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ÚVOD 
 

Technická dokumentace je důleţitým faktorem efektivního strojírenství. S odborně 

zpracovanou výkresovou dokumentací lze dosáhnout vysoké úrovně kvality výroby, uvádění 

technických novinek do praxe a v neposlední řadě plného vyuţití kvalifikace pracovníků. 

Zpracované téma se týká čtení a kreslení výrobních výkresů sestav, montáţních výkresů, 

výkresů svařenců a schémat hydraulických, pneumatických, kinematických a 

elektrotechnických. Jde o problematiku, náročnou na představivost, která navazuje na 

teoretickou průpravu v různých odborných předmětech. Po prostudování tohoto textu bude 

ţák seznámen se základními technologickými schématy, se kterými se můţe v praxi setkávat, 

avšak pokud se bude chtít profesně této problematice věnovat, musí si doplnit tento základ 

dalším studiem technické literatury. Věříme, ţe předkládaná látka je dostatečně srozumitelná 

a napomůţe orientaci v daném tématu. Přejeme mnoho štěstí a úspěchů při studiu. 
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 TECHNICKÁ DOKUMENTACE 3 

1. Výkresy sestavení 
 

Cíl: 1. Ţák čte ve výkresu sestavení. 

 2. Rozkresluje jednotlivé součásti. 

 3. Vyhledává technické údaje pro montáţ. 

 

Výkres sestavení zobrazuje montáţní jednotku (celý stroj, např. frézka) nebo její část 

(převodovka) a spolu s technologickým postupem montáţe poskytuje informace, potřebné 

k úplné montáţi daného funkčního celku. 

Identifikuje jednotlivé strojní součásti, dává informaci o jejich vzájemné poloze a funkci. 

U sloţitých strojů nebo zařízení se kreslí výkres sestavy, výkresy podskupin (výrobní celky) a 

výkresy součástí. 

 

Výkres sestavení obsahuje tyto údaje: 

- zobrazení a rozměry montáţní jednotky 

- kótování hlavních a připojovacích rozměrů 

- spoje, prováděné při montáţi 

- pozice všech součástí montáţní jednotky 

- další údaje (zjednodušené zobrazování opakujících se součástí, zobrazení 

nerozebíratelných částí jako celek) 

 

1.1 Popisové pole  
Kaţdý technický výkres musí mít popisové pole (dle ČSN ISO 7200), umístěné v pravém 

dolním rohu výkresu. 

Popisové pole obsahuje dle Kletečky a Fořta /1/: 

a) identifikační část 

- číslo výkresu 

- název výkresu 

- název, příp. logo vlastníka výkresu 

b) další části 

- způsob promítání (např. ISO-A) 

- měřítko výkresu (např. 2:1) 

-  materiál (např. 11 700) 

- polotovar normalizovaný s označený (např. PLO 30x10 Z- ČSN 42 5522.01-11375) 

- polotovar nenormalizovaný s označený (např. VÝKOVEK nebo ODLITEK) 

- hmotnost jednoho kusu 

- tolerování ISO 8015 (ANO/NE) 

- konstruoval, kontroloval, schválil, datum) 

- sestava (číslo výkresu nejbliţší sestavy/podsestavy) 

- starý výkres (tj. číslo výkresu, který je nahrazen tímto výkresem) 

- kusovník (seznam poloţek s čísly) 

- změny na výkrese 
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Obr. 1. Ukázka sestavení: výkres řemenice s popisovým polem dle [1] 
 

 
 

Obr. 2. Ukázka kusovníku na výkrese sestavení řemenice dle [1] 
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Kusovník je seznam poloţek a je umístěn na výkrese sestavení (vyplňuje se zdola nahoru) 

nebo na samostatném listu (vyplňuje se shora dolů).  

 

 
 

Obr. 3. Ukázka kusovníku na samostatném listu pro sestavení převodovky dle [1] 
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Obsah kusovníku: 

Seznam poloţek se vpisuje do sloupců a řádků v pořadí podle pozic na výkresu (vyplňuje se 

technickým písmem velkou abecedou). 

