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IASOK

O overenie kvalifikacie sa mozu uchadzat’ fyzické osoby, ktoré najneskor v den konania skusky
dosiahli 18 rokov a maju ukonené miniméalne SS vzdelanie. Kazdy uchadzaé o overenie
kvalifikacie Operator linky na vyrobu vyrobkov z papiera pred prichodom na samotnu sktsku
absolvovat’ lekarsku prehliadku u lekara, ktory vystavi potvrdenie o jeho zdravotnej
sposobilosti. Potvrdenie o zdravotnej sposobilosti nesmie byt starSie ako Sest’ mesiacov. Bez

uvedeného potvrdenia lekara nie je mozné uchadzaca pripustit’ ku skaske overenia kvalifikacie.

Zaujemca 0 overenie kvalifikacie, ktory uvedené poziadavky spiia, bude d’alej postupovat’ cez
jednotlivé fazy procesu overovania kvalifikacie, ktoré vedi k ziskaniu osvedcenia o

kvalifikacii. Tymito fazami su:

- identifikécia jednotiek vzdelavacich vystupov a ich porovnanie so svojimi vedomost’ami,
zru¢nostami a kompetenciami;
- zhromaZzdenie vSetkych relevantnych dokladov preukazujtcich splnenie kvalifikaciou
vyzadovanych kritérii, ¢ize dokumentaciu jednotiek vzdelavacich vystupov;
- hodnotenie jednotiek vzdelavacich vystupov a potvrdenie vysledkov hodnotenia. Skisku na
overenie kvalifikacie je
mozné absolvovat’ len v slovenskom jazyku.
Identifikacia jednotiek vzdelavacich vystupov — pociato¢na faza procesu overovania
kvalifikacie, v ktorej zaujemca o overenie kvalifikacie zhodnoti a posudi vedomosti, zru¢nosti
a kompetencie, ktoré ziskal pocas zivota, ako aj svoju schopnost’ tieto vedomosti vyuzivat’ v
praxi. Zaujemca o overenie kvalifikacie identifikuje a zhodnoti jednotky vzdelavacich
vystupov, ktoré charakterizuju kvalifikaciu Operator linky na vyrobu vyrobkov z papiera a
porovnava ich so svojimi vedomostami, zru¢nostami a kompetenciami, ktoré mohol
nadobudnit’ réznymi cestami, od formdlneho vzdeldvania - v Skole, cez neformalne
vzdeldvanie - Gcastou na réznych Skoleniach, kurzoch a vzdeldvacich programoch, az po

informalne ucenie sa - praxou poc¢as zamestnania ¢i beznymi kazdodennymi aktivitami, ako
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napriklad pracou v domacnosti, aktivitou vo vol'nom ¢ase a podobne. Zhodnotenie vzdelavacich
vystupov moze prebehnit’ troma sposobmi, sebahodnotenim alebo za pomoci vybranej

autorizovanej institcie, alebo za pomoci pracovnika Koordina¢ného miesta SOK.

Pri sebahodnoteni si zaujemca sam zhodnoti, aké vedomosti, zru¢nosti a kompetencie
nadobudol pocas Zivota. Mal by pri tom brat’ do tivahy svoje formalne vzdelavanie v Skolskom
prostredi, ale taktiez akékol'vek neformalne vzdeldvanie, ktoré absolvoval pocas Zzivota
prostrednictvom kurzov, vzdelavacich programov, Skoleni, tréningov, workshopov a pod. a
informalne ucéenie sa, pri ktorom nadobudal vedomosti, zru¢nosti a kompetencie v ramci svojho
zamestnania alebo samostidiom, pracou v domécnosti, aktivitami vo volnom case a pod.
Nasledne si moéze porovnat jednotky vzdeldvacich vystupov kvalifikacie so svojimi

vedomost’ami, zru¢nost’ami a kompetenciami.

Komplexné zhodnotenie svojich vedomosti, zru¢nosti a kompetencii méze byt pre jednotlivca
naro¢né, preto sa moze obratit’ na autorizovanu instituciu alebo Koordina¢né miesto SOK.
Ak je zaujemca rozhodnuty pre kvalifikaciu Operator linky na vyrobu vyrobkov z papiera, méze
sa obratit’ na autorizovanu instituciu, ktord overuje dant kvalifikdciu a t& pomdze zaujemcovi

s identifikéciou vedomosti, zru¢nosti a kompetencii relevantnych pre vybranu kvalifikaciu.

Zoznam autorizovanych inStitucii je zverejneny na portali www.kvalifikacie.sk v casti

Systém overovania kvalifikacii, sekcia Instituciondlne sucasti SOK, zalozke Autorizované
institucie.
Koordina¢né miesto SOK moéze zaujemca kontaktovat’ osobne: Statny institit odborného

vzdelavania, Stromova 9, 831 01 Bratislava, telefonicky: +421 910 925 085 alebo e-mailom:

sokpoint@siov.sk. Koordina¢né miesto SOK aj autorizované institucie mézu pri poskytovani

poradenstva zaujemcovi vyuzivat' rozne nastroje, ako napriklad audit zrucnosti, ¢i rozne

dostupné informac¢né a komunikacné technolégie.

Cielom tejto fazy overovania kvalifikacie, ¢i uz pomocou sebahodnotenia alebo s pomocou
autorizovanej inStitucie, ¢i pracovnika Koordinacného miesta SOK je urcit’, do akej
miery zaujemca spiia poZiadavky na kvalifikaciu a posuniit® ho do d’al§ej fazy overovania

kvalifikacie, k ispeSnému podaniu Ziadosti.

Po identifikovani svojich vedomosti, zru¢nosti a kompetencii zdujemca zhromazd’uje vsetky
relevantné doklady, dokumenty, certifikaty alebo iné materidly preukazujiice splnenie
kvalifikaciou vyzadovanych kritérii, ¢ize dokumentaciu jednotiek vzdelavacich vystupov. Tieto

dokumenty priklada ziadatel’ k ziadosti o overenie kvalifikacie, a to vo forme portfolia.
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Portfolio ziadatel' prikladd ku svojej ziadosti, aby mu na jeho zdklade mohli byt uznané
jednotky vzdelavacich vystupov. Zaujemca musi klast’ doraz na to, aby jednotlivé dokumenty
v portféliu mohli byt jednoznacne priradené k jednotkam vzdelavacich vystupov vybranej
kvalifikacie. Portfolio tvori prilohu k Ziadosti 0 overenie kvalifikacie a pozostava zo zivotopisu
a relevantnych dokumentov preukazujucich vzdelanie a odborni prax zodpovedajice
kvalifikacii Operator linky na vyrobu vyrobkov z papiera. Do portfolia predkladd zdujemca

zivotopis v odporuc¢anom formate (Priloha 2) s relevantnymi prilohami.
Zaujemca, ktory si vytvoril portfolio, vyplni Ziadost’ o overenie kvalifikécie.

Vo formulari Ziadosti o overenie kvalifikacie (Priloha 3) musi zdujemca vyplnit vSetky
relevantné udaje. Sucast'ou ziadosti su prilohy — portfolio a doklad o zaplateni poplatku za
skasku (Pocas pilotného overovania kvalifikdcii v ramci Narodného projektu Systém
overovania kvalifikacii v SR sa nebude vyzadovat’ zaplatenie poplatku. Po pilotnom overovani
kvalifikacii budi poplatky stanovené v zmysle zdkona ¢. 145/1995 Z. z. o spravnych
poplatkoch.).

