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	Názov vyučovacieho predmetu
	STROJÁRSKA TECHNOLÓGIA

	Počet vyučovacích hodín v ročníkoch
	66 + 99 + 66 + 60 = 291 hodín  

	Stredná odborná škola
	Stredná priemyselná škola strojnícka, Duklianska 1, Prešov

	Názov ŠVP  
	23 Strojárstvo a ostatná kovospracúvacia  výroba

	Názov ŠkVP
	STROJÁRSTVO

	Študijný odbor
	2381 M strojárstvo

	Stupeň vzdelania
	úplne stredné odborné vzdelanie

	Úroveň SKKR/EKR
	4

	Dĺžka štúdia
	4 roky

	Forma štúdia
	denná

	Vyučovací jazyk
	slovenský

	Platnosť učebných osnov
	od 1.9.2025 počnúc 1. ročníkom



Charakteristika vyučovacieho predmetu
Strojárska technológia je profilový odborný predmet vyučovaný na strednej priemyselnej škole strojníckej. Poskytuje žiakom komplexný prehľad o technologických procesoch v strojárstve a buduje pevné základy pre ich odborný rast, ďalšie štúdium alebo praktické uplatnenie v technickej praxi. Žiaci v prvom ročníku získavajú všeobecný prehľad o základných výrobných procesoch, určovaní a výpočte polotovarov, rozpoznávajú technické materiály ako ocele, liatiny a nekovové materiály. Naučia sa využívať ich na základe ich technologických, fyzikálnych a chemických vlastností. V druhom ročníku sa žiaci naučia princípom trieskového obrábania. Zistia ako sa vyrábajú rotačné a ploché súčiastky, vstúpia do sveta strojného obrábania sústružením a frézovaním. V oblasti vŕtania sa naučia používať strojnícke tabuľky na určovanie rezných podmienok, a zistia aký veľký význam má na kvalitu hotových výrobkov brúsenie a dokončovacie operácie. Tieto metódy obrábania sú im ďalej uvedené pri výrobe závitov a ozubených kolies, ako aj použitia rôznych prípravkov na uchytávanie nástrojov a obrobkov. Tretí ročník je zameraný na rozšírenie obzorov žiakov v automatizácií a mechanizácií výroby. Na základe doteraz získaných vedomostí vedia ako nám v praxi pomáhajú roboty a manipulátory ako sa nastavuje pružný výrobný systém a kde sa dá použiť. Taktiež sa oboznámia s legislatívou ohľadne zvárania, naučia sa jednotlivým spôsobom zvárania a prejdú si aj poznatkami so sveta materiálov na báze kryštalických mriežok cez zisťovania jednotlivých fáz a dvojzložkového diagramu ocele. Tieto vedomosti využijú v oblasti,  kde sa venujú tepelnému spracovaniu materiálov a vplyvu tepla a chemických prvkov. Vo štvrtom ročníku sa venujú tvárneniu za tepla vnikajú do problematiky kovania, ohýbania, ako aj strihania kovových materiálov. Naučia sa spôsobom spracovania plastických materiálov a vedia posúdiť metódy ich využitia v praxi. 
Predmet strojárska technológia sa vyučuje v špecializovaných učebniach, ktoré sú vybavené modernými učebnými pomôckami, reálnymi vzorkami materiálov, nástrojmi a modelmi strojárskych súčiastok. Žiaci tak majú možnosť vidieť, chytiť si a priamo si vyskúšať technológie, o ktorých sa učia – čím sa podporuje nielen ich teoretické pochopenie, ale aj praktická zručnosť a zážitkové učenie. 
Strojárska technológia je predmet, ktorý tvorí základ odborného profilovania žiakov. Rozvíja ich technické myslenie, manuálne zručnosti, schopnosť analyzovať výrobné procesy a chápať princípy modernej výroby. Umožňuje žiakom zažiť reálny svet technológií už počas štúdia – vidieť, dotknúť sa, pochopiť a vytvoriť.