Obsahuje: 

- číslo poloţky a název označení poloţky 

- číslo výkresu 

- polotovar a materiál (u součástí vyráběných) 

- počet kusů pro 1 výrobek 

- hmotnost 1 kusu  

Odkazy na položky (pozice): 

Na výkrese sestavení je kaţdá součást označena číselnou značkou – odkazem. 

Odkazy se označují číslem a zapisují se různými způsoby k zobrazené součásti vodorovně 

nebo svisle, vţdy jen jednou. Odkazové čáry se vedou šikmo, nemají se kříţit ani protínat 

s ostatními čarami, kreslí se tenkou souvislou čarou. Odkazová čára bývá ukončena v ploše 

krouţkem nebo krátkou tlustou čárkou, na obrysové čáře šipkou.  

 

Procvičující otázky: 

1. V přiloţené sestavě závěsného prostředku vyhledej jednotlivé součásti jako poloţky 

kusovníku. 

2. Z výkresu sestavy obr. 4 [2] urči celkové rozměry tohoto funkčního celku. 

3. Navrhni řešení popisového pole pro tuto sestavu a dokresli jej. 

 
Obr. 4. Výkres montáţní jednotky [2] 



- 8 - 

 

 

SHRNUTÍ: 

 

Výkres sestavení – zobrazuje montáţní jednotku nebo její část, rozlišuje jednotlivé části 

mechanismu, obsahuje kóty, odkazy na umístění strojních součástí. 

Popisové pole - informuje o názvu součásti, majiteli a autorovi výkresu, o vlastnostech 

funkčního celku (způsob promítání, měřítko, materiál, …) 

Kusovník – seznam poloţek, umístěn nad popisovým polem, obsahuje informace o 

jednotlivých součástech funkčního celku (číslo výkresu, počet kusů, číslo pozice, 

materiál,…) 

 

 

 

 2. Výkresy polotovarů 

Cíl: 1. Žák rozlišuje na výkrese zobrazení odlitku, výkovku, svarku. 

2. Ukáţe na výkrese dělicí rovinu polotovaru a přídavky. 

3. Určí obrysy obrobené součásti. 

 

Polotovary rozlišujeme: 

a) Normalizované (plechy, pásy, tyče, trubky, dráty, profily) a kreslí se obvyklým 

způsobem jako strojní součásti. 

b) nenormalizované (výkovky, odlitky, svarky, …)  vyţadují výkresovou dokumentaci, 

která obsahuje technologické údaje, potřebné pro jejich výrobu. 

 

 

 2. 1. Výkresy odlitků 

 

Odlitek je polotovar, který vznikne tak, ţe roztavený kov se vlije do dutiny pískové nebo 

kovové formy. 

Výkresová dokumentace pro výrobu odlitku obsahuje: 

- výkres součásti 

- výkres odlitku 

- slévárenský postup a výkres modelového zařízení 

 

Jako podklad pro zhotovení výkresu odlitku slouţí výkres součásti. Výkres odlitku poskytuje 

navíc tyto informace: 

-  přídavky na obrábění, technologické přídavky 

-  poloha a tvar dělicí roviny odlitku 

-  úkosy a zaoblení hran 

-  jiné technologické údaje 

 

Obrys součásti se ve výkresu odlitku znázorňuje čerchovanou čarou. 
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Ukázka zobrazení odlitku dle Kletečka, Fořt [1]: 

 
 

Obr. 5. Výkres odlitku [1] 

 2. 2. Výkresy výkovků 

Výkovek je polotovar, který vznikne kováním – tj. tvářením za tepla, při němţ se částice 

materiálu přemísťují ve směru působení kovacího nástroje. 

 

Výkresová dokumentace výkovku obsahuje: 

- výkres součásti 

- výkres výkovku 

- výkres zápustky 

Jako podklad pro zhotovení výkresu výkovku slouţí výkres součásti. Výkres výkovku 

poskytuje navíc tyto informace: 

 - přídavky na obrábění, technologické přídavky 

 - poloha a tvar dělicí roviny výkovku 

 - úkosy a zaoblení hran 

 - jiné technologické údaje 

Obrys součásti se ve výkresu výkovku znázorňuje čerchovanou čarou. 