Vo formulari Ziadosti o overenie kvalifikicie (Priloha & 3) musi Ziadatel' vyplnit’ vetky
relevantné udaje. Stcast'ou ziadosti st prilohy — portfélio a doklad o zaplateni poplatku za
posudenie portfolia a suhlas pre autorizovanu institiciu so spracovanim osobnych tudajov
uchadzaca pre ucely procesu overovania kvalifikacie.

Poplatky za overenie kvalifikdcie buda po pilotnom overovani stanovené v zmysle zakona ¢.
145/1995 Z. z. o spravnych poplatkoch a diferencované na dva samostatné poplatky. Prvy
poplatok, bude potrebné uhradit’ pri podani Ziadosti 0 overenie kvalifikacie s cielom postidenia
portfolia a druhy poplatok, bude potrebné uhradit’ pred skuskou 0 overenie kvalifikacie, a to len
tymi uchadza¢mi, ktori na skasku budt pozvani

Ziadost' v podobe vyplneného a podpisaného formulara so vietkymi potrebnymi prilohami je
mozné podat’ papierovou formou, a to zaslanim postou na adresu autorizovanej instittcie, ktora
uviedol uchadza¢ v Ziadosti alebo elektronickou formou, a to zaslanim Ziadosti a vSetkych
priloh elektronickou postou alebo inou formou elektronickej komunikéicie stanovenou

autorizovanou institiciou, ktora si uchadzaé vybral.

Lehota na posidenie Ziadosti 0 overenie kvalifikacie po formalnej stranke je 10 kalendarnych
dni od dna dorucenia Ziadosti o overenie kvalifikacie. V pripade, ze ziadost o overenie
kvalifikacie je Uplnd, autorizovana institiicia do 3 kalenddrnych dni od posudenia Ziadosti o

overenie kvalifikacie, v pripade, ze 0 overenie danej kvalifikacie bude Ziadat’ minimalne 5
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uchadzacov, zabezpeci menovanie skuSobnej komisie autorizujucim organom, ktorej poskytne
portfolio ziadatel'a na hodnotenie JVV. Po stanoveni terminu skuSky autorizovand institicia
zasle uchadzacovi pozvanku a pokyny na skasku na overenie kvalifikacie, vratane informacie
o vysledku uznavania jednotiek vzdeldvacich vystupov na zdklade portfolia, najneskor 10
kalendarnych dni pred terminom konania skusky. V pripade, ze ziadost’ 0 overenie kvalifikacie
nie je upln4, t. j. neobsahuje udaje v pozadovanom rozsahu, autorizovana institiicia vyzve
ziadatel'a o doplnenie chybajucich tdajov, ktoré musi ziadatel’ doplnit’ do 5 kalendarnych dni

od dorucenia vyzvy.

V pripade, ze ziadatel doplnil vSetky chybajuce udaje, autorizovand institucia do 3
kalendarnych dni od posudenia doplnenej ziadosti o overenie kvalifikacie, v pripade, Ze o
overenie danej kvalifikdcie bude ziadat minimdalne 5 uchadzaCov, zabezpeci menovanie
sktisobnej komisie autorizujiicim organom, ktorej poskytne portfolio Ziadatel'a na hodnotenie
JVV. Po stanoveni terminu skusky autorizovand inStiticia zasle uchddzacovi pozvanku a
pokyny na sktsku na overenie kvalifikacie, vratane informacie 0 vysledku uznavania jednotiek
vzdelavacich vystupov na zaklade portfolia, najneskor 10 kalendarnych dni pred terminom
konania skusky. V pripade, ze Ziadatel' v stanovenej lehote nedoplnil autorizovanej in§titucii

udaje, autorizovana institicia mu zasle zamietavé stanovisko k ziadosti.

V pripade, ak Zziadatel' nespifia kritéria stanovené na vybranu kvalifikiciu, autorizovana
inStiticia mu do 3 kalendarnych dni od posudenia Ziadosti o overenie kvalifikacie zaSle
zamietavé stanovisko k Ziadosti. Pokial’ urcené lehoty v kalendarnych ditoch pripadnu na den,
v ktorom je Statny sviatok, sobota alebo nedel’a, za splnenie lehoty sa povaZzuje prvy pracovny

deil nasledujici po ur¢enom kalenddrnom dni.

Cielom tejto fazy overovania kvalifikacie je, ¢i uZ svojpomocne alebo s pomocou
autorizovanej institucie, ¢i pracovnika Koordinaéného miesta SOK, zhromazdit’
jednotlivé dokumenty v portfoliu, spravne vyplnit’ a zaslat’ kompletnu Ziadost’ 0 overenie

kvalifikacie a posunut’ ziujemcu/Ziadatel’a do d’alSej fazy overovania kvalifikacie.

Hodnotenie jednotiek vzdelavacich vystupov — po podani ziadosti o overenie kvalifikacie su
vedomosti, zru¢nosti a kompetencie uchadzaa porovnavané s kvalifikacnym Standardom
vybranej kvalifikdcie, a to skuSobnou komisiou menovanou autorizovanou institiciou.
Hodnotenie jednotiek vzdelavacich vystupov vybranej kvalifikacie ziadatel'a sa uskuto¢nuje

overovanim portfélia, t. j. uznanim jednotiek vzdelavacich vystupov a/alebo hodnotenim
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jednotiek vzdelavacich vystupov na skuSke na overenie kvalifikacie, ktoré realizuje
skusobnd komisia zostavend na zaklade menovacich dekrétov vydanych autorizovanou
inStituciou.

Uchadzacovi 0 overenie kvalifikacie bude zaslana pozvanka a pokyny na sktisku na overenie
kvalifikacie vratane informacie o vysledku uznédvania jednotiek vzdelavacich vystupov na
zéklade portfolia najneskdr 10 kalendarnych dni pred terminom konania skusky. V zaslanej
informacii o vysledku uznavania jednotiek vzdelavacich vystupov na zaklade portfélia budu
uchédzacovi poskytnuté informacie o uznanych alebo neuznanych jednotkach vzdelavacich
vystupov. Uchadza¢ potvrdi autorizovanej inStiticii svoju Ucast’ na skuske na overenie
kvalifikacie bez zbyto¢ného odkladu, ak mu boli uznané vsetky jednotky vzdelavacich
vystupov na zaklade portfolia.

V pripade, ze sa uchiadza¢ nemdze v danom termine skusSky zucastnit, musi dostatocne
zdovodnit’ svoju neucast. Za relevantny dovod sa povazuje napriklad choroba, nariadend
karanténa, ucast na pohrebe, Uiraz a pod. Postudenie relevantnosti dovodu je v kompetencii
autorizovanej institucie. Uchadza¢, ktorému neboli uznané vetky JVV na zéaklade portfolia, ale
z relevantnych dovodov sa nemdze zucastnit’ skiiSky, sa s autorizovanou instituciou dohodne

na nahradnom termine.

Pocas skuSky na overenie kvalifikiacie bude uchddza¢ skuSany skuSobnou komisiou z
jednotiek vzdelavacich vystupov, ktoré mu neboli uznané v ramci overovania portfolia.
Overenie kvalifikdcie poCas skusky prebieha metddou praktickej skiSky a ustne, nastrojmi
hodnotenia je praktické predvedenie s vysvetlenim a Gstna odpoved’. Skuska na overenie

kvalifikacie je rozdelené do troch ¢asti podla Specifickosti JVV.

