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Uvod

Pri vyrobe ,,Hydraulického lisu v kombinacii so Stiepackou* sme sa rozhodli, ze si
ul’ah¢ime préacu a energiu, ktort by sme mohli vyuzit’ efektivnejSie.

Manudlne v tejto dobe nechce pracovat’ nikto, tak sme sa rozhodli, Ze najdeme sposob,
ako si pracu aspon ulahcit. Uz dlhSiu dobu sme hladali na internete hydraulicky lis so
StiepaCkou, ktory by bol ovladany elektricky a zaroven manudlne. Bohuzial sme nenasli
nikoho, kto by sa do projektu tohto typu pustil a zverejnil ho. Po dlhom premyslani ¢i do toho
ist’, sme sa nakoniec rozhodli, ze to sktisime.

Doévodom, preco sme rozmyslali nad automatickym hydraulickym lisom je ten, Ze doma
mame manualny ruény hydraulicky lis, ktory funguje na principe automobilového zdvihaku.
Po Case nas ruc¢né lisovanie prestalo zaujimat ataktiez sme Si Snie¢im chceli ulahéit
Stiepanie dreva. Po premysleni vSetkych veci sme sa pustili do ndvrhu a zhdnania materidlu.

V tejto problémovej situacii bolo tazké s dostupnost'ou materialu, ale aj cenou.



1 Ciel prace

Cielom naSej prace bude navrhnat a zhotovit hydraulicky lis v kombinacii SO
StiepaCkou. Hydraulicky lis bude pozostavat’ z rdmu, hydraulického valca, nadoby na ole;j,
potrebnych hydraulickych a elektrickych rozvodov. Zaroven bude mozné rozsirit’ funkciu lisu
na Stiepacku pouzitim vhodného nadstavca.

Chceli by sme sa zamerat’ hlavne na detailny popis vyroby a technologickych postupov
pri vyrobe nasho hydraulického lisu so Stiepackou. Postup vyroby chceme dokumentovat
fotografiami a slovnym opisom.

Funkénost’ nasho vyrobku chceme prezentovat’ tak, ze pomocou hydraulického lisu
nalisujeme lozisko do naboja a pomocou vymeny nadstavca rozstiepime kus dreva.

Dal§im cielom nasej prace je nahradit’ manualnu pracu automatickou, ked’ze v dne$nej
dobe sme vdaka automatizacii vyrobnych procesov schopni pracovat efektivnejSie a

jednoduchsie.



2 Metodika prace

Celkova zostava suciastok sa sklada z prvkov potrebnych na zostavenie hydraulického
lisu. Konstrukcia lisu je vytvorena z normalizovanych U profilov, celkové rozmery st
1800x600x800 mm.

Prvym krokom bolo narezanie profilov tvaru U na pasovej pilke na rovnaky rozmer.
Nasledne sme narezané profily pozvarali do pozadovaného tvaru. Potom sme vyvitali diery a
pomocou skrutiek spojili spodnu konstrukciu s vrchnou. Po montazi celej konstrukcie sme
nasadili hydraulicky valec na vrchnt konstrukciu, ktora je vyrobena rovnakou metodikou ako
spodna. Nasledne sme lis napojili na riadiaci systém, ktorym bude lis ovladany.

Po celkovej montazi sme vyskusali funkcionalitu lisu, elektrického zapojenia a pevnost’
spojov.

Hodnota sily, ktorou nas lis vie tlacit’ je 16,5t. Vypocitali sme si to zo vzorca na vypocet

sily vo valci.

Hodnoty:
F —sila (t)
P — tlak tekutiny vo valci (MPa) — 150 MPa

A — pracovna plocha piestu (m?) — 0,11m?

F=P.A
F = 150MPa .0,11m?
F =165t




3 Hydraulicky lis v kombinacii so Stiepackou

Hydraulicky lis je stroj, ktory na vytvaranie tlaku vyuziva vlastnosti kvapaliny. Lis
pdsobi silou vo forme tlaku na stldcané teleso. To sa nasledkom sily deformuje a meni tvar.

Lisy sa rozdel'uji do skupin podl'a toho, akt energiu vyuzivaji na ru¢ny lis, hydraulicky
lis, mechanicky lis. Podl'a svojej stavby napr. horizontalny lis alebo sposobu pouzitia na
ovocny lis, paketovaci lis a iné. Velkost' lisu mdze byt velmi r6zna. Od malych lisov pre

hodinarov az po rozmerné tlaciarenské lisy.

Vyhodou je vel’ka sila, ktord moéze hydraulicky generator dodat’ do ukonu.