 

Ukázka zobrazení výkovku dle Kletečky, Fořta [1]: 

 

Obr. 6. Zobrazení výkovku [1] 
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Obr. 7. Příklad výkresu výkovku [1] 

 

 

Procvičující otázky: 

1. Ve výkresu výkovku ozubeného kola vyhledej obrys součásti. 

2. Urči polohu dělicí roviny. 

3. Vyhledej úkosy a zaoblení výkovku. 
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2.3. Výkresy svarků 

Svarek je technologický celek, který vznikne nerozebíratelným spojením – svařením vhodně 

připravených dílů.  

V sériové výrobě se kreslí výkres svarku pro svařování a výkres svarku pro obrábění. 

V kusové výrobě se kreslí svařovací sestavení, které obsahuje údaje pro výrobu dílů, jejich 

svaření a obrobení. 

Výkresy svarků obsahují tyto informace: 

- zobrazení a kótování obrobeného svarku 

- stav povrchu 

- čísla jednotlivých dílů 

- popisové pole a kusovník 

- údaje pro svařování, příp. tepelné zpracování 

 

 
Obr. 8. Kreslení svarku [1] 

 

 
Obr. 9. Svařovací sestavení ozubeného kola [2] 
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Značení svarů na výkresech 

Svary na výkresech se označují dle ČSN EN 22553. Značka svaru je umístěna na praporku 

odkazové čáry a obsahuje tyto informace: 

a) základní značku svaru  

b) charakteristický rozměr svaru 

c) délka svaru 

d) technologie svařování 

e) doplňující značka povrchu svaru  

f) doplňující značka svaru 

 

Označení svarů dle Kletečky a Fořta [1]: 

 

 
Obr. 10. Označení svarů [1] 

 

 

 

 

 

 
Obr. 11. Základní značky svarů [1] 
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Obr. 12. doplňující značky svarů [1] 

 

Zásady značení svarů 

Základní značky a doplňující značky lze kombinovat. Svar se na výkrese svarku označuje 

pouze jednou. Značky svarů se umisťují v závislosti na poloze svaru na svařované součásti. 

Označení svaru se píše na praporek odkazové čáry. Praporek je vodorovná souvislá čára, s ní 

rovnoběţná čárkovaná čára určuje umístění svaru. Základní značka svaru svým tvarem 

charakterizuje druh svaru. Obvodový svar se označuje malou kruţnicí na zlomu odkazové 

čáry a praporku. Montáţní svar má vlaječku v místě zlomu odkazové čáry. 

 

 

 

Ukázky značení svarů dle [1]: 

 

 

 
Obr. 13. Značení obvodového a montáţního svaru [1] 

 

 

 

 

 

Ukázky značení svarů dle [2] 
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Obr. 14. Označování a kótování svarových spojů [2] 
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SHRNUTÍ 

 

Výkresy polotovarů jsou výkresy odlitků, výkovků, svarků.  

Obsahují technologické informace (přídavky, úkosy, dělicí roviny, zaoblení, u svarků druh 

a označení svarů. 

Základní značka svaru obsahuje informace o druhu svaru, jeho charakteristickém rozměru, 

umístění, délce, počtu svarů, jiných technologických údajích. 

 

Pro svařování se pouţívá mnoho svařovacích metod. Jejich číselné označení se vpisuje za 

vidlici odkazové čáry pro jednotlivé svary. Pokud se pro všechny svary na výkrese pouţije 

jedna metoda, uvádí se v popisovém poli. 