	Rámcový rozpis učiva

	[bookmark: _Hlk199397212]1. ročník
	66 hodín spolu

	Úvod do strojárskej technológie
	 4 hodiny

	Základné pojmy (materiál, stroj, nástroj, výrobok)
	

	Rozdelenie technológie (hutníctvo, strojárska technológia)
	

	Základy normalizácie
	

	Prehľad strojárskej technológie
	11 hodín

	Základné pomôcky merania
	

	Základné pomôcky orysovania
	

	Základy ručného obrábania
	

	Základy strojného obrábania
	

	Základy tvárnenia
	

	Základy zvárania
	

	Základy spájkovania
	

	Základy odlievania
	

	Základy tepelného spracovania
	

	Základy povrchových úprav
	

	Technické materiály
	27 hodín

	Význam a použitie technických materiálov
	

	Rozdelenie technických materiálov
	

	Vplyv vlastnosti technických materiálov
	

	Fyzikálne vlastnosti
	

	Chemické vlastnosti
	

	Technologické vlastnosti
	

	Mechanické vlastnosti
	

	Vlastnosti čistého železa
	

	Technické zliatiny železa
	

	Výroba surového železa
	

	Výroba ocele a liatiny
	

	Konštrukčné ocele
	

	Legované (zliatinové) ocele
	

	Nízko legované ocele
	

	Stredne legované ocele
	

	Vysoko legované ocele
	

	Nelegované (uhlíkové) ocele
	

	Ocele triedy 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16. 17
	

	Nástrojové ocele triedy 19
	

	Označovanie ocelí podľa STN
	

	Označovanie ocelí podľa EN
	

	Ocele na odliatky
	

	Tvárna liatina
	

	Sivá liatina
	

	Biela, tvrdená a temperovaná liatina
	

	Neželezné technické kovy a ich zliatiny
	

	Použitie a označenie liatin podľa STN
	

	Neželezné kovy a ich zliatiny
	

	Nekovové materiály
	

	Prášková metalurgia
	

	Polotovary
	10 hodín

	Normalizované polotovary
	

	Nenormalizované polotovary
	

	Valcovanie polotovarov
	

	Ťahanie polotovarov
	

	Význam prídavkov na obrábanie
	

	Výpočet prídavkov na obrábania
	

	Určenie prídavkov na obrábania zo strojníckych tabuliek
	

	Návrh rozmerov polotovarov
	

	Práca so strojníckymi tabuľkami
	

	Príprava a delenie materiálu
	8 hodín

	Základné prípravné operácie
	

	Význam čistenia polotovarov
	

	Suchá metóda čistenia polotovarov
	

	Mokrá metóda čistenia polotovarov
	

	Rovnanie pásov
	

	Rovnanie profilových materiálov
	

	Delenie polotovarov
	

	Teória obrábania
	6 hodiny

	Proces obrábania, základné pojmy a pohyby pri obrábaní
	

	Rezný klin, rezné podmienky, rezné sily pri obrábaní
	

	Geometria sústružníckeho noža, tvora triesky
	

	Obrobiteľnosť, chladenie, mazanie, trvanlivosť a životnosť nástroja
	

	2. ročník
	99 hodín spolu

	Sústruženie
	 12 hodín

	Charakteristika sústruženia
	

	Základné sústružnícke nože
	

	Sústružnícke nože podľa STN
	

	Základné typy sústruhov
	

	Práce na sústruhoch
	

	Dosahovaná presnosť a akosť
	

	Rezné podmienky, strojové časy, bezpečnosť pri sústružení
	

	Vŕtanie a vyvrtávanie
	9 hodín

	Charakteristika vŕtania a vyvrtávania
	

	Základné typy nástrojov
	

	Označovanie vrtákov podľa STN
	

	Nástroje na presné diery
	

	Vŕtačky a vyvrtávačky
	

	Práce na vŕtačkách a vyvrtávačkách
	

	Rezné podmienky vŕtania
	

	Presnosť pri vŕtacích prácach
	

	Strojový čas vŕtania
	

	Bezpečnosť pri vŕtaní a vyvrtávaní
	

	Frézovanie
	10 hodín

	Charakteristika frézovania
	

	Valcové a čelné frézovanie
	

	Súbežné a nesúbežné frézovanie
	

	Frézovacie nástroje
	

	Označovanie fréz podľa STN
	

	Frézovacie stroje
	

	Práce na frézovačkách
	

	Rezné podmienky pri frézovaní
	

	Presnosť rozmerov a akosť povrchov
	

	Plochy vyrábané frézovaním
	

	Bezpečnosť práce pri frézovaní
	