Uchadzag, ktorému bola v ramci overovania portfélia uznand jedna JVV, zlcastiuje sa

skusky overovania kvalifikécie len z ostatnych JVV. Hodnotenie jednotlivych JVV sa
uskutocnuje tak, ze uchadzac¢ zucastneny na sktiske overovania kvalifikacie podl'a
vybrané¢ho/vylosovaného zadania predvedie s vysvetlenim vsetky hodnotiace kritéria

v danych JVV. Priemerna ¢asova dotacia na trvanie skusky je 5 hodin, priCom 1 hodina = 45
minut.

Skuska na overenie kvalifikacie je verejnd. Priebeh skusky riadi predseda. Skusobna komisia
pocas skuSky na overenie kvalifikacie hodnoti uchadzatom dosiahnuté JVV. Ak uchadzac
dosiahol stanovenu minimdlnu Urovenn plnenia kritérii hodnotenia jednotiek vzdeldvacich

vystupov kvalifikacie, tak vysledok skisky na overenie kvalifikacie je uspel. Kazdy uchadzac,
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ktory uspel, je povazovany za absolventa skusky a bude mu udelené osvedcéenie o kvalifikacii.
Ak uchadza¢ nedosiahol stanoveni minimélnu uroven plnenia kritérii hodnotenia jednotiek
vzdelavacich vystupov kvalifikacie, tak vysledok skusky na overenie kvalifikacie je neuspel.
Netspesny uchadzaé bude zaroven informovany 0 d’alsom postupe. Netspesny uchadza¢ moze
poziadat’ 0 vykonanie opravnej skusky na overenie kvalifikacie najskor 30 kalendarnych dni od
oznamenia vysledku skusky na overenie kvalifikacie a to podanim prihlasky na opravnt skusku.
Pokial’ ur¢ené lehoty v kalendarnych diioch pripadnt na den, v ktorom je Statny sviatok, sobota
alebo nedel’a, za splnenie lehoty sa povazuje prvy pracovny den nasledujici po urenom

kalendarnom dni.

Uspesny absolvent skiisky na overenie kvalifikacii bude po 6 a 12 mesiacoch kontaktovany

autorizovanou inStituciou v rdmci trasovania jeho uplatnenia na trhu prace.

Cielom tejto fazy overovania kvalifikacie je zhodnotit’ splnenie ¢i nesplnenie Kkritérii
hodnotenia jednotiek vzdelavacich vystupov, obozniamit’ uchadzaca s vysledkom

hodnotenia JVV a posunut’ ho do d’alSej fazy overovania kvalifikacie.

Potvrdenie vysledkov hodnotenia— Gspesné zvladnutie predchadzajucich faz procesu vedie k
zaverecnej faze procesu overovania kvalifikacie, ktorou je udelenie osvedcenia o kvalifikacii.

UspeSnému absolventovi bude vystavené a odovzdané osvedcenie o kvalifikécii.

Portfolio Ziadatela tvoria relevantné doklady, dokumenty, certifikaty alebo iné materialy
preukazujuce splnenie kvalifikdciou vyzadovanych kritérii. Relevantny doklad - maturitné
vysvedcenie, diplom, osvedcenie, resp. certifikat 0 absolvovani kurzu/Skolenia, potvrdenie
o vykone prace/praxe, musi obsahovat’ identifikaciu Skoly/skoliaceno strediska s menom
a funkciou vydavajiceho doklad, identifikdciu osoby, pre ktor sa doklad vystavuje,
zhodnotenie plnenia kritérii hodnotenia za kazdé kritérium samostatne, dobu praktického

vykonavania ¢innosti suvisiacich s kritériami hodnotenia v rokoch a mesiacoch.

Tieto dokumenty priklada ziadatel’ k ziadosti o overenie kvalifikdcie, aby mu na jeho zaklade
mohli byt uznané jednotky vzdelavacich vystupov. Zaujemca musi klast doraz na to, aby
jednotlivé dokumenty v portfoliu mohli byt’ jednoznacne priradené k jednotkam vzdelavacich
vystupov vybranej kvalifikdcie. Portfolio tvori prilohu k Ziadosti o overenie kvalifikacie a

pozostava zo zivotopisu a relevantnych dokumentov preukazujtcich vzdelanie a odbornu prax
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zodpovedajice kvalifikacii Operator linky na vyrobu vyrobkov z papiera. Do portfolia

predklada zaujemca zivotopis v odpora¢anom formate (Priloha 2) s relevantnymi prilohami.

- Doklad o znalosti ovladania linky vyroby vyrobkov musi byt’ vystavené organizaciou,
ktora zabezpecCuje vyrobu vyrobkov z grafickych papierov, alebo hygienickych
papierov. Doklad musi obsahovat’ ndzov organizacie, meno veduceho strediska,
identifikaciu osoby, pre ktoru sa doklad vystavuje, dobu praktického vykonavania

éinnosti.

SkuSobna komisia posudi dokumenty zahrnuté v portfoliu a vyhodnoti, ¢i je na ich zéklade

mozné uznat’ jednotlivé jednotky vzdelavacich vystupov a nasledne rozhodne o:

- neuznani ziadnej JVV kvalifikacie, Co znamena , ze ziadatel’ sa musi zucastnit’
skasky na overenie kvalifikécie v danom termine a preukazat’ zvladnutie
vSetkych JVV na pozadovanej Grovni,

- uznani iba niektorych JVV kvalifikacie, o znamena, Ze sa Ziadatel' musi
zOcastnit’ skasky na overenie kvalifikdcie v danom termine a preukézat’
zvladnutie len tych JVV, ktoré komisia neuznala na zdklade portfolia,

- uznani vSetkych JVV kvalifikacie, co znamena, ze sa Ziadatel musi zic¢astnit’
skuSky na overenie kvalifikacie v danom termine (nezucastiiuje sa vSak

hodnotenia JVV pocas skusky) a bude mu udelené osvedcenie o kvalifikacii.

Portfolio poskytuje skuSobnej komisii autorizovana inStiticia. Lehota na uznavanie
jednotiek vzdelavacich vystupov z portfolia skiiSobnou komisiou je najviac 10 kalendarnych
dni odo dita menovania skuSobnej komisie. Pokial’ ur¢ené lehoty v kalendarnych dnoch
pripadnu na den, v ktorom je statny sviatok, sobota alebo nedel’a, za splnenie lehoty sa povazuje

prvy pracovny den nasledujici po ur¢enom kalendarnom dni.

Hodnotenie splnenia kritérii jednotlivych JVV sa uskutoénuje pri tych JVV, ktoré neboli
uchadzacovi v procese posudzovania portfolia uznané ako splnené. Na hodnotenie jednotiek
vzdelavacich vystupov pouziva Clen skuSobnej komisie Zaznamovy harok na hodnotenie

jednotiek vzdelavacich vystupov pre ¢lena skiisobnej komisie. Zaroven méze k podrobnejSiemu
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zapisu hodnotenia vyuzit Pomocny zdznamovy harok, ktory tvori prilohu ¢. 13 tohto

hodnotiaceho manualu.

JVV 2 Vyroba vybranych druhov papierenskych vyrobkov su zadefinované Styri kritéria

hodnotenia:
- Spravne charakterizovat’ jednotlivé technologické stupne linky,
- popisat’ zakladné nastavenie linky,
- popisat’ postup pri odbere vzorky z polotovaru a vyrobku pre analyzu
parametrov,

- Definovat’ bezpecny spdsob zavadzania papierovej drahy do linky na vyrobu

vybranych papierenskych vyrobkov.

