenského oprdvnenia podla osobitnych predpisov,
» fyzickd osoba, ktora vykonava polnohospodarsku vyrobu a je zapisana do evidencie
podla osobitného predpisu.
Podnikatel — je osoba, ktora sa rozhodla vyskusat si svoje fyzické a dusevné schopnosti
v podnikatelskom prostredi.
Podnikatelom méze byt kaZdy obé&an, ktory v stlade so zdkonnom bude podnikat bud’ ako
fyzicka osoba, alebo ako pravnicka osoba.

Podnikanie je cinnost podnikov a podnikatelov. O podnikani viak mézeme hovorit len
vtedy, ak sa tato ¢innost uskutoénuje:
> sustavne, t. j. nepretrizite ( nie prileZitostne),
samostatne (moZnost rozhodovania),
vo vlastnom mene (meno podnikatela alebo nazov firmy),
na vlastnu zodpovednost (zodpovednost za dosiahnuté vysledky — zisk, strata),

YV V VYV VY

s cielom dosahovat trvaly zdroj prijmu (zisku).

Podnikavost znamend aktivny pristup k podnikaniu so schopnostou vyuZivat prileZitost,
riskovat, mat napady avediet ich realizovat v praxi a pod. Podnikatel ma mnohé prava,
ale aj povinnosti.

Povinnosti podnikatela:

» poutzivat obchodné meno;

» viest Uctovnictvo a odvadzat dane;

» starat sa o zamestnancov, o Zivotné prostredie a pod.

RozliSujeme dve zadkladné formy podnikania:
1. Podnikanie fyzickych os6b

Fyzické osoby - FO (jednotlivci) najviac podnikaju v oblasti sluzieb. FO podnikd pod
obchodnym menom, ktoré tvori jej meno a priezvisko, pripadne oblast podnikania. FO nemusi
vloZit Ziaden kapital, lebo mdzZze podnikat s majetkom, aj vosobnom vlastnictve. Kedze
je jedinym zakladatelom aj vlastnikom a pracuje sdm, za zdvazky ruci nielen majetkom,
ale aj osobnym majetkom, bez ohladu na to, ¢i ho pri podnikani pouZiva alebo nepouZiva.
O hospodareni vedie predpisanu evidenciu, jednoduché uctovnictvo ajeho zisk podlieha
zdaneniu. V niektorych pripadoch nehovorime o podnikani ako o podniku, ako je podnikanie
notarov, dafovych poradcov, polnohospodarov, lekarov a pod.

2. Podnikanie pravnickych oséb

Ide o kolektivne podnikanie. Spolok ludi si zaloZi uréity typ podniku (firmy), a tym vznikne
pravnicka osoba -PO. PO sa mdzu pri podnikani zdruzovat s dalsimi PO alebo FO, ¢im vzniknu
tzv. podnikatelské pravne subjekty sréznou majetkovou Gdéastou. Takto vznikaju malé
a stredné podniky, v ktorych podnikanie ma charakter partnerstva, alebo velké podniky,
ktorych vlastnikmi si obvykle akcionari.

86



Otazky a ulohy:
1. Vysvetlite rozdiel v pojmoch podnikanie a podnikavost?
2. Kto je podnikatel a aké prednosti ma mat podnikatel?
3. Kto mbze byt podnikatelom.

5.5 Podnik - charakteristika, druhy

Nazov podnik mdzeme vieobecne oznadit instituciu, ktord podnika. V odbornej literature
sa pojem podnik oznacuje aj ako samostatny pravny subjekt alebo pravnicka osoba. Slovo
subjekt, pochadza z latinciny a znamena premyslajicu a konajlcu bytost.

Podnik — je samostatny ekonomicko-pravny subjekt, ktory vyuZivanim vyrobnych cinitelov
vyraba vyrobky alebo poskytuje sluzby uréené na preda;.

Zakladnou funkciou podniku je podnikatelska ¢&innost, preto sa podnik nazyva
aj podnikatelskym subjektom. Podstata podnikatelskej ¢innosti je v tom, Ze podnik nakupuje
vyrobné faktory od odberatelov, ktoré potom spotrebuje na vyrobu vyrobkov a sluzieb a tie
potom preddva odberatelom.

Zakladné znaky podniku su:
> Ekonomickd samostatnost — podnik rozhoduje a zabezpeduje si svoju hospodarsku

¢innost samostatne (nakup, vyrobu, odbyt) a na konci Uctovného obdobia vykazuje
vysledok hospoddrenia (zisk alebo stratu).

» Pravna subjektivita (pravna samostatnost) — znamend to, Ze podnik ma pravo
samostatne avo vlastnom mene uzatvérat zmluvy sinymi subjektmi (podnikmi,
zamestnancami, inymi  organizdciami, obyvatelstvom aStatom). Podniky
su zodpovedné za zdvazky, ktoré im vyplyvaju z uzatvorenych zmldv a z ostatnych
pravnych noriem (zdkonov).

V hospodarskej praxi sa vyskytuje velké mnoZstvo podnikov. Podniky méZzu mat v trhovej
ekonomike r6znu podobu. Najcastejsie ich ¢lenime podla tychto kritérii:

1. Clenenie podnikov podla velkosti:

Od roku 2005 méa v EU platit nasledujuce triedenie podnikov podla velkosti:

Kategdria podniku Pocet Celkovy ro¢ny Celkova ro¢na
zamestnancov obrat/mil. eur bilancia mil. eur
Mikropodnik do 10 2 2
Maly podnik do 50 10 10
Stredny podnik do 250 50 43
Velky podnik viac viac viac

Pocet zamestnancov v stcasnosti - mald podniky 20-25, stredné do 500, velké nad 500.
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2. Clenenie podnikov podla predmetu podnikatel'skej ¢innosti:

Podniky ¢lenit aj podla toho, ¢im sa zaoberaju. Podniky, ktoré vo svojom nazve uvadzaju
predmet cinnosti su pre verejnost CitatelnejSie ako tie, ktoré svoj nazov vytvoria napriklad
z inicialok mien majitelov a pod.