 

Svařovací metody dle [1]: 

 

 
Obr. 15. Vybrané svařovací metody [1] 

 

 
Obr. 16. Svařovací sestavení [1] 
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Procvičující otázky: 

1. Vyjmenuj údaje v označení svaru. 

2. Ve svařovacím sestavení vyhledej svary a urči jejich druh. 

3. Vysvětli údaje na odkazových čarách těchto svarů. 

 

 

3 Speciální výkresy – schémata 

Cíl: 1. Žák odlišuje schéma kinematické, hydraulické a pneumatické, 

elektrotechnické. 

 2. Ukáţe směr proudění pracovní látky. 

 3. Vyhledá základní funkční kinematické prvky. 

 4. Pomocí literatury pojmenuje značky prvků ve schématu. 

 

Schémata všech druhů a typů jsou důleţitou součástí technické dokumentace, neboť stroje a 

zařízení jsou vybavena mnoha poháněcími a ovládacími mechanismy. Druh schémat je dán 

druhem jejich prvků a jejich spojením. Prvek schématu je část mechanismu se samostatným 

funkčním účelem (např. čerpadlo, spojka, atd.). 

 

 

Druhy schémat: kinematická 

   hydraulická 

   pneumatická 

   elektrotechnická 

   kombinovaná 

 

 

Nejčastěji se pouţívají schémata přehledová, která znázorňují hlavní části funkčního celku a 

jejich propojení. Pouţívají jednoduché značky prvků a spojují je jednoduchými čarami. 

Funkční schémata informují o procesech, které probíhají v jednotlivých částech zařízení. 

Montážní schémata poskytují přehled o zapojení sestavovaných prvků a informace o spojích 

a pracovní látce.  

 

 

Požadavky na schémata: 

- všechny potřebné údaje pro projekt, výrobu, provoz a opravy 

- počet druhů schémat na výkrese má být co nejmenší (např. hydraulická, pneumatická, atd.) a 

lze je kombinovat (např. hydraulicko – pneumatická) 

- návaznost schémat pro zabezpečení funkčnosti zařízení 

 

Zásady zobrazování pomocí schémat: 

1. Schémata se nezobrazují v měřítku. 

2. Přehlednost, umístění prvků nemusí odpovídat skutečnému rozmístění prvků 

v mechanismu. 

3. Pouţívají se grafické značky a druhy čar, dané příslušnou normou (ČSN ISO IEC 

81714-1). 
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3.1. Kinematická schémata 

Jednoduše a přehledně zobrazují funkční části strojů a zařízení. Neinformují o detailech 

uspořádání, vyplývá z nich podstata a hlavní funkce stroje nebo zařízení. Uţívají se nejčastěji 

v učebnicích a uţivatelských příručkách pro snadné pochopení sloţitých zařízení. Nekreslí se 

v měřítku, jsou doprovázeny popisem a pouţívá se normalizovaných značek (ČSN EN ISO 

3952-1-2-3-4). 

Ukázka kinematického schéma pohybového šroubu: 

 

 
Obr. 17. Šroubové mechanizmy [4] 

 

Ukázka kinematického schéma kladkostroje: 

 
Obr. 18. Kinematické schéma kladkostroje [3] 
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Ukázka kinematického schéma klikového mechanismu: 

 

 
Obr. 19. Klikový mechanizmus [4] 

 

 

Ukázka kinematického schéma jednočelisťové brzdy: 

 
Obr. 20. Jednočelisťová brzda [1] 

 

 

 

3.2. Hydraulická schémata 

Zobrazují zjednodušeně hydraulické soustavy nebo jejich části, tj. soustavy, ve kterých je 

pracovní látkou kapalina. Kresba je jednoduchá a přehledná, značky prvků nejsou 

normalizovány, uvádíme ukázky značek potrubí, nádrţí, hydromotorů, hydraulických 

rozvaděčů, příslušenství (armatur, filtrů, aj.). 
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Ukázka značek hydraulických prvků [4]: 
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Obr. 21. Hydraulická schémata [5] 
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Ukázka hydraulického schéma: 

a) hydrostatického převodu s otevřeným okruhem kapaliny, 

b) hydrostatický převod s uzavřeným okruhem kapaliny [3] 

 