Hodnotenie jednotky vzdelavacich vystupov sa realizuje ustnou metddou s vysvetlenim
v Styroch tlohach. Vzhl'adom na druh vyrobku, ktory moéze byt vyrabany z grafického, alebo

hygienického papiera, zamerat’ sa na vyrobok:

- z grafického papiera - satinovanie,

- z hygienického papiera - toaletny papier.

Pomécky: papier na pozndmky, pero.

Priestor na overenie JVV 1: vhodne vybavena miestnost’
Metoda hodnotenia: stne sktiSanie

Nastroje hodnotenia: ustna odpoved

Cas na predvedenie loh v ramci JVV 1: cca 15 minat

1. _Spravne Spravne Spravne charakterizovat’ jednotlivé technologické stupne linky
Uchadza¢ charakterizuje jednotlivé technologické stupne linky v zavislosti od:

- polotovaru z grafického papiera, kde odprezentuje linku pre satinovanie papiera,
- polotovaru z hygienického papiera, kde odprezentuje linku pre vyrobu

toaletného papiera.

Grafické papiere — satinovanie
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Grafické papiere uréené pre satinovanie prechadzaji linkou tzv. super-kalander, kde sa

dosiahne hladkost’ a lesk papiera.

Priprava
polotovaru

Odvijanie Satinovanie Nvijanie po
n= 1-12 valcov satinovani

Satinovanim sa dosiahne:

- vytvorenie hladkosti a lesku,

- zrovnomernenie profilu hrubky papierového harku.

Pre dosiahnutie tohto ciel sa pouZiva super-kalander. Kombinacia vplyvu super-kalandra

a vplyvu technolégie je nasledovny:

Vplyv stroja Vplyv technologie

Zat'azenie na papierovy harok Vlhkost’ papiera

Pocet valcovych Strbin Druh a stav vlakenného materialu
Elastické valce Druh a mnozstvo plnidla
Pracovna rychlost’ Hustota papiera

Teplota

Rozhodujucim technologickym stupfiom je proces satinovania, kde pracuje ststava malych
liatinovych valcov oproti papierovym valcom. Zatazenie valcov je postupné a zabezpecuje sa
pomocou hydrauliky. Cely pracovny postup satinovania sa musi zabezpec¢ovat’ podl'a prislusnej
Pracovnej inStrukcie, kde su definované podmienky jednotlivych dvojic valcov

(liatinovy/papierovy).
Hygienické papiere — toaletna linka

Tak ako pri grafickych vyrobkoch, tak aj pri hygienickych vyrobkoch st jednotlivé linky
odlisné. Kazdé4 linka mé spracovanu pracovnu instrukciu prisluSnym vyrobnym zdvodom,

podla ktorej operator nastavuje linku a zabezpecuje vyrobu dané¢ho vyrobku.

Linky, ktoré zabezpecuju vyrobu vyrobkov z hygienickych papierov su ndrocnejsie na

konstrukciu a na prevadzku. Je to ovplyvnené spracovavanim jemného tissue papiera.

Standardna toaletna linka ma technologické stupne zoradené:
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- raziaca jednotka, ktorou sa zvySuje hrubka vrstiev v kota¢iku a ovplyviiuje sa

jeho jemnost’,

- radlikovacia jednotka na spajanie vrstiev papiera,

- previfiovaé, kde sa navija papier na papierova dutinku o definovanej dizke
papiera,

- lepiaca jednotka konca zvitkov po navinuti definovanej dizky papiera,

- zasobnik zvitkov,

- pila, ktor4 zabezpecuje delenie navinutého papiera na kotaciky,

- balic¢ka na balenie toaletného papiera.

Kritérium hodnotenia: uchadza¢ vysvetli prinos satinovania, resp. pri toaletnom papieri

vyznam razenia papiera.

2. Popisat’ zakladné nastavenie linky
Pomécky na predvedenie ulohy: pisaci papier, pero
PoZadované vedomosti a zruénosti:

Pre kazdu linku na vyrobu vyrobkov z papiera je spracovana pracovna instrukcia, kde st

definované postupy nastavovania jednotlivych casti linky pre:

- zavadzanie papiera do linky pri uvadzani do vyroby,
- opakovanu vymenu kotucov v priebehu vyroby,

- odstranenie chyb vo vyrobku vplyvom jednotlivych Casti linky.

Grafické papiere

Na satinovanie sa pouzivaju rozne grafické papiere (tlaCové a pisacie papiere, papiere na

ilustra¢nu tla¢, nahrada pergamenu. ), ktoré sa lisia v plosnej hmotnosti a vlhkosti. Satinovanie

sa prevadza na super-kalandri a zékladné nastavenie je definované v Pracovnej inStrukcii pre

danu linku a operator pred uvedenim linky do prevadzky preveri jeho nastavenie podla

dokumentécie. Celd linka je zoradena tak, Ze ocelové valce su hydraulicky tlacené do

elastickych papierovych valcov postupne. Tlak sa zvysuje od vstupu az po navijanie papiera do

kotuca.
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Princip zakladného nastavenia je nasledovny:

- priprava kotuc¢a na kalander,
- zavedenie papiera pri odl'ah¢enych valcoch kalandra,
- Startovanie kalandra do prevadzky podl'a definovaného postupu v Pracovnej
inStrukcii.
Obrazok znazoriuje princip rozlozenia valcov v kalandri.

y RO odvijanie

P xsnst valce 7 tvrdej liatiny

. plastické papierové valce
e striedavé valce

Fissness navijanie

6......... vodiace valce

Hygienické papiere — toaletna linka
Odvijacie zariadenie

Odvijacie zariadenie ma za tlohu nalozenie kotu¢a pomocou kladkostroja s traverzou, jeho
pohon a spravne napnutie papierového harku na privode k raziacemu kalandru pri vyrobe

toaletného papiera.
Raziace zariadenie

Raziace zariadenie pozostava z 2 valcov, gumového valca a raziaceho ocel'ového valca.
Horna a dolné draha papierov sa spolo¢ne zavedie do raziaceho kalandra ocel’/guma. Dizajn

razby sa takto prenesie do papierového listu.

Radlikovacia jednotka
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Radlikovacia jednotka slizi na spojenie drah silnym tlakom. Tento tlak je vykondvany radom

vykyvnych ryhovanych ocelovych kol.
Previnovac¢ - je najdolezitejSou Castou linky a pozostava z:
Jednotky horného tazného valca

Horny tazny valec ma za tlohu regulovat’ napatie papiera (v tomto pripade sa zvysi) pred

tym ako sa papier dostane do nasledujtcich oblasti perforacie a navijania.
Perforacna jednotka

Perforac¢né jednotka ma za ilohu vysekavat’ v rovnomernych, vopred zadanych odstupoch
paralelné perforacné linie do papierovej drahy, ktoré slizia na hotovom kotuciku na oddelenie

utrzkov.

Z tohoto dovodu sa papierova draha vedie cez dva valce: jeden pevny valec s hladkym nozom
a jeden oto¢ny valec s ozubenymi nozmi. Cez kontakt medzi hladkymi nozmi a ozubenymi

nozmi sa vytvori perforacia na papierovej dréhe.
Jednotky dolného t’azného valca

Jednotka dolného t'azného valca ma za tilohu presmerovat’ a nat'ahovat’ papierovu

drahu, ktora prichadza zvisle z perforacnej jednotky a zacina faza navijania zvitky.

