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Uvod

Pri byvani v rodinnom dome je najvaésim problémom jeho udrzba. Kazdt chvilu
sa nie¢o pokazi a je potrebné to opravit. Podobne to bolo aj u nas. Nemali sme problém
to opravit’ ale skor s nastrojmi a naradim potrebnym K tejto oprave. Pozi¢iavali sme si ich
od susedov a znamych. Ked’ze sme sa tomu chceli vyhnat' zriadili sme si domacu dielnu,

ktort bolo potrebné vybavit’ pracovnymi strojmi.

Jednym takymto strojom bola aj pasova bruska. Strojova bruska je do domécej dielne

vel'mi velka, preto sme sa rozhodli zhotovit’ si vlastni pasovd brasku s mensimi rozmermi.

Ciel'om mojej prace bol navrh a vyroba pasovej brusky. Pri ndvrhu som sa inSpiroval
internetom. Suciastky a polotovary potrebné na vyrobu péasovej brasky sme sa rozhodli
kupovat. Da sa povedat, ze vyrobu brisky sme zvladli sami, len pri niektorych

pracovnych postupoch sme potrebovali odbornu konzultaciu.




1 Ciel prace

Cielom naSej prace bolo zostrojit' prenosni pasova brusku, ktora nam umoZzni
ulah¢it’ si pracu. Vychodiskom bolo vyhotovit konStrukény navrh brusky. Ten sme
vyhotovili v programe AutoDesk Inventor 2017. S prostredim programu sme sa naucili
robit’ v §kole na predmete pocitacova grafika. V programe sme taktieZ nakreslili vykresy
jednotlivych vypalkov a vytvorili priblizny model brasky. TaktieZz sme museli vyriesit

spojenie hriadel’a elektromotora tak, aby bol pas napnuty, vycentrovany a aby neskizal.




2 Material a metodika

Brusku sme vyrédbali doma v dielni. Brusit budeme brusnymi pasmi rozmerov
75 x 2000 a zrnitosti 80, 120 a 180.

2.1 Konstrukény navrh brusky

Pred vyrobou brusky sme v programe AutoDesk Inventor 2017 vyhotovili model
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Obr. 1 Model brasky [Olejnik, D., 2018]

1 - STOJAN BRUSKY, 2 - ELEKTROMOTOR, 3 - PRUZINA, 4 - RAMENO,
5 - KOLISKA, 6 - DRZIAK, 7 - PODPERNY STOLCEK, 8 - PRACOVNY STOLCEK,
9 - VALCEKY, 10 - NASTAVOVACIE RAMENO, 11 - KOLESO

Bruska pozostavala zo zvaranej konstrukcie stojana brasky, viacerych vypalkov,

pruziny, elektromotora, valé¢ekov s loZiskami, kolesom a puzdrom.

Uprednostnili sme zvarani konStrukciu brasky pred montovanou, pretoZze bola
pevnejSia a mala vydrzat’ urcité vibracie, ktoré tu nastavaju. Ked'ze pouzité zvary neboli
nosné a konstrukciu sme navrhli dostato¢ne masivnu so stabilnou zakladiou usudili sme,
Ze kontrola zvarov nie je potrebna. Cela konstrukcia bola pozvarand katovymi zvarmi.

Zvarand konstrukcia bola aj lacnejSia arlahSia ¢o sa tyka vyroby. Pozostavala zo
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Stvorcovych profilov a Styroch vypalkov pozvéranych do dutého hranola. Do hranola sme

vlozili jeden Stvorcovy profil, ktory nam slizil na nastavenie dizky pésu.

Na hranol sme pomocou zvéarania pripevnili rameno, na ktorom bola pruzina
a nastavovaci valéek s loZiskom. Nastavovaci val¢ek slUzil na nastavenie pasu. PruZina

slizila predovsetkym na napnutie pasu ale aj na jeho uvolnenie pri vymene.