PODNIKY:

Vyrobné podniky:

a) vyrobné a spotrebné prostriedky;

b) polnohospodarstvo;

c) priemyselné a stavebné, atd.

Obchodné podniky:

a) velkoobchod, maloobchod;

b) vnutorny obchod, zahrani¢ny obchod;

e) s potravinovym tovarom, s nepotravinovym tovarom, atd’;

Podniky sluzieb:
a) vecné, osobné;
b) obchodné, financéné atd. ;

Dopravné podniky:
a) Zelezni¢na doprava, cestna ;
b) letecka, lodn3;

3. Clenenie podnikov podla vztahu k $tatnemu rozpoctu:

» podniky s podnikatelskou ¢innostou ( vyrobné, obchodné )
» podniky pre Specidlne Ulohy ( napr. Usek bezpecnosti )
> verejnoprospesné podniky, ktoré mozu byt:

a) rozpoctové — zavisia od prostriedkov, ktoré dostavaju z rozpoctu spravidla nevykonavaju
vyrobnu c¢innost. Ich  hlavnym cielom je zabezpecit potreby pre obcanov — skolstvo,
zdravotnictvo, policia;

b)prispevkové — maju vlastné prijmy ( spravidla vykonavaju vyrobnu ¢innost ), ktoré im casto
nestacia na splnenie uloh, a preto su odkazané aj na prispevok z rozpoctu.

4. Clenenie podnikov podla organizaéno-pravnej formy:

> Zivnosti;
> obchodné spolocnosti;
> druistva;

> Statne podniky;

> ostatné podniky.

Otazky a ulohy:
1. Definujte podnik a aké podniky poznate podla velkosti.
2. Z akych hladisk mézeme rozdelit podniky do skupin?
3. Porovnajte podniky podla predmetu podnikatelskej ¢innosti a najdite vo vasom okoli
vhodné priklady podnikov.
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5.6 Organizacia podniku

Pojem organizovanie a organizacia pochadza z gréckeho slova organon, ¢o znamena
poriadok. Organizovanie vyjadruje ¢innost, resp. proces usporaduvania.

Riadenie — je komplexna funkcia manazmentu, ktorej primarnou ulohou je usmernovat
[udi, aby pracovali efektivnejSie, atak konali ochotne adobrovolhe. Manazér
a charakterizujeme ako organizatora, vediceho pracovnika a kontroldra.

Manazér - je riadiaci pracovnik, ktory pracuje s ludmi, motivuje ich k Gloham, ktoré maju plnit.

Riadenie podniku je komplexna a zloZita zaleZitost. Preto moZeme zovseobecnit zakladné
manazérske Cinnosti ( funkcie ), ktoré vykonava kazdy manazér bez ohladu na to, ¢o riadi:

a) planovanie — znamena stanovenie cielov, ako aj sp6sobov a prostriedkov
ich dosiahnutia;
b) organizovanie — zahffia kombinovanie a zoskupovanie vyrobnych faktorov

do vnutropodnikovych Gtvarov s presne uréenymi vzajomnymi vztahmi. Tieto Gtvary
tvoria organizacnu Strukturu podniku;

c) vedenie fudi — ludom nestaci zadat Ulohy a vymedzit vzajomné vztahy medzi nimi,
ale ludi je potrebné k pracovnym vykonom vhodnym spésobom motivovat;

d) kontrola — zistuje, ¢i stanovené ciele boli splnené, aak nie, analyzuje pri¢iny
a vyvodzuje doésledky.

Spomedzi vsetkych manazérskych funkcii je organizovanie, pretoze ma priamy vztah
k jednotlivym ¢innostiam podniku. Tieto ¢innosti je potrebné navzajom koordinovat, a preto
manazéri musia vytvorit vyhovujicu organizaénu Struktiru. Pojem organizaéna Struktura
sa pouziva vo vyzname organizacie Utvarov, napr. pracovisk. Jej Ulohou je vymedzit zdkladné
Utvary podniku a definovat vztahy medzi nimi.

Priklad organizacnej struktury vyrobného podniku:

Riaditel podniku

=mmed Sekretariat

Utvar pre vztahy Ji
s verejnostou

mmmed  Pravny Utvar

Obchodny uUtvar
( zasobovanie, odbyt, Personalny utvar
marketing, logistika )

Ekonomicky
utvar

Technicky atvar
( vyskum a vyvoj )

Vyrobny utvar
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Vyrobny utvar zabezpecuje vyrobu avsSetky smfou suvisiace procesy vratane udrzby
zariadeni, energetiky, hospodarenia s naradim atd. Technicky utvar rieSi otazky pripravy
aracionalizacie vyroby, technického rozvoja, zdokonalovania vyrobkov a vyrobnych
postupov atd. Obchodny utvar ma na starosti obeh vSetkych zasob. Persondlny utvar
sa zaobera riadenim ludskych zdrojov. Jeho hlavnou ulohou je zabezpecit potrebny pocet
zamestnancov s poZadovanou profesiou a kvalifikdciou. Ekonomicky utvar sa zaobera riadenim
¢innosti podniku z ekonomického hladiska, analyzuje a hodnoti jej efektivnost.

Otazky a ulohy:
1. Zakého slova je odvodené slovo organizovanie a ¢o znamena.
2. Vymenujte manazérske funkcie a povedzte ¢o rozumiete pod pojmom manazér.
3. Porozprévajte o organizacnej Struktury vyrobného podniku.
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