Jednotky na zalepovanie prvého utrzku
Jednotka ma za ulohu naniest’ pomocou rozvadzaca v tvare nozZa pasik lepidla na
dutinku v urcitej polohe dutinky pred tym ako sa dopravi do zavadzacej zony. Vd’aka
tomuto pasiku lepidla sa nalepi prvy Utrzok na dutinku a zacne sa navijat’ papierova
dréha vtedy, ked’ previnovac predeli papierova drahu v perforacii.
Navijacie zariadenie
Jednotka pozostava zo/z :
Zavadzacej jednotky dutiniek, ktora zavedie dutinku z privodnej jednotky dutiniek
medzi kolisku a horny navijaci valec.
Navijacej jednotky, ktord sa stard o nalozenie novej dutinky do navijacej zony, o
navinutie papiera okolo dutinky, o odtrhnutie drahy akondhle su dosiahnuté zelané

parametre, a napokon o odvedenie hotového zvitku.
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Rezacej jednotky
Rezacia jednotka ma za ulohu rezat’ zvitky tak, aby vznikli hotové kotuciky so
zelanou dizkou.

Jednotky vystupu kotucikov
Jednotka vystupu kotucikov pozostava z rady dopravnych pasov, ktoré su pohanané
motorom kontrolovany invertorom. Na konci useku, v ktorom prebieha preprava
kotucikov prostrednictvom nasévacich remenov Trimexu, padaja koticiky na

dopravné pasy, ktoré sit namontované na vystupe stroja a vedua k balickam.

Pred spustenim stroja (kalander / toaletnd linka) do prevadzky sa musi operator vzdy

presvedcit’:

- ¢i st vSetky ochranné kryty riadne zatvorené,

- ¢1 st vSetky dvere na ochrannych krytoch zatvorene,

- ¢1 sa v stroji nenachadza Ziadna osoba a nikto sa nepohybuje v nebezpecnych zénach,
- ¢ je nastaveny cyklus stroja v polohe ZAP,

- & je hlavny ventil tlaku vzduchu/hydrauliky prepnuty do polohy PREVADZKA,

- & st hlavné spinage elektrického pradu prepnuté do polohy ON (PREVADZKA ).

Kritérium hodnotenia:

- uchadzac pri satinovani ur¢i, v akej polohe sa musia nachadzat’ valce kalandra
pri prvom zavadzani papiera do linky,

- pri toaletnej linke definuje ucel perforacnej jednotky v linke.

3. Popisat’ pestup pri odbere vzorky z polotovaru pre analyzu parametrov
Pomécky na predvedenie ulohy: pisaci papier, pero
PozZadované vedomosti a zru¢nosti:

Z pravidla sa odber vzoriek vykonava nahodnym vyberom, alebo definovanym vyberom

prislusného vyrobného zavodu. Pri odbere vzorky musia byt zaznamenané udaje:

- druh papiera, datum vyroby,
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- miesto odberu, meno osoby, ktora odber vykonava.
Zéklady skuSania papiera:

- sktsky papiera sa musia uskutoc¢novat’ v sulade s poziadavkou na jeho d’alSie
pouzitie pri spracovani do vyrobku. Vzhl'adom na Siroky pocet vyrobkov sa
jednotlivé skusky vykonavaju podla postupov, ktoré su definované v prislusnou
normou, resp. poziadavkou vyrobného zavodu,

- odber vzoriek je normovany podl'a skusobného postupu, ktory ovplyviiuje aj
samotna metdda merania. Pocet vzoriek je stanoveny v skasobnych predpisoch
a ma poskytnit’ spolahlivu stredna hodnotu,

- rozmer vzorKy je rovnako stanoveny v skuSobnych predpisoch.

Uchadzac¢ popise odber vzoriek z kotucov, ktoré st pripravené na spracovanie do pozadovanych
vyrobkov. V zavislosti od ur€enia pouZitia polotovaru do vyrobku sa menia aj po€ty odberov
vzoriek. Postupy odberu st definované v Pracovnej inStrukcii pre dant linku, ktoru

vypracovava vyrobny zavod.
Grafické papiere
Pri pouZiti polotovaru na satinovanie sa vykona odber vzoriek pre meranie:

- plosnej hmotnosti papiera,
- vihkosti papiera,

- hriibky papiera, pripadne pre meranie hladkosti.

Operator zabezpecuje odber vzoriek v mnozstve 10 ks o formate A4. Z odobratych vzoriek sa

vykonava meranie v laboratoriu laborantom podl'a prislusnej normy.
Stanovenie ploSnej hmotnosti

Plo$nd hmotnost’ je dolezity skuSobny Udaj a zarucuje rovnomernost’ papiera. Prevedenie

skusky zabezpecuje laborant, alebo operator podl'a normy DIN 53104.
Stanovenie hrubky

Stanovenie hribky slizi na kontrolu rovnomernosti vyrobeného papiera a je délezitym

kvalitativnym parametrom vyrobeného papiera.

Operator podl'a potreby zabezpecuje odber vzoriek (pocet odberov je zadefinovany v Pracovnej

inStrukcii danej linky ). Jeden odber obsahuje 10 listov papiera o rozmere cca 60x90 mm.

Meranie sa zabezpecuje na pristroji v laboratoriu laborantom.
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Stanovenie hladkosti

Hladkost’ je doleZitou veli¢inou, ktora ovplyviiuje kvalitu potla¢ania papiera. Cim je vyssia

hladkost’ papiera, tym je aj vysSia kvalita tlace na papieri.

Operator pre objektivne ziskanie informdcii o hladkosti odoberie 15 vzoriek pre kazdu stranu
papiera. Rozmer vzoriek je cca 100 x 100 mm. Meranie zabezpecuje laborant v laboratériu na

pristroji.

Hygienické papiere — toaletny papier

Polotovar od papierenského stroja musi spiiat’ fyzikalno-mechanické vlastnosti, ktoré
pozaduje spracovatel. V procese vyroby toaletného papiera dochadza na linke k degradacii
pevnostnych vlastnosti, zniZenie krepovania a zniZenie plo§nej hmotnosti. Aby vyrobok spiiial
parametre dané prislusnou normou, tak papier od papierenského stroja musi dodrzat’ predpisané
hodnoty odberatelom. Pre ziskanie vysledkov z polotovaru sa odoberaju vzorky z kotucov,

ktoré sa analyzuju v laboratoriu laborantom.
Meria sa:

- plo$na hmotnost’ papiera,
- % krepovania /roztaznost,
- hribka papiera,
- pevnostné parametre papiera.
Kritérium hodnotenia:
- ako ovplyviiuje hladkost’ papiera kvalitu tlace,
- menia sa fyzikalno-mechanické vlastnosti papiera vo vyrobku toaletného

papiera.

4. Definovat’ bezpecny sposob zavadzania papierovej drahy do linky na vyrobu
vybranych papierenskych vvrobkov

Pomocky na predvedenie tlohy: pisaci papier, pero

PozZadované vedomosti a zrucnosti:
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Jednotlivé linky na vyrobu papierenskych vyrobkov nemaju rovnaky sposob zavadzania
papierovej drahy. Kazdé linka ma technické rieSenie, ktoré zabezpecuje bezpecné zavedenie
papiera. Postup zavadzania je definovany v prislusnej Pracovnej inStrukcii danej linky
a operator postupuje podl'a jej popisu.