 
Obr. 22. Hydraulické schéma [3] 
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Ukázka značení potrubí s příslušenstvím [2]: 

a) Výrobní výkres 

b) Schematické zobrazení 

 
Obr. 23. Značení potrubí [2] 

 

Ukázka hydraulického okruhu [6]: 

 

 
Obr. 24. Jednoduchý hydraulický okruh se škrcením [6] 

 

Schémata tepelných oběhů v tepelných elektrárnách, kotelnách, soustavách dálkového 

ovládání a regulace bývají doplněna značkami měřicích a regulačních přístrojů. Jde o sloţité 

celky, které vyţadují podrobnou technickou dokumentaci s montáţními a připojovacími 

návody. 
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Ukázka schéma kapalinové soustavy [2]: 

 
Obr. 25. Schéma kapalinové otopné soustavy [2] 
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Potrubí kreslíme buď v měřítku (výrobní výkres) nebo schematický (pro zhotovení rozvodu). 

Jednoduchá potrubí se uvádějí do seznamu poloţek, sloţitá potrubí zjednodušeně, 

schematicky a pouţívají se různě tlusté čáry čárkované, čerchované, čerchované s dvěma 

tečkami, s vlnovkami, apod. Tekutinová schémata se kreslí tak, ţe teploty a tlaky klesají ve 

schématu od shora dolů a zleva doprava.. Schémata se kreslí tak, ţe teploty a tlaky klesají ve 

schématu od shora dolů a zleva doprava. Pokud je tomu jinak, je vyznačen směr toku šipkami. 

Ve schématech mohou být zapsány teploty, tlaky, příp. jiné údaje.  

Schémata potrubí se nekreslí v měřítku, a proto se neuvádí poloha ani délka. Potrubí 

s kruhovým průřezem se kótuje buď jmenovitou světlostí, nebo jmenovitým průměrem a 

tloušťkou stěny. 

Různé potrubí můţeme označit různě tlustými čarami, různými druhy čar, v některých 

případech i barevně. 

 

 

Ukázka schéma potrubí [2]: 

 

 

 
 

Obr. 26. Schéma potrubí, které není v měřítku [2] 

 

 

 

 
Obr. 27. Kótováním potrubí [2] 
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Ukázka značek potrubí [5]: 
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Obr. 28. Značky pro kreslení potrubí [5] 

 

 

3.3. Pneumatická schémata 

 

Zobrazují zjednodušeně pneumatické soustavy nebo jejich části, tj. soustavy, ve kterých je 

pracovní látkou stlačený vzduch. Kresba je jednoduchá a přehledná, značky prvků nejsou 

normalizovány, uvádíme ukázky značek potrubí, pneumatických rozvaděčů, pneumomotorů, 

příslušenství, tj. armatur, maznic, filtrů, aj. 

Pneumatické soustavy jsou pouţívány pro ovládání pomocných pohybů obráběcích strojů 

(např. upínání obrobků a nástrojů), pro ovládání brzd, otevírání a zavírání dveří, pracovních 

pohybů různých strojů a zařízení (lisy, buchary, sbíječky, aj.). Setkáme se s nimi u servisních 

návodů údrţby těchto strojů. 
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Ukázka pneumatického schéma dle [6]: 

 
Obr. 29. Obvod pneumatického upínání obrobku na soustruhu [6] 

Značky pro kreslení pneumatických schémat: 

Rozvaděč otevřený 

 
Rozvaděč uzavřený  

 
Tlakový spínač 
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Dvojčinný pneumatický motor 

 
Jednočinný pneumatický motor 

 
Jednosměrný zpětný ventil 

 
Koncové spínače pro pneumomotor 

 
Odlehčovací ventil 

 
Přimazávání 
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Redukční ventil 

 
Rozbočovací blok 

 
Škrtící ventil 
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Uţití značek 

 
Obr. 30. Značky pneumatických schémat [8] 

3.4. Elektrotechnická schémata 

Elektrotechnická schémata jsou důleţitou součástí technické dokumentace strojů a zařízení, 

neboť většina mechanismů má poháněcí a ovládací soustavy elektrické. Znázorňují 

uspořádání elektrických obvodů a technické údaje, jmenovité hodnoty elektrických veličin, 

apod. Pouţívají normalizované značky prvků obvodů a spoje mezi nimi bývají kresleny 

tlustými nebo tenkými, plnými nebo čárkovanými čarami dle jejich významu. 