Nevyhodou je, Ze je pomaly a trva urcity Cas, pokial’ dant operaciu vykona.

Pouzitie
Lisovanie moze byt napriklad pouzité:
e V potravinarstve - ziskavanie $tavy z ovocia a zeleniny

e V strojarstve - tvarovanie réznych strojarskych vyrobkov pomocou lisovania vo
forme; lis patri do podskupiny tzv. tvarniacich strojov, pribuznymi strojmi st
buchary ¢i strojné noznice na plech; kde lisy tlakom menia tvar, hmotnost’ ¢i
objem prislusného obrobku. Niektoré strojarske lisy sa pouzivaji aj na vzajomné
spajanie ¢i spidtné oddelovanie réznych strojnych sucasti napr. pri vyrobe
vagénového dvojkolesia bez toho, Ze by jednotlivé strojné sucasti vyrazne menili
svoj objem, tvar ¢i stracali svoju hmotnost’.

e Vv odpadovom hospodarstve - stlaCanie roznych objemnych materialov napr.
rastliny, autovraky, makulattra a pod.

e v polygrafii - tla¢ novin, knih, ¢asopisov - v§eobecne vyroba tlacovin

e v textilnom priemysle - vyroba $pecialneho textilu, potla¢ latok r6znymi vzormi

e VO vyrobe gramofonovych platni, vyroba CD alebo DVD diskov

Hydraulicka ,,Stiepacka“

Stiepatky si mechanické stroje, navrhnuté na Stiepanie drevenych polien rychlejsie

a bezpecnejsie ako obyc¢ajné sekery. Vo vicsine pripadov funguju tak, Ze motorom pohanané
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cerpadlo vyvija tlak proti polenu prostrednictvom kovového klinu. Su bezpecné a jednoduché
na obsluhu.

Stlacenim tlacidla alebo pohybom paky sa ovlada pohyb Stiepacieho klinu. Poleno je
rozstiepené posobenim tlakovej sily bez potreby rychleho kinetického pohybu ostria. To je
hlavny dovod, preco je praca s nimi omnoho bezpecnejsia ako pri klasickom ru¢nom Stiepani.

Stiepacky vyuzivajii malé doméacnosti, ale aj velké lesnicke, &i drevospracujice firmy.

Obrazok 1 Hydraulicka Stiepacka (zdroj: https://Ink.sk/fhja)

Rozdelenie podl’a pohonu:
e manualny - rukou, nohou

e motoricky - elektromotor, spal'ovaci motor

Elektromotorom pohanana Stiepacka na obr.1 je vo vertikalnom prevedeni. Klasicky

asynchronny jednofazovy motor o vykone 1,5 kW pohana ¢erpadlo. Dosahuje Stiepaciu silu
Tt.



4 Projekcia a navrh hydraulického lisu v kombinacii so Stiepackou

Pre tuto pracu sme sa rozhodli, pretoze chceme dokazat’ vyhody vyuzitia hydraulického
lisu a ukazat, Ze hydraulicky lis si vie doma zostrojit’ kazdy, kto ma sktisenosti v odbore me-
chatronika.

Kvéli zjednoduseniu a zefektivneniu naSej prace sme pocas celej doby pouzivali zva-
racku ESAB C350 MIG. Pri montazi a skladani boli taktiez vyuzité r6zne sady ru¢ného nara-

dia, uhlova bruska, zvisla vitacka, hrotova braska, sada nastrénych kI"a¢ov.

V naSej praci sme pouzili rdzne elektrotechnické a hydraulické komponenty. Pouzili
sme napr. elektromotor, hydraulické ¢erpadlo, hydraulicky manualny rozvadzac, elektricky
ovladany hydraulicky ovlada¢, spinace a vypinace, ktoré su pripojené k zdroju napdjania

400V.

4.1 Nastroje

Na vyrobu hydraulického lisu sme pouzili pasovi pilku, uhlovt brasku, hrotovu brasku,
magneticka vftacku, zvaracku a posuvné meradlo. Na kolmé arovné zvéranie sme taktiez
pouzili uhlové magnety. K uhlovej braske sme potrebovali kotu¢e na brusenie, rezanie
a lestenie. Na vritanie sme potrebovali vrtaky @25, 20,5, @13, ¥6,5, @5 a @8. Po vyvitani
sme potrebovali zavitniky M6 a M8.

Hydraulicky systém sme montovali pomocou vidlicovych klIi¢ov 8, 10, 13, 17, 19, 22,
24, 27, 30 a imbusovych kl'aic¢ov 5, 12.