Grafické papiere — satinovanie

Prvé zavadzanie papiera do kalandra sa vykonava:

- rucne pri odl'ah¢eni valcov,

- pomocou zavadzacieho lanka.
Pocas vyroby, ked sa meni koti¢ na odvijani, sa napéja papier pomocou papierovej lepiacej
pasky. Lepiaci postup musi byt vykonany vel'mi starostlivo, aby nevznikli tazkosti pri d’alsom
spracovani, zvlast pri papieroch urcenych na tlac.
NajpouzivanejSie metody spajania dvoch koncov papiera a ich prevedenie mézeme rozdelit’ do

dvoch hlavnych skupin:

- narazové zlepovanie,

- prekryvajuce zlepovanie.

Narazové zlepovanie:

Tu sa vykonava prelepenie oboch stran, tym sa chrani o m—

narazova hrana. Ide o mékky a plynuly prechod papiera.

Prekryvajuce zlepovanie , ]

Ide o jednoduché prekryvajuce sa prelepenie.

Papier musi pre¢nievat’ ponad lepiacu pasku cca 2 mm, aby sa zabranilo uvol'neniu lepidla

mimo spoj, ¢o by mohlo spdsobovat’ zalepenie valcov a vznik prietrhov.

Hygienické papiere — toaletna linka

Pri toaletnej linke mame prvé zavadzanie papiera a opakované zavadzanie pocas vyroby.
Postup zaloZenia kotuca v pripade prvého zavadzania:

- skontrolovat’ smer odvijania kotuca. Uistit’ sa ze sa zhoduje so smerom odvijania

zariadenia.
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Smer odvijania kotica

Zavedenie papierovej drahy do odvijacieho zariadenia:

- zvinut koniec papierovej drahy v kotaci do Spiraly,

- takto pripraveny papier rucne zaloZit’ medzi valce napinacej jednotky aZ po
remen zakladania papiera.

Rutine @it do remeria automatického zHiadania

paplsr ( paplera

-
=~ odvljanls v mere
poltbu hodinovreh

THHEL]

odvijants v prodimers

polbu hodinow?eh

Priblizit’ odvijacie remene pomocou prepinaca a nastavit ich pritlak pomocou prislusného

regulatora.

Vo vSeobecnosti sa spravny tlak, ktory vyvijaji remene na kotu¢ dosiahne ak:

- remene otacaji kotu¢om bez toho, aby poskodzovali papier,
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remene v momente spustenia strojného zariadenia do chodu nekizu po kotaéi,

kotug v pripade zastavenia strojného zariadenia nekize pod odvijacimi remefimi,
prip ] ]

pohybovat’ zariadenim v krokovom chode az po dosiahnutie jedného z otvorov

na remeni automatického zakladania papiera,

\

/ A

vlozit’ pripraveny koniec papiera do najblizSicho otvoru na remeni

automatického zakladania papiera,

pohybovat’ zariadenim v krokovom chode a ukoncit’ prvé zalozenie papiera do

odvijacich zariadeni,

vybrat’ papier z otvoru remena a pohybovat zariadenim v krokovom chode az
kym sa papier nedostane k remeniu automatického zakladania papiera d’alSej

jednotky.
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Zavadzanie pocas vyroby

Spojit’ konce zauzlenim alebo obojstrannou paskou zaciatok nového kotaca s koncom

papierovej drahy v linke a spustit’ zariadenie v krokovom chode.

Pri norméalnom chode vtiahnut’ papier pri malej rychlosti az po previnovac.

Kritérium hodnotenia:
Kde operator ndjde informacie o postupe zavadzania papiera do linky.

Stanovena minimalna uroven (kriticka hranica), ktori musi uchadza¢ dosiahnut’ za JVV

1 Vyroba vybranych druhov papierenskych vyrobkov

Z uvedenych kritérii hodnotenia JVV je potrebné na postacujicej urovni zodpovedat’ kritéria

hodnotenia minimalne na 60 %, ¢o zodpoveda nasledovnému pre grafické papiere:
v poznat’ vyznam satinovania,
v aky je vplyv hladkosti papiera po satinovani na kvalitu tlace,
Pre toaletny papier
v aki operaciu vykonava perfora¢na jednotka v linke,

v menia sa fyzikalno-mechanické vlastnosti papiera vo vyrobku.
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Pre JVV 2 Priprava linky na vyrobu vyrobkov z papiera st zadefinované Styri Kritéria

hodnotenia:

- popisat’ pripravu linky a polotovaru pred zaciatkom vyroby papierenského
vyrobku,

- vymenovat vlaknité suroviny pre vyrobu vybranych druhov vyrobkov z papiera,

- charakterizovat’ technické parametre polotovaru pri vyrobe vybranych
papierenskych vyrobkov,

- popisat’ technoldgiu spracovania papiera na linke.

Hodnotenie jednotky vzdeldvacich vystupov sa realizuje ustnou metddou s vysvetlenim
v Styroch tlohach. Vzhl'adom na druh vyrobku, ktory moze byt vyrabany z grafického, alebo

hygienického papiera, zamerat’ sa na vyrobok:

- z grafického papiera - satinovanie,

- z hygienického papiera - toaletny papier.
Pomécky: papier na poznamky, pero.
Priestor na overenie JVV 2 : vhodne vybavena miestnost’
Metoda hodnotenia: stne sktiSanie
Nastroje hodnotenia: ustna odpoved

Cas na predvedenie loh v ramci JVV 2: cca 15 minat

1 Popisat pripravu linky a polotovaru pred zaciatkom vyroby papierenského vyrobku
Pomocky na predvedenie tlohy: pisaci papier, pero

Pozadované vedomosti a zruénosti:
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Uchadza¢ tstnou metdédou definuje podmienky, ktoré musia byt pred zaciatkom vyroby
papierenskych vyrobkov. Podl'a druhu linky (pre grafické papiere — satinovaci kalander, pre
hygienické papiere — toaletna linka) definuje zakladné podmienky pripravenosti linky

a polotovaru.
Grafické papiere

Satinovanie cez super-kalander je proces, ktorym sa zabezpecuje vyroba obojstranne hladkych
papierov s vysokym leskom. Na tejto linke dosiahneme vyhladenie a satinovanie prirodnych,
ale aj natieranych papierov. Tato linka ma 12 — 14 valcov, pri¢om tuhé valce su z tvrdej liatiny.
Moézu byt vyhrievané, alebo chladené. Tvrdé liatinové valce st v kontakte s papierovymi

valcami (pruznymi), medzi ktorymi prechadza papier uréeny na hladenie a satinovanie.
Priprava polotovaru a linky :

- polotovar musi byt’ v zhode s vyrobnym predpisom, kde je definovany druh
papiera, plosna hmotnost’, priemer kotuca pred spracovanim, hmotnost’ kotica,
- linka ur¢end na kalandrovanie musi byt pripravena na vyrobu vyrobkov.

Liatinové a papierové valce nesmu vykazovat’ povrchové poskodenie.
Pred spustenim linky (kalander / toaletna linka) do prevadzky sa musi operator vzdy presvedcit:
- ¢1 st vSetky ochranné kryty riadne zatvorené,
- ¢1 st vSetky dvere na ochrannych krytoch zatvorené,
- ¢1 sa v stroji nenachadza Ziadna osoba a nikto sa nepohybuje v nebezpecnych zénach,
- ¢1 je nastaveny cyklus stroja v polohe ZAP,
- & je hlavny ventil tlaku vzduchu/hydrauliky prepnuty do polohy PREVADZKA,

- &i st hlavné spinage elektrického pridu prepnuté do polohy ON (PREVADZKA ).

Hygienické papiere su charakterizované:

- nizkou plosnou hmotnost'ou,
- nizkou pevnost’ou,
- krepovanim,

- nizkym obsahom plnidiel.