Všeobecná pravidla pro kreslení elektrotechnických schémat obsahuje norma ČSN 01 3107. 

Konkrétní informace podle druhu schéma lze najít v ČSN EN 61082-1 aţ 4 (01 3380). 

 

Druhy elektrotechnických schémat: 

- bloková 

- přehledová 

- obvodová 

- nauková 

- montáţní 

 

Zásady pro kreslení elektrotechnických schémat: 

Velikost formátu volíme podle sloţitosti schématu, aby byla zajištěna jeho dobrá čitelnost a 

přehlednost. Uspořádání dokumentu můţe být: 

1. Funkční – značky prvků jsou na výkrese rozmístěny podle jejich funkce 

2. Topografické – značky prvků jsou na výkrese rozmístěny podle jejich skutečného 

umístění 

 

Spojovací čáry se kreslí vodorovně a svisle s co nejmenším počtem překříţení a zlomů, šikmé 

čáry pouze pro zlepšení přehlednosti. Tloušťka čar se volí podle důleţitosti jednotlivých spojů 

ve schématu. Vodivé spojení se naznačí tečkou ve spoji. Skupiny prvků, které tvoří funkční 

nebo konstrukční celek lze ohraničit čerchovanou čárou (čtverec, obdélník). 
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Značky se ve schématu kreslí ve stejné velikosti. Jejich základní orientace je pro tok signálu 

zleva doprava. Značky lze za určitých podmínek i pootočit, avšak nesmí se změnit jejich 

význam. 

 

Ukázka blokového schéma dle [2]: 

 
Obr. 31. Blokové schéma jednoduchého radiopřijímače [2] 

 

Ukázka obvodového schéma dle [2]: 

 
Obr. 32. Obvodové schéma reverzace indukčního trojfázového motoru [2] 
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Vybrané značky pro elektrotechnická schémata dle [3]: 
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SHRNUTÍ: 

Schémata jsou speciální výkresy, zobrazující zjednodušeně ovládací a poháněcí jednotky. 

Rozlišujeme schémata: 

- kinematická  

- hydraulická  

- pneumatická 

 Informují  hlavních prvcích, jejich umístění a funkci příslušného mechanismu. 

Obsahují značky prvků, které propojuje jednoduchými čarami. 

 

 
Obr. 33. Vybrané značky pro elektrotechnická schémata [3] 
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Procvičující otázky: 

1. Urči druh uvedeného schématu. 

2. Pojmenuj uvedené značky prvků schématu pomocí přehledu. 

3.  Jaké druhy elektrotechnických schémat lze najít na výkresech funkčních celků? 

 

4 Montážní výkresy 
Montáţní výkresy slouţí jako podklad pro montáţ strojů a zařízení. Obsahují informace, 

potřebné pro správnou funkci strojů a o technických moţnostech jejich příslušenství, 

připojovacích prvků, příp. základu stroje. 

Zobrazují se v pohledu, bez tvarových detailů, nejčastěji jako obrys funkčního celku. 

Vzhledem k tomu, ţe velikost strojů a zařízení je velmi rozdílná, kreslí se zpravidla v měřítku 

od 1:5 do 1:50. 

Montáţní celky jsou na výkrese označeny slovně nebo pomocí odkazového čísla. 

Pokud zařízení souvisí technologicky nebo konstrukčně s jinými funkčními celky, kreslí se 

tyto celky společně do montáţních výkresů. Lze připojit i technické poţadavky pro montáţ a 

obsluhu stroje. 