Na montéz elektrickych suciastok sme potrebovali klieSte, Spicaté kombinované klieste,

dutinkové kliesSte a rozne druhy skrutkovacov s ochranou do 1000V.

4.2 Navrh hydraulického lisu

Zacatiu vyroby musel predchadzat’ navrh, tak sme si prv cely lis navrhli v programe
SOLID EDGE 2022. K vysledku sme sa natrapili, lebo sme nevedeli na 100% ako bude lis

vyzerat'. Po dlhom modelovani sme navrhli lis, ktory chceme.



Obrazok 2 Navrh hydraulického lisu v programe SOLID EDGE ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

4.3 Zhotovenie ramu na ukotvenie komponentov

Po vymodelovani Hydraulického lisu v programe SOLID EDGE sme sa pustili do
vyroby. Material sme nemali, tak sme ho museli kapit’ v obchode. Zvolili sme ocel’ profilu
U s rozmermi 65mm x 42mm. Kupili sme 6 metrov dlhy kus, ktory sme si hned’ dali narezat’
na dizku 2 x 1800mm a zvySok sme si rezali sami. Nésledne sme mohli zadat’ s vitanim dier
na stipiky, kde bude polozena konstrukcia na dvoch gulatinkach s priemerom 20 mm.

Vitali sme diery s priemerom 20,5 mm, pretoze gul'atina ma priemer 20 mm a chceme,
aby to bolo I'ahko vyberatelné.

Po vyvitani dier sme zistili, ze doslo k oslabeniu materialu a hrozi nam ohnutie profilu.
Na odstranenie rizika ohybu sme narezali ocel'ové ploché tyce s hribkou 5S5mm. Narezané
ploché tyc¢e sme previtali vrtakom 20,5 mm a nasledne prizvarali do osi dier.

Potom sme to s uhlovou bruskou obrusili a prelestili, aby nedoslo ndhodou k tGrazu
ocelovou trieskou.

Dalej nasledovala vyroba konstrukcie, kde bude polozeny material na lisovanie alebo

Stiepanie. Profily na konstrukciu sme rezali na pasovej pilke s dizkou 640 mm.



Obrazok 3 Spevnenie profilov ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

Narezané profily sme posilnili plochymi ty¢ami hribky Smm po celej dizke Vsetky
komponenty sme dali do roviny apostupne zvarali k sebe. Ocel sme zo spodnej casti
nastriekali zakladnou a nasledne vrchnou farbou proti korézii.

Pustili sme sa do zhotovenia spodnej Gasti, aby sme mohli stipiky postavit. Spodna ast’
bola vyrabana z ocele profilu L. Chceli sme ju vyrobit' tak, aby sa dala demontovat’ pri
moznom prevazani. Zhodli sme sa, Ze stipiky budeme zastvat do ,doméeka“, ktory je
pozvarany z plochych ty¢i. Do plochych ty¢i sme vyvftali diery na zaistenie proti vytiahnutiu.

,Doméeky“ sme vyrabali za pomoci zvierky, pomocou ktorej sme si stipik upli do
stredu a okolo stipika len privarili ploché tyce.

Potrebovali sme rovny povrch, pretoze sme profily L nemali spojené a bolo to vel'mi

labilné. S pomocou pravouhlych magnetov sme prizvarali ploché tyce k profilom.
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Obrazok 4 Ulozenie podstavy na vodorovna plochu ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

Poslednou ¢astou ramu bola vrchna ¢ast’, kde bude umiestneny hydraulicky valec. Na
vrchna &ast’ sme pouZili ocel’ profilu U, ktorej sme mali dostatok. Rezali sme dizku 2x620
mm na pasovej pilke. Tieto profily sme tiez posilnili plochymi ty¢ami proti ohnutiu na 2x,
takze spolu mame vrch spevneny na 40 mm hrubom Zeleze. Vitali sme diery s priemerom 25
mm na cap.

Predtym, ako sme upevnili profily na stipiky sme si zmerali rozte¢ a pozvarali si ich
do celku zelezom proti posunutiu.

Ked sme ich mali provizérne spevnené, tak sme pouzili uhlové magnety, ktoré nam
pridrzali profily, aby sme ich mohli prizvarat’ o stipiky.

Po montaZi hydraulického valca, bolo potrebné jeho zabezpeenie upevnenim proti
pohybu do strany. Ak by sa to nespravilo, doslo by k poskodeniu vnutra valca. Pouzili sme
ploché ty&e, ktoré sme prizvarali na stip. Taktiez sme museli nie¢o vymysliet' na valec.
Napadlo nam vyrobit’ obru¢ zo starej rary, na ktorti sme prizvarali ploché tyce pre uchytenie
na ram.