Na koniec vlozeneého Stvorcoveého profilu sme skrutkovymi spojmi pripevnili
vypalok, na ktorom boli d’alsie dva val¢eky s loZiskami. Na tomto vypalku sme pomocou
skrutkovych spojov pripevnili podperny stol¢ek, pozvarany z troch vypalkov. Na podperny

stol¢ek sme pripevnili pracovny stolcek.

Hriadel elektromotora prenasal kratiaci moment a umoznil tak otacanie kolesa.

2.2 Vyber a priprava polotovarov

Pri vol'be polotovarov sme vychadzali z konstrukéného navrhu brasky. Na zostrojenie
stojana brasky sme pouzili uzatvorené tvorcové profily roznych dizok. Najprv sme kupili
Stvorcovy profil dizky 2,5 m. Doma sme ho narezali na 3 kusy s dizkou 500 mm, 3 kusy
s dizkou 200 mm a2 kusy s dizkou 175 mm. Narezané Stvorcové profily sme odihlili

a pripravili na zvaranie.

Obr. 2 Neodihlené/odihlené Stvorcové profily [foto Olejnik, D., 2018]




Vypalky sme si nechali vyrobit' vo firme z plechu o hribke 10 mm. Tak ako
Stvorcové profily aj vypalky sme odihlili a pripravili na zvaranie. VSetky vypalky boli
z hardoxu. Hardox je oteruvzdorny plech s vysokou tirovitou hiizevnatosti a odolnosti proti

opotrebeniu.

Obr. 3 Vypalky [foto Olejnik, D., 2018]

Na upevnenie elektromotora ku stojanu brasky sme pouzili L profil, ktory sme mali

doma. Z kruhovych ty¢i sme si nechali vyrobit’ hriadele na valéeky a puzdro s drazkou.




Tab. 1 Prehl'ad pouzitych polotovarov

Dizkovy
y Polotovar, ) Pocet | Cena
Cast’ brasky rozmer Material
oznacenie kusov €
(mm)
TR4HR 40x40x3
500 11 320 3
STN 42 6935
_ TR4HR 40x40x3
Stojan brusky 200 11 320 3 13,5
STN 42 6935
TR4HR 40x40x3
175 11 320 2
STN 42 6935
Vypalky P10 STN 42 5310 - HARDOX - -
_ . L 50x50x5
Stojan brusky 200 10 370 2 -
STN 42 5510
Hriadel @30 STN 42 5510 100 10 340 3 -
Puzdro @63 STN 42 5510 66 10 340 1 -

Polotovary, pri ktorych nie je cena sme pouZili z vlastnych zasob.

2.3 Stojan brusky

Pripravené Stvorcové profily sme najskor prichytili stehmi a potom sme ich pozvérali
katovymi zvarmi. Stvorcové profily sme pozvarali 10 kitovymi zvarmi, vacsinou po celom
obvode profilu. So zvaranim Stvorcovych profilov sme nemali Ziadne problémy, vsetko
prebiehalo tak ako sme predpokladali. ESte pred zvaranim hranola sme zavarili pomocny

trojuholnik na vystuZenie konstrukcie brusky.




Obr. 4 Zakladna konstrukcia brusky [foto Olejnik, D., 2018]

Po zavareni trojuholnika sme sa presunuli na zvéaranie dutého hranola. Pozostaval
zo $tyroch vypalkov. Tieto vypalky mozete vidiet' na vykrese ¢. SOC - 01.00 pozicie 1, 2
a 3. Pri zvarani hranola nastal problém. Ked'Ze zvaranim sa zvarenec zmenSuje museli sme
vymysliet sposob ako vypalky pozvarat’ tak, aby sa v hranole mohol vol'ne pohybovat
Stvorcovy profil. Pred zvaranim hranola sme dva susedné vypalky podlozili plechom
o hrabke 0,7 mm ale uz pri prvych stehoch sa hranol zmenSil natol’ko, Ze sa v iom profil
nepohyboval. Stehy sme museli rozrezat’ a zatat’ odznova. Ked'ze nestacilo podlozit’ dva
vypalky, podloZili sme v3etky Styri. Pod kazdy vypalok sme dali vysSie spominany plech.
Takto tam vznikla medzera vo vodorovnom aj zvislom smere 1,4 mm. Po prvotnych
stehoch sa profil v hranole vol'ne pohyboval. Hranol sme zvarali od stredu smerom von

po kratkych zvaroch.