 

Montáţní výkresy obsahují tyto údaje: 

- zjednodušené zobrazení 

- označení poloh pohyblivých částí stroje, zařízení  (výsuvné, sklopné, otočné části) 

- připojovací rozměry 

- prostorové určení montáţní jednotky v pracovní poloze s označením sousedních 

celků, funkčně spojených s montáţní jednotkou 

 

 

Ukázka montáţního výkresu podle [2]: 

 

 

 
Obr. 34. Ukázka montáţního výkresu [2] 
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Vědomostní test 
 

Vyberte správnou odpověď na následující otázky a správnou odpověď zakrouţkujte. 

 

1. Výkres sestavení zobrazuje: 

a) jednu strojní součást 

b) montáţní jednotku funkčního celku 

c) několik strojních součástí, které spolu nesouvisejí 

 

2. Popisové pole obsahuje:  

a) identifikační údaje dané strojní součásti 

b) návod k montáţi 

c) technologický postup 

 

3. Kusovník se nachází: 

a) pod popisovým polem 

b) nad popisovým polem 

c) levém horním rohu výkresu 

 

4. Technologické přídavky, dělicí rovinu, úkosy zobrazují:  

a) výkresy součástí 

b) výkresy sestavení 

c) výkresy polotovarů 

 

5. Svařovací sestavení jsou výkresy, zobrazující: 

a) technologický celek, který vznikne svařením jednotlivých dílů: 

b) funkční celek, který obsahuje min. dvacet svarů 

c) funkční celek, který neobsahuje ţádný svar 

 

6. Praporek je:  

a) čára, propojující dva nejvzdálenější body na výkrese: 

b) kótovací čára pro extrémně velké součásti 

c) čára, na kterou vpisujeme označení svaru 

 

7. Obvodový svar se označuje na zlomu odkazové čáry a praporku pomocí: 

a) malé kruţnice 

b) malého kříţe 

c) malého trojúhelníku 

 

8. Kinematická schémata jsou: 

a) výkresy, které informují o všech detailech zařízení: 

b) speciální výkresy, které jednoduše a přehledně zobrazují funkční části strojů a 

zařízení 

c) montáţní výkresy pro nehybné části stroje: 

9. Hydraulická schémata zobrazují soustavy, ve kterých je pracovní látkou: 

a) stlačený vzduch 

b) vysokotlaká pára 

c) hydraulická kapalina 
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10.  Tekutinová schémata: 

a)  mají směr toku pracovní látky zleva doprava a shora dolů. Pokud je tomu jinak, je 

směr  naznačen šipkami 

b) nikdy nemohou mít směr toku pracovní látky naznačen šipkami 

c) mají směr toku pracovní látky zprava doleva a zdola nahoru. Pokud je tomu jinak, 

je směr  naznačen šipkami 

 

11.  Pneumatická schémata zobrazují soustavy, ve kterých je pracovní látkou: 

a) stlačený vzduch 

b) vysokotlaká pára 

c) hydraulická kapalina 

 

12.  Výkresy potrubí:   

a) vţdy se kreslí v měřítku 1:500 

b) nekreslí se nikdy v měřítku 

c) kreslí se v měřítku nebo schematicky 

 

13.  Různá potrubí se kreslí schematicky: 

a) různě tlustými čarami čárkovanými, čerchovanými, čerchovanými s dvěma 

tečkami, s vlnovkami, apod. 

b) tenkou zubatou čarou od ruky 

c) tenkou dvojitou zubatou čárou podle šablony 

 

14.  Ve schématech se při kreslení pouţívá:  

a) podrobný nákres prvku 

b) nenormalizovaná značka prvku 

c) normalizovaná značka prvku 

 

15.  Elektrotechnická schémata: 

a) znázorňují uspořádání elektrických obvodů 

b) znázorňují uspořádání tekutinových okruhů 

c) znázorňují uspořádání spalovacích motorů 

 

16.  Elektrotechnická schémata:   

a) kreslí se podle  ČSN a pouţívají se normalizované značky 

b) nekreslí se podle ČSN a nepouţívají se normalizované značky 

c) značky si konstruktér vymýšlí podle potřeby 

 