Toaletny papier je vyrabany z hygienického papiera. Tento polotovar méze byt’ vyrobeny:
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- z Cistej buniCiny,
- z odpadového papiera,

- mix: z buni¢iny a odpadového papiera.

Toaletna linka umoziuje spracovat’ polotovar jednovrstvovy hygienicky papier a viacvrstvovy
hygienicky (tissue) papier. Polotovar ureny pre spracovanie do vyrobkov je charakterizovany
% krepovania. Krepovanim sa ziskava vlna papierového harku na papierenskom stroji, ktora
umoziiuje absorbovat’ geometriu razby v linke pri vyrobe toaletného papiera. Hygienicky papier
bez krepovania sa neda spracovat’ do vyrobku, nakol’ko nema pruznost a razba by rozbila

papierovu plochu harku.

Krepovany papier absorbuje energiu a plochu razby, ¢im sa menia aj fyzikadlno-mechanické
vlastnosti papiera vo vyrobku. Dochadza k zniZeniu ploSnej hmotnosti, k zniZzeniu pevnosti

a k zvySeniu hrubky papiera vo vyrobku.

V zévislosti od vyrobku, papier prechddza jednotlivymi ¢astami linky:

- odvijacie zariadenie kotucov,

- raziaca jednotka,

- radlikovacia jednotka na spajanie viacvrstvového papiera,
- previnovac, kde sa navija papier na dutinku,

- lepiaca jednotka konca zvitku,

- zasobnik zvitkov,

- pila na delenie navinutého papiera na kotuciky,

- balicka na balenie vyrobenych kottucikov.

Priprava polotovaru a linky :
Polotovar musi byt v zhode s vyrobnym predpisom, kde je definovany:

- druh papiera,
- plosna hmotnost’,
- priemer kotuc¢a pred spracovanim,

- hmotnost’ kotuca.

Kritérium hodnotenia
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Uchadza¢ definuje vyznam ,,SATINOVANIE* pri grafickych papieroch, alebo pri
hygienickych papieroch definuje ,, KREPOVANIE*

2 YVymenovat’ vlaknité suroviny pre vyrobu vybranych druhov vyrobkov z papiera
Pomocky na predvedenie tlohy: pisaci papier, pero.
PoZadované vedomosti a zruénosti:

Hodnotenie jednotky vzdelavacich vystupov sa realizuje Gstnou metddou s vysvetlenim.

Uchadza¢ vymenuje vlaknité suroviny, ktoré sa pouZivaju pri vyrobe papiera.

Pri vyrobe grafickych papierov sa pouziva buni€ina, ktora sa vyraba z dreva. V zavislosti od

druhu drevnej hmoty je bunicina:

- kratkovlaknita, kde zakladom je drevo z listnatych stromov,

- dlhovlaknita, kde zdkladom je drevo z ihlicnatych stromov.

Hygienické papiere sa vyrabaju:
- Z buniCin,
- zo zberového papiera,

- mix: kombinacia bunicin a zberovy papier.
Kritérium hodnotenia:

Uchadza¢ vymenuje zdkladné vlaknité suroviny, ktoré sa pouZzivaju pri vyrobe papiera.

3 Charakterizovat’ technické parametre polotovaru pri vyrobe vybranych
papierenskych vvrobkov

Pomocky na predvedenie tlohy: pisaci papier, pero
Pozadované vedomosti a zruénosti:

Kazda linka ma definované moZnosti spracovania polotovaru. K zédkladnym parametrom pri

spracovani polotovaru do vyrobku patri:

- priemer kotica uréeného na spracovanie,
- Sirka kotaca pre danu linku,
- fyzikalno-mechanické vlastnosti papiera (plosna hmotnost’, % krepovania,.. ).
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Kritérium hodnotenia:
Uchédza¢ definuje vyznam ploSnej hmotnosti a jej jednotku.

Stanovena minimalna droven (kriticka hranica), ktort musi uchadzac¢ dosiahnut’ za JVV
2 Priprava linky na vyrobu vyrobkov z papiera: z uvedenych kritérii hodnotenia JVV je
potrebné na postacujicej Grovni zodpovedat’ kritéria hodnotenia minimalne na 60 %, co

zodpoveda nasledovnému:
4 Charakterizovat’ vyznam ,,SATINOVANIE®, resp. ,,KREPOVANIE®,

v vymenovat’ vlaknité suroviny, ktoré sa pouzivaji pri vyrobe papiera.

JVV 3 Postudenie parametrov papiera vo vyrobku sa overia v ramci praktického predvedenia

s vysvetlenim v Styroch tlohach:

- posudit’ pric¢iny chyb vo vzorkach vyrobkov a navrhntt’ rieSenie problému,
- posudit’ kvalitu vyrobku na konci spracovatel'skej linky,
- Profesionalne urcit’ plosnit hmotnost’ papierového harku,

- uréit’ pozdizny a prie¢ny smer vyroby papierového harku.
Pomocky: vzorky papiera , papier na poznamky, pero, laboratérna vaha
Priestor na overenie JVV 3: vhodne vybavena miestnost’

Metéda hodnotenia: prakticka skiska
Nastroje hodnotenia: praktické predvedenie s vysvetlenim

Cas na predvedenie tloh v ramci JVV 3: cca 15 minut

1 Posudit pri¢iny chyb vo vzorkach papiera a navrhnut’ rieSenie problému

Pomocky na predvedenie tlohy: vzorka papiera so zjavnymi chybami.
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Pozadované vedomosti a zrucnosti: Uchadza¢ na pripravenych vzorkdch popiSe chyby

a navrhne postup na ich eliminovanie.
Grafické papiere
Faldy na papierovom harku

Satinovanie sa vykonava na kalandri pomocou tvrdych valcov a papierovych (plastovych)
valcov, ktoré su pomocou hydrauliky zatazené. Je to termomechanicky proces, pri ktorom

vznika teplo a straca sa vlhkost'.

Vydutie, alebo faldy na papierovom harku pri procese satinovania su spoésobené
nerovnomernou vlhkostou papierového harku, alebo nekvalitny lepiaci postup pri

vymene kotucov v procese satinovania.

Pri¢ina rozdielnej vlhkosti je v nerovnomernom, resp. nedostato¢nom vlhéeni papiera pred
satinovanim. Stupefl vlhéenia je zavisly od rozlicnych druhov grafickych papierov a od

pozadovaného stupnia hladkosti a lesku. Pozitivny G¢inok vlh¢enia prinéasa:

- znizenie, alebo odstranenie elektrického naboja na papieri,
- vyrovnania vlhkosti po celej sirke,
- zniZenie pnutia v Struktare papiera po suseni, ¢im sa zlep$i rozmerova stalost’
a plos$né uloZenie.
Pre vlhkost’ papierov pred satinovanim platia nasledovné priblizné hodnoty:

Tabulka 2 - hodnoty vihkosti pred satinovanim

Druh papiera Vlhcenie v % pred satinovanim
Bezdrevny tlacovy a pisaci papier 1-2

Bezdrevny papier pre ilustra¢nu tla¢ 4-6

Pergamenovy papier 20-25

Hygienické papiere-toaletny papier

Proces vyroby toaletného papiera je narocny na celkové zoradenie toaletnej linky. Jednotlivé

technologické celky mézu negativne ovplyviiovat’ kvalitu hotového vyrobku.