Obr. 5 Zostehovany hranol [foto Olejnik, D., 2018]

Stvorcové profily a hranol sme pozvarali kGtovymi zvarmi. Na hranol sme privarili
drZiak na rameno a maticu M12 pre skrutku, ktor4 bréanila pohybu Stvorcového profilu.
Nakoniec sme jednotlivé zvary obrGsili do roviny, aby nam neprekdzali pri d’alsich
krokoch montaze a taktiez kvéli povrchovej Uprave brusky.




Obr. 6 Stojan brasky [foto Olejnik, D., 2018]

2.4 Valéeky

Po dokonceni stojana brusky sme sa rozhodli zmontovat’ valceky. Valéeky sme
objednali na internete. Povodne boli tieto valéeky urCené pre paletové voziky ale
rozmerovo nam vyhovovali. Val¢eky mali rozmer R80-80 a boli z materialu PA6. PA6
najbeznej$i  konstrukény plast s vysokou pevnostou a odolnostou vtlaku. Ma aj
kratkodobu odolnost’ voci vyssim teplotam a je dobre obrdbatel'ny. Tieto valéeky uz mali

nalisované loziska.

Hriadele k tymto val¢ekom sme si nechali vyrobit. Pred montadZzou sme hriadele
nechali zmrazit. Zmrazenim sa hriadele zmrstili ato ndm zabezpecilo I'ahSiu montéz.
Po dosiahnuti pracovnej teploty vznikol medzi hriadeI'mi a nabojmi valéekov potrebny
tlak.

Hriadele val¢ekov sme vkladali do vypalkov. Kvoli tomu sme priemer @15 nechali
vyrobit’ s presnost'ou h8. Na jednej strane hriadel'a bola diera so zavitom, ktord sldZila
na priskrutkovanie k vypalkom a na druhej strane sme pouZili poistny kriZzok na poistenie

proti vypadnutiu val¢eka z hriadela.

Na val¢eku pripevnenom na nastavovacej koliske sme vytvorili bombiru, kvéli lepSej

nastavitel'nosti pasu. Bombirovanie sme si nechali vyrobit’ na sdstruhu.




Obr. 7 Valceky [foto Olejnik, D., 2018]
2.5 Vypalky

Ako dalsie sme zvarali podperny a pracovny stol¢ek. Podperny stol¢ek pozostaval
z troch vypalkov. Ma aj pat’ dier, ktoré sluzili na priskrutkovanie ostatnych ¢asti. Pracovny
stoléek bol pomerne jednoduchy, skladal sa iba z dvoch vypalkov. Na pracovnom stol¢eku
sme vyrobili draZku pomocou ktorej sme mohli oddialit’ pracovny stol¢ek od podperného
stol¢eka respektive pasu.

Obr. 8 Pracovny a podperny stol¢ek [foto Olejnik, D., 2018]

Do Stvorcového profilu v hranole sme vyvitali diery s priemermi @13 a @9 a privarili
zéslepku z plechu o hribke 3 mm. Pracovny stol¢ek sme pomocou skrutky M8 x 30 STN
02 1101, matice M8 STN 02 1401 apodlozky 8,4 STN 02 1702 spojili s podpernym
stoléekom. Pomocou spojovacich suciastok sme spojili Stvorcovy profil s vypalkom,

na ktorom boli val¢eky a podperny stol¢ek. Tento vypalok bol nastaviteI'ny.
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Obr. 9 Nastavite'né rameno [foto Olejnik, D., 2018]