	Hobľovanie a obrážanie
	5 hodín

	Charakteristika hobľovania
	

	Plochy obrábané hobľovaním
	

	Charakteristika obrážania
	

	Plochy pri obrážaní
	

	Nástroje na hobľovanie a obrážanie
	

	Hobľovačky a obrážačky
	

	Práce pri hobľovaní a obrážaní
	

	Postup obrážania klinovej drážky
	

	Presnosť dosahovaných rozmerov a akosť povrchu
	

	Bezpečnosť práce pri obrážaní a hobľovaní
	

	Preťahovanie a pretláčanie
	6 hodín

	Charakteristika preťahovania
	

	Charakteristika pretláčania
	

	Nástroje pri pretláčaní a preťahovaní
	

	Plochy vyrábané pretláčaním a preťahovaním
	

	Preťahovacie a pretláčacie stroje
	

	Presnosti dosahované pretláčaním a preťahovaním
	

	Brúsenie
	10 hodín

	Charakteristika brúsenia
	

	Rezná rýchlosť brúsenia a iných rýchlostí trieskového obrábania
	

	Charakteristika brúsneho nástroja
	

	Spôsoby brúsenia
	

	Typy brúsok
	

	Stroje na brúsenie
	

	Rezné podmienky pri brúsení
	

	Dosahovaná presnosť a akosť rozmerov
	

	Bezpečnosť práce pri brúsení
	

	Dokončovacie operácie
	8 hodín

	Dokončovacie spôsoby výroby
	

	Typy a použitie dokončovacích operácií (honovanie, lapovanie, superfinišovanie, leštenie)
	

	Guličkovanie a valčekovanie
	

	Dosahované presnosti a akosti povrchov
	

	Špeciálne, progresívne, nekonvenčné metódy obrábania
	8 hodín

	Charakteristika špeciálnych metód obrábania
	

	Špeciálne metódy obrábania podľa druhu energie
	

	Špeciálne metódy obrábania podľa odoberania materiálu
	

	Elektrická metóda obrábania
	

	Chemická metóda obrábania
	

	Vysoko energetická metóda obrábania
	

	Výroba závitov
	9 hodín

	Spôsoby výroby vonkajších a vnútorných závitov
	

	Ručná výroba závitov (nástroje na vonkajšie a vnútorné závity)
	

	Voľba priemeru predvŕtania pre vnútorný závit
	

	Voľba závitnikovej sady podľa STN
	

	Rezanie závitu závitovými čeľusťami
	

	Konštrukčné riešenie závitových hláv
	

	Výroba závitov sústružením
	

	Výroba závitov frézovaním
	

	Princíp tvárnenia závitov
	

	Brúsenie závitov
	

	Porovnanie vlastností obrábaných a tvárených závitov
	

	Výroba ozubenia
	12 hodín

	Vznik evolventy
	

	Profilovací spôsob výroby ozubenia
	

	Deliaci spôsob výroby ozubenia
	

	Frézovanie ozubenia kotúčovou frézou
	

	Odvaľovací spôsob
	

	Obrážanie ozubeným hrebeňom
	

	Obrážanie metódu Fellows
	

	Výroba kužeľových ozubených kolies
	

	Frézovanie čelného kolesa odvaľovaním
	

	Dokončovanie ozubených kolies
	

	Brúsenie, lapovanie a ševingovanie ozubených kolies
	

	Princíp výroby kúžeľového kolesa profilovacím a súčasne deliacim spôsobom
	

	Teplelné spracovania ozubenia
	

	Prípravky
	10 hodín

	Výhody prípravkov
	

	Základné plochy prípravkov
	

	Základná, oporná a upínacia plocha
	

	Ustanovenie valcových obrobkov
	

	Vŕtacie puzdro pre vrták, výhrubník a výstružník
	

	Určovanie vŕtacích puzdier
	

	Upínacie prvky a zariadenia
	

	Druhy prípravkov
	

	3. ročník
	66 hodín spolu

	Mechanizácia a automatizácia
	8 hodín

	Prostriedky mechanizácie a automatizácie
	

	Manipulátory, roboty a stavebnicové stroje
	

	Riadiace programy konvenčných a číslicovo riadených obrábacích strojov
	

	Riadiace systémy NC strojov
	

	Obrábacie centrá
	

	Integrované výrobné úseky
	

	Pružný výrobný systém
	

	Zváranie, spájkovanie, lepenie
	28 hodín

	Legislatíva pri zváraní
	

	Normy a predpisy
	

	Zváracie prídavné materiály
	

	Charakteristika zvárania
	

	Zváranie elektrickým oblúkom (MMA)
	

	Zváranie metódou MAG, MIG
	

	Zváranie metódou WIG (TIG)
	