17. Vodivé spojení v elektrotechnickém schématu se naznačí: 

a) kříţkem ve spoji 

b) tečkou ve spoji 

c) osmičkou ve spoji 

 

18.  Tok elektrického signálu v elektrotechnickém schématu je obvykle: 

a) zprava doleva 

b) zleva doprava 

c) radiálně ze středu 
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19.  Montáţní výkresy: 

a) slouţí jako podklad pro montáţ, příp. demontáţ strojů a zařízení 

b) pouţívají se jako technologický postup pro výrobu součásti 

c) pouţívají se pouze pro demontáţ  

 

20.  Měřítko montáţních výkresů:  

a) bývá vţdy 1:1000 

b) volí se podle velikosti zařízení v rozmezí od 1:5 do 1:50 

c) montáţní výkresy se nekreslí v měřítku 

 

 

 

Správné odpovědi: 

1b, 2a, 3a, 4c, 5a, 6c, 7a, 8b, 9c, 10a, 11a, 12c, 13a, 14c, 15a, 16a, 17b, 18b, 19a, 20b. 

 

Hodnocení vědomostního testu: 

 

Za kaţdou správnou odpověď si započtěte 1 bod, za chybnou 0 bodů. Součtem bodů získáte 

své hodnocení: 

Klasifikace Neprospěl Prospěl 

Počet bodů 0 - 12 13 - 20 
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 Glosář 

Acetylén – hořlavý plyn pro svařování plamenem 

Armatura – příslušenství potrubí, zpravidla prvek uzavírací, měřicí, pojistný, redukční (např. 

ventil) 

Demontáţ – rozebírání soustrojí na součásti 

Detail – podrobnost 

Dokumentace – písemný doklad o určité činnosti 

Elektroda – část, kterou přechází elektrický proud do jiných prostředí 

Elektromagnet – vodič, kterým prochází el. proud, vytváří elektromagnetické pole 

Elektrotechnický – prvek, který vyuţívá elektrickou energii 

Funkce – činnost, úkon 

Funkční celek – skupina součástí, která vykazuje určitou činnost nebo pracovní pohyby 

Grafický – nakreslený, pouţívající kresbu 

Hydraulický mechanismus – soustrojí, kde je pracovní látkou kapalina  

Hydrogenerátor – zdroj tlakové kapaliny, čerpadlo 

Hydromotor – prvek hydraulického mechanismu, který přeměňuje tlak kapaliny na pracovní 

pohyb 

Hydrostatický – působící klidnou silou hydraulické kapaliny 

Charakteristický – určující, příznačný 

Identifikační údaje součásti - údaje, potřebné pro pojmenování a odlišení součásti 

Inertní – netečný 

Kompenzátor – vyrovnávací prvek 

Kótovaný – opatřený číslem, udávajícím velikost daného úseku 

Kinematický prvek  – prvek, který koná pohyb 

Laser – svazek letících světelných částic o vysoké energii 

Logo – značka firmy, zkratkové označení 

Logický – plynoucí z rozumového uváţení 

Metoda – způsob 

Mechanismus – pohyblivé soustrojí, pohyblivá část stroje, která vykonává určitou činnost 

Montáţ – spojování součástí do soustrojí, dílů do celků 

Normalizovaný – podléhající normě 

Norma – závazný předpis  

Pneumatický mechanismus – soustrojí, kde pracovní látkou je stlačený vzduch 

Pneumomotor – prvek, který přeměňuje tlak vzduchu na pracovní pohyb 

Pozice – poloha, postavení 

Regulace, regulační, regulátor  – řízení, řídící, řídící prvek 

Schéma – jednoduché názorné zobrazení 

Speciální – zvláštní 

Redukční – zeslabující, zmenšující 

Technologické údaje – údaje, potřebné pro výrobu 

Technologický postup, technologie  – postup práce při výrobě 

Teleskopický – zasouvací  

Tolerance – dovolená nepřesnost 

Topografický – místopisný, polohový 

Ventil – uzavírací prvek v potrubí 

Viskozita – opak tekutosti 
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