Oddelovanie posledného a prvého ttrzku na koticiku
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V previiiovadi sa navija papier na dutinku, kde je nastavenie dizky papiera v kotu¢iku podla
objednavky. Po dosiahnuti pozadovanej dizky papiera sa nanasa na posledny atrzok lepidlo,
ktoré fixuje papierovy utrzok k navinutému papieru v kotuciku. Nedostatok vo vyrobku moze

byt’ pri oddel'ovani posledného ttrzku na kotuciku vplyvom:

- velkého nanosu lepidla,

- nedostato¢nym nanosom lepidla.

Pri vel’kom nénose sa lepidlo dostava do vnutra kotucika, ¢im sa znehodnocuje urcity pocet
utrzkov, ktoré sa stavaji odpadom. Pri tomto nedostatku neddjde k jemnému prilepeniu

posledného utrzku.

Pri nedostatocnom nénose je posledny utrzok volny a nie je prichyteny k ndvinu kotucika.

Uvolneny koniec je prekdzkou pri d’alSom postupe spracovavania vyrobku do balika.
Kritérium hodnotenia:

Uchadza¢ na pripravenych vzorkach popiSe chybu na vyrobku a navrhne rieSenie pre jej

eliminaciu.
2 Posudit’ kvalitu vyrobku na konci spracovatel’skej linky

Pomocky na predvedenie ulohy: skuSobné vzorky papiera v ucebni

Pozadované vedomosti a zrucnosti: Uchddzac pri satinovani vizudlne posudi hladkost’ a lesk

papierového harku. Tieto vlastnosti pozitivne ovplyviiuju:

- liatinové valce s malym priemerom,

- vysSia teplota liatinovych valcov,

- vysoky liniovy tlak v ¢iare dotyku papiera medzi liatinovym a papierovym
valcom,

- dobré vlhcenie,

- nizke pracovné rychlosti.

Pri vyrobe toaletného papiera sa pozaduje, aby kotu¢ik spiiial informacie o vyrobku na obale

a uzitkové vlastnosti vyrobku.
Obal vyrobku informuje o:

- pocte kotacikov v baliku,
- 0 pocte vrstiev papiera v kotuciku,

- o diZke papierovej drahy v m, resp. o poéte utrzkov v kotadiku
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Uzitkové vlastnosti

- jemnost’ papiera v kotaciku, ktora je ovplyviiované jemnost'ou polotovaru
a typom razenia,
- pevnost’ papiera v kotuciku,

- vona papiera.
Kritérium hodnotenia:
Pri satinovani operator vymenuje niektoré moznosti ovplyvnenia hladkosti a lesku papiera.

Pri vyrobe toaletného papiera operator popiSe moznost ovplyvnenia jemnosti papiera

v kotaciku.

3 Profesionilne urdit’ ploSni hmotnost’ papierového harku

Pomécky na predvedenie ulohy: skuSobné vzorky papiera, meracie zariadenie
Pozadované vedomosti a zru¢nosti:

Vyroba papiera sa zabezpecuje podla pozadovanej ploSnej hmotnosti, ktoré je definovana ako
podiel hmotnosti papiera a prislusnej plochy. Stanovuje sa za predpisanych podmienok a udava

sa v g/m?. SpOsob stanovenia plosnej hmotnosti urcuje norma DIN 50 0310
Plo$na hmotnost sa vypocita podl'a vzorca:

my=m/S x 10 000, kde m je hmotnost’ vzorky v g, S — je plocha vzorky v cm?
m, = g/m?

Vézenie sa vykonava na laboratornych vahach, alebo plosnd hmotnost’ vzorky sa meria na

kvadrantovych vahach, kde sa meria vzorka o rozmere na ktory je vaha ciachovana.
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Kritérium hodnotenia:

Uchadzac predvedie meranie ploSnej hmotnosti na predlozenych vzorkach papierovych harkov

a laboratornej vahy.

4 Urdit pozdiiny a prieény smer vvroby papierového hirku
Pomocky na predvedenie dlohy: skusobné vzorky papiera
Pozadované vedomosti a zru¢nosti:

Mechanické a fyzikalne vlastnosti papiera st v roznych smeroch rozdielne Najvacsie rozdiely
st medzi pozdiznym a prieénym smerom vyroby na papierenskom stroji. Tieto rozdielne
vlastnosti musia byt zohl'adnené aj pri jeho d’alSom spracovani (potla¢, razenie, vyroba etikiet

na fl'aSe,. )

Pozdizny smer vyroby je rovnobezny s pohybom papieroviny na site papierenského stroja, kde

orientacia vlakien je v pozdiznom smere.

Priecny smer vyroby je kolmo na smer vyroby papiera.
Na urcenie smeru vyroby je niekol’ko metdd:
Skuska nechtom:

Pozdizny smer

Priecny smer

Pretiahnutim hrany papiera medzi nechtami v priecnom smere vznika vina.

Skuska zatrhavanim:
Papier sa natrhne v oboch hlavnych smeroch ‘
—

Natrhnutie v prieCnom smere je nerovnomerné
Skuska pomocou pasikov

Dva rovnako dlhé a Siroké pasiky, ktoré boli vyrezané z oboch hlavnych smerov vyroby,

ukazuju, Ze paska z prieCneho smeru sa viacej ohyba v dosledku nizSej tuhosti.
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Pozdizny smer

Rolovacia skuska

Jednostrannym navlh¢enim malej pravouhlej, alebo okruhlej vzorky papiera sa vzorka zroluje

paralelne k smeru chodu.

Kritérium hodnotenia:
Uchadza¢ na predlozenych papierovych vzorkach uréi pozdizny a prieény smer vyroby papiera.

Stanovena minimalna uroven (kriticka hranica), ktori musi uchadzaé¢ dosiahnut’ za JVV
1 Posudenie parametrov vo vyrobku: z uvedenych kritérii hodnotenia JVV je potrebné na
postacujucej urovni zodpovedat’ kritérid hodnotenia minimdlne na 60 %, co zodpoveda

nasledovnému:
v urcit’ plo$na hmotnost’ vzorky papiera,

v uréit’ pozdiZny a prie¢ny smer vyroby papierovej vzorky.
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Potvrdenie vysledkov hodnotenia je poslednou fazou v ramci overovania kvalifikacie. V radmci
tejto fazy overovania kvalifikacie zabezpecuje riadny priebeh ukoncenia procesu autorizovana
inStitacia.

Absolventom, ktorym boli uznané vSetky JVV na ziklade portfélia a absolventom skusok,
ktorym neboli uznané vsSetky JVV na zaklade portfolia a uspeli na skiiSke na overenie

kvalifikacie, budu vystavené¢ a odovzdané osvedcenia o kvalifikacii. Prevzatie osvedcenia

o kvalifikacii podpise absolvent v Potvrdeni o prevzati osvedcenia o kvalifikacii.

UspeSni absolventi budu sucasne informovani o tom, Ze autorizovana institucia ma povinnost’
trasovat’ absolventov skusky na overenie kvalifikacie. Trasovanie sa uskutocniuje po 6 a 12

mesiacoch po uspesnom absolvovani skusky na overenie kvalifikacie.

Netuspesni uchadzaci budt informovani o tom, ktoré JVV v procese overovania kvalifikécie
nesplnil na stanoveni minimalnu uroven, a zaroven budu informovani o d’alSom postupe.
Netspesny uchddza¢ moze poziadat’ o vykonanie opravnej skusky na overenie kvalifikacie
najskor 30 kalendarnych dni od oznamenia vysledku skusky na overenie kvalifikacie a to

podanim prihlasky na opravnu skusku (Priloha €. 3).
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