Pre rovnaké rozmery pri prizvarani plochych ty¢i do stredu sme pouzili posuvné

meradlo a uhlové magnety pre nastavenie roviny.
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Po vSetkych tpravach, ktoré sme spravili, bolo potrebné vSetko obrusit,

odmastit’, nastriekat’ so zakladnou a nasledne vrchnou farbou.

Obrazok 5 Zvar vrchnej konstrukcie ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

Po montazi hydraulického valca, bolo potrebné jeho zabezpecenie upevnenim proti
pohybu do strany. Ak by sa to nespravilo, doslo by k poskodeniu vnutra valca. Pouzili sme
ploché ty&e, ktoré sme prizvarali na stip. Taktiez sme museli nie¢o vymysliet na valec.
Napadlo nam vyrobit’ obru¢ zo starej rary, na ktorti sme prizvarali ploché tyce pre uchytenie
na ram.

Pre rovnaké rozmery priprizvarani plochych ty¢i do stredu sme pouzili posuvné
meradlo a uhlové magnety pre nastavenie roviny.

Po vSetkych tpravach, ktoré sme spravili, bolo potrebné vsetko obrusit,

odmastit’, nastriekat’ so zdkladnou a nasledne vrchnou farbou.

4.4 Repas hydraulického valca

Na repas hydraulického valca sme potrebovali vyrobit’ novi riru, pretoze stara bola
v zlom stave. Valec sme museli nanovo vyrabat. Najprv sme sa snazili zohnat’ zodpovedajicu

raru. HFadali sme vnatorny priemer 90 mm. Na pasovej pilke sme odrezali ur¢ita dizku
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potrebnt na vyrobu. Po odrezani sme ju upli do hlavy sustruhu, zrazili hrany a narezali
vnutorny zavit. Nasli sme jednu hlavu valca, ktora bola v dobrom stave a zaroven vhodna na
pouzitie.

Postupne sme vyrabali piest a piestnicu. Piest sa vyrabal zjedného starSieho piestu,
takze stacilo odobrat’ niekol’ko milimetrov a piest bol hotovy.

Piestnicu sme museli vyrobit’ novu. Najprv sme ju museli odrezat’ uhlovou braskou. Po
odrezani sme ju vlozili do hlavy sustruhu, kde sme zrovnali ¢ela a z jednej strany narezali
vonkajsi zavit na upevnenie piestu. Na druht stranu sme rezali vntorny zavit do piestnice pre
montaz Stiepacieho nadstavca. Nakoniec sme museli zozadu uzavriet' valec, na to sme
vyrobili kryt, ktory sme prizvarali.

Nasledne sme vitali do rary diery, ktoré sluzili na ovladanie valca, kde sa po vyvrtani
a oCisteni prizvaral holender M18x1,5 a koleno M18x1,5.

Skontrolované netesnosti sme dali do poriadku. VSetko bolo vyrobené na mieru, takze
sa nam to l'ahko skladalo. Pri skladani sme pouzivali plastické mazivo pre jeho lepsie klzné
vlastnosti.

Po dokonceni sme ho vyskuasali na hydraulickej skuSacke. Namerané hodnoty ukézali,

Ze nas hydraulicky valec vydrzi tlak 220MPa, ¢o je v prepocte 24t.

4.5 Postup vyroby nadrze na hydraulicky olej

Predtym nez sme zacali vyrabat' nadrz na hydraulicky olej, tak sme ju navrhli
v programe SOLID EDGE 2022. Zvolili sme si objem nadrze 30 | atomu nasledne

prispdsobili jej rozmery. Najvacsi otvor sluZzil na umiestnenie priruby elektromotora.

Obrazok 6 Model nadrze v programe SOLID EDGE ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)
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Prvym krokom vyroby bolo naznacenie rozmerov na plech. Po namerani sme sa
presunuli k priemyselnym hydraulickym nozniciam.

Prvy plech bol kryt nadrze, do ktorého sme museli vyvrtat' celkovo 9 dier. Diery s
priemerom 15 mm a vécsie sme vyvitali magnetickou vitaCkou. TG najvacsiu S priemerom
1800 mm sme museli dobrusit’ hrotovou bruskou, lebo taky priemer vrtdku sme nemali.

Ostatné plechy sme si pospajali pomocou uhlovych magnetov a pozvarali.