Nastavovacia koliska sa skladala z dvoch vypalkov aty¢e s priemerom @10. Prvy
vypalok - drZiak kolisky - bol ako jediny z plechu s hribkou 20 mm. Na druhom vypalku
bola diera s presnostou H8 na hriadel’ val¢eka s bombirou. Vypalky boli spojené pomocou
ty¢e, dvoch matic M12 STN 02 1401 a dvoch podloziek 13 STN 02 1702 . Na rameno sme
privarili drziak kolisky a pod fiu maticu M10 STN 02 1401 na skrutku M10 x 35 STN
02 1101, pomocou ktorej sme dokézali nastavit pas tak, aby neskizal. PruZina tahala
rameno smerom dole, ¢o napinalo pas. Na rameno sme vyrobili rukovat’ z dreva na 'ahSie

uvol'nenie pasu.

Obr. 10 Nastavovacia koliska (nal'avo) a rameno (napravo) [foto Olejnik, D., 2018]

Vsetky Casti sme pospajali dohromady pomocou skrutiek, matic a podloZiek.
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2.6 Elektromotor

Pre chod brasky sme pouZili trojfazovy elektromotor s vykonom 1,5 kW s 2860
ot.minl. Na stojan brisky sme privarili rovnoramenné L profily, do ktorych sme vyvitali
diery. Diery sme prisposobili dieram na péatke elektromotora. Na ukotvenie elektromotora
sme pouZzili 4 skrutky M8 x 25 STN 02 1101.

Na hriadel’ elektromotora sme potrebovali ulozit’ koleso, kvoli prenasaniu krdtiaceho
momentu. Toto koleso bolo zrovnakého materialu ako valceky a obavali sme sa,
Ze pri opakovanom zapinani a vypinani by sa drazka mohla deformovat’. Kvéli tomu sme
dali vyrobit’ puzdro s drazkou pre jeho uloZenie na hriadel’ elektromotora. Kedze koleso
sme kupovali na priemer hriadela elektromotora museli sme jeho vnutorny priemer zvacsit’
tak, aby sedel na priemer puzdra. Do puzdra aj kolesa sme vyvitali tri diery. Koleso sme
nasunuli na puzdro askrutkami M6 x 65 STN 02 1101 sme suciastky spojili. Puzdro

s kolesom sme nalisovali na hriadel’ elektromotora.

Elektromotor sme museli nastavit’ tak, aby koleso bolo siosové s ostatnymi valc¢ekmi.
Elektromotor sme pripojili na trojfazovy prud s napatim 380 V. Na zapinanie a vypinanie
elektromotora sme kupili vypina¢ 0-1 na 400 V, 10 A. Vypina¢ sme umiestnili na stojan

brasky.

Obr. 11 Koleso s puzdrom [foto Olejnik, D., 2018]

2.7 Testovanie brusky

Pred prvym zapnutim brisky sme museli napnat’ pas a nastavit’ ho tak, aby neskizal.

Prvé nastavenie trvalo dlhSie ako tie nasledujuce. Pri prvom brdseni sme pouzili brasny pas
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75 x 2000 mm so zrnitostou 40. Brisny pas je vymenitelny. Brusili sme ocelovil
pasovinu. Zapnutie a brasenie prebiehalo hladko apodla ocakavani, vsetko bolo

v poriadku.

2.8 Povrchova uprava

Po dokonéeni zariadenia sme celu brasku rozobrali a pripravili na povrchovd Upravu.
Ked'Zze vSetky polotovary, ktoré sme pouzili boli skoro nové nemuseli sme ich nejako
Specialne pripravovat’. Ale aj napriek tomu sme vSetky casti brasky obrusili, kvoli lep3ej
prilnavosti farby. Vybrusili sme aj potrebné zvary. Na stojan brasky sme naniesli zakladnu
a kryciu vrstvu sivej farby. Na vSetky ostatné Gasti sme naniesli zakladna a kryciu vrstvu

zelenej farby. Po zaschnuti farby sme brasku poskladali.

o — e

Obr. 13 [’ava strana brusky [foto Olejnik, D., 2018]
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2.9 Vycislenie nakladov

Nasou snahou bolo vyrobit® prenosni pasova brasku s vynalozenim nie velkych

finan¢nych prostriedkov. Nas prvotny rozpocet na vyrobu brusky bol 250 €.