	Zváranie pod tavidlom
	

	Odporové zváranie
	

	Zváranie pôsobením tlaku
	

	Elektroiskrové zváranie
	

	Zváranie laserom, plazmou, elektrónovým lúčom
	

	Mäkké a tvrdé spájkovanie
	

	Lepenie
	

	Náuka o kovoch
	23 hodín

	Atómové väzby
	

	Elementárne kubické mriežky
	

	Alotropia u železa
	

	Fáza a fázové premeny
	

	Krivky ochladzovania čistých kovov a zliatin
	

	Kryštalizácia, prekryštalizácia, rekryštalizácia a modifikácia
	

	Rovnovážne diagramy dvojzložkovej termodynamickej sústavy
	

	Pákové pravidlo množstva fáz
	

	Krivky ochladzovania
	

	Charakteristika eutektika
	

	Tepelné a chemicko-tepelné spracovanie ocelí
	7 hodín

	Časové a teplotné priebehy tepelného spracovania
	

	Žíhanie na mäkko
	

	Žíhanie  na zníženie vnútorných napätí
	

	Normalizačné žíhanie
	

	Kalenie a kaliteľnosť
	

	Popúšťanie
	

	Chemicko-tepelné spracovanie
	

	Cementovanie
	

	Nitridovanie
	

	Teploty nitridovania a cementovania
	

	4. ročník
	60 hodín spolu

	Teória tvárnenia kovov
	2 hodiny

	Charakteristika tvárnenia
	

	Tvárnenie za tepla a studena
	

	Základné zákonitosti tvárnenia
	

	Tvárnenie kovov za studena
	14 hodín

	Charakteristika strihania
	

	Základné strihacie operácie
	

	Dierovanie a strihanie
	

	Jednoduché strihadlo
	

	Rozdelenie nástrojov na strihanie
	

	Časti strihadiel
	

	Charakteristika ohýbania
	

	Základné operácie ohýbania
	

	Časti ohýbadla
	

	Návrh polotovaru pre ohýbanie, výpočty pri ohýbaní
	

	Charakteristika ťahania
	

	Základné ťahacie operácie
	

	Hlboké ťahanie
	

	Výpočet ťažných síl
	

	Určenie veľkosti polotovaru
	

	Špeciálne ťažné nástroje
	

	Bezpečnosť práce pri tvárnení a ohýbaní za studena
	

	Tvárnenie za tepla
	8 hodín

	Charakteristika kovania
	

	Kovacie teploty v metastabilnom rovnovážnom diagrame železa a uhlíka
	

	Kovacie stroje
	

	Nástroje a pomôcky pri ručnom kovaní
	

	Voľné kovanie
	

	Zápustkové kovanie
	

	Rotačné kovanie
	

	Bezpečnosť práce pri kovacích operáciách
	

	Prášková metalurgia
	5 hodín

	Charakteristika práškovej metalurgie
	

	Výroba práškov
	

	Lisovanie práškov
	

	Spekanie práškov
	

	Výrobky práškovej metalurgie
	

	Plasty a ich spracovanie
	10 hodín

	Vlastnosti plastických materiálov
	

	Rozdelenie plastických materiálov
	

	Použitie plastov v strojárstve
	

	Priame lisovanie
	

	Pretláčanie plastických materiálov
	

	Vstrekovanie plastov
	

	Spracovanie reaktoplastov
	

	Technológia vtláčania
	

	Odlievanie
	10 hodín

	Charakteristika odlievania
	

	Nástroje a zariadenia v oblasti formovania
	

	Formovacie materiály
	

	Ručná výroba foriem
	

	Strojová výroba foriem
	

	Jadrovníky
	

	Odlievanie do foriem , špeciálne metódy odlievania
	

	Výhody a nevýhody jednotlivých spôsobov odlievania
	

	Odliatky  z neželezných kovov
	

	Odliatky tlakovým liatím
	

	Presnosť odlievania  chyby odliatkov a ich tepelné spracovanie
	

	Bezpečnosť práce pri odlievaní
	

	Povrchové úpravy
	11 hodín

	Charakteristika korózie
	

	Protikorózna ochrana
	

	Korózne procesy na pozinkovanom a pocínovanom plechu
	

	Nanášanie organickej ochrannej vrstvy
	




Postupnosť v radení tematických celkov a rozsah vyučovania jednotlivých tém v rámcovom rozpise učiva nepredstavuje chronologické a záväzné členenie, ale len obsahovo a logicky usporiadaný systém učiva.
Vyučujúci môže vo vzdelávacom pláne upraviť rozsah vyučovacích hodín určený učebnými osnovami. Vyučujúci vypracuje vzdelávací plán výučby v členení na jednotlivé vyučovacie jednotky.
Vzdelávací plán schvaľuje predmetová komisia a prerokuje pedagogická rada.
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