Tab. 2 Vy¢islenie nakladov

Cena
Tovar
€
Valceky a koleso 26,50
Elektromotor 69
Vypina¢ a kabel 31
Skrutky, matice, podlozky 5

Tenkostenny Stvorcovy profil 13,50

Brusne pasy 15
Iné vydavky 35
SPOLU 195

Naklady na brasku sa vysplhali na sumu 195 €. Tato suma je vySSia ako
u predavanych pasovych brasok, pretoze naSa pasova braska je rozmerovo vicSia a ma
vy33i vykon. Vigsina brasok s dizkou pasu 2 aZ 2,5 m sa radi medzi strojové brusky. Nasa
braska rozmerovo vyhovuje do domécej dielne avykonovo nam posta¢uje na domace

brasenie.
2.10 Udrzba pasovej brusky

Udrzba pésovej brasky nebola naro¢nd. Len raz za Cas bolo nutné stlacenym

vzduchom prefuknut’ elektromotor a okolie lozisk od necistot.

Sucastou udrzby bola kontrola napnutia pasu pripadne vymena pasu.

14



Obr. 14 Detail modelu [foto Olejnik, D., 2018]

1 - PRUZINA, 2 - RUKOVAT, 3 - NASTAVOVACIA SKRUTKA, 4 - VALCEKY,
5 - NASTAVITECNE RAMENO

Pri vymene pasu sme rukovét zatlacili smerom dole, tym sa pruZina natiahla
a uvolnila brisny pas opasany cez valCeky a koleso. Pas sme nasledne zlozili a nasadili
druhy. Uvolnili sme rukovat’, ¢im sa pruzina stiahla do povodnej polohy atym sa pas

napol. S nastavovacou skrutkou M8 x 50 STN 02 1101 sme nastavili pas tak, aby neskizal.
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3 Zaver

V mojej praci sa nam podarilo dosiahnut’ stanoveny ciel’.

Vyrobili sme prenosntl pasova brisku pohanianu elektromotorom. Naklady na vyrobu
nepresiahli planovana vysSku 250 €. Skuto¢né naklady na vyrobu predstavovali 195 €.
Pri brseni sa moZu pouzivat’ brasne pasy s dizkami 2 az 2,5 m a rdznymi typmi zrnitosti.
Na vyrobu brasky sme pouzili nové stciastky a polotovary. Po¢as vyroby brasky sme
vyuzili poznatky, ktoré som nadobudol pocas §tadia na strednej Skole a vyuzili sme aj

informaécie, ktoré poskytoval internet.

Braska sa bude pouzivat’ na brasenic niclen ocele ale aj dreva, plastov a rdézneho
domaceho néradia, napriklad ryl’, noznice, noze a tak d’alej.

Do buducna planujeme vylepsit’ pasovi brasku pridanim kibového unasaca brisneho
papiera pre velmi jemné brasenic. Uvazujeme doplnit’ frekvenény meni¢, ktorym

dokazeme regulovat’ otacky elektromotora.
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Prilohy

Zoznam priloh z&vere¢nej prace:

Priloha A - vykresova dokumentécia

Priloha A - vykresova dokumentéacia

PriloZena vykresova dokumentacia obsahuje zostavné vykresy:
stojan brasky - SOC 01.00

podperny stoléek - SOC 02.00

pracovny stoléek - SOC 03.00

koliska - SOC 04.00

a k nim vyhotovené vyrobné vykresy. Podl'a tejto vykresovej dokumentacii sme

postupovali pri vyrobe brusky.
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