Z vnutornej strany nadrze sme prizvarali K jej vrchu ploche tyce o hrubke 10 mm. Tie
slazia na upevnenie vrchného plechu néadrze. Upevnenie vrchného plechu sme riesili
vyvitanim a narezanim zavitu do prizvaranej plochej tyCe nadrze. Predtym, nez sme vitali,
sme si vrchny plech upevnili o nadrz pre lepSiu moznost’ vitania. Vrtali sme dieru s vrtakom
priemeru 6,5 mm, aby sme mohli neskor narezat’ zavit M8.

Nesmeli sme zabudntt’ na zabudovanie vyputstacej skrutky a ukazovatela hladiny oleja.
Vsetky veci sme kupili, stacilo len vyvitat’ diery a dobre prizvarat’ cely obvod komponentov.
Na spodnu ¢ast’ do rohov sme prizvarali ploché ty¢e o rozmeru 800x800x8mm, na ktori sme
privarili gulatiny. Aby sme si ulah¢ili prenasanie nadrze, tak sme na fiu prizvarali ohnuté
gulatiny S priemerom 12 mm.

Na overenie Gplného utesnenia sme do hotovej nadrze pre istotu naliali horucu vodu.
Ked sme mali vSetky veci hotové a skontrolované, stacilo ndm uz len vSetko obrusit

a namal’ovat’.

4.6 Montaz hydraulickych komponentov na ram

Prvé ¢o sme si namontovali na rdm, bol hydraulicky valec. Valec sme osadili na ¢ap S
priemerom 25 mm.

Pre ovladanie hydraulického valca sme potrebovali osadit’ manualny pakovy rozvadzac.
Upevnili sme ho na rdm na dosah ruky. Ostatné komponenty sme osadili na nadrz kvoli
vel’kej hmotnosti stc¢iastok. Na nadrz sme osadili elektromotor, ktory pohana cez prirubu
hydraulické zubové cerpadlo. Hned” vedla sme ulozili elektricky ovladany rozvadzac
a hydraulické rychlospojky. Pri montazi sme vzali do uvahy aj tlaky, ktoré budu vznikat’ pri
kolobehu hydraulického systému. Na vrchny plech sme namontovali vzdusnik, ktory bude
potrebné otvarat’ pri kolobehu hydraulického systému. Zvolili sme ovladanie cez ryhlospojky
pre lepsiu montaz a demontaz. Odmerali sme si potrebnt dizku hydraulickych hadic a §li sme

ich dat’ vyrobit’ do firmy, kde sa venuju ich vyrobe.
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Obrazok 7 Hydraulicka schéma ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

4.7 Montaz elektroinS§talacie

Predtym, ako sme zacali s montdZou, sme nakreslili schému elektroinstalacie.
Namontovali sme si prvé komponenty a postupne tahali kabelaz. Najprv sme si na zadnt
stranu namontovali 5 polova 32A zasuvku ako privod.

Na prednej strane sme nemali kam uchytit’ vSetky komponenty. Preto sme museli
vyrobit’ kus plechu, kde sme komponenty osadili. Po odstrihnuti a vyvritaniu dier sme plech
odmastili a nafarbili.

Postupne sme osadzovali vsetky vypinace a spinace. VSetky skrinky na vypinace sme
priskrutkovali skrutkami a maticami M5 a M4. Kazdu elektricka suciastku sme odizolovali od
vodivého plechu. Pouzili sme gumu s hrubkou 1 mm. Dévodom bolo, ze mohlo dojst’ k skratu
a niekto by sa mohol zranit’. Ovladacie komponenty sa nachadzali na lise a kdble na ovladanie
viedli k hydraulickej nadrzi.

Pouzivali sme prevazne CYSY 5x2,5 mm?2, CYSY 4x2,5 mm? aCYSY 2x2,5 mm?
a dutinky 2,5 mm?. Chceli sme, aby to bolo prenasatelné, tak sme to spravili osobitne cez
spojky. Napad na rozpajanie bol dobry, len sme mali problém taka spojku zohnat'. Po dlhom

hl'adani sme ju nasli no odradila nas jej vysoka cena, tak sme sa rozhodli, ze pouzijeme dve
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4 polové 16A spojky , ktoré nas vysli vyhodnejsie. Mysleli sme aj na mozné zI¢ zapojenie

spojok, tak sme sa rozhodli ich zapojit’ naopak, aby to ani laik nemohol popliest’.
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Obrazok 8 Elektricka schéma ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

4.8 Uprava tiepacieho nadstavca

Po najdeni vhodného druhu materidlu sme zvolili stary kus britu, ktory je vyrobeny
z tvrdého hardoxu. Z materialu sme si odrezali 2 kusy dizky 120mm. Narezany material sme
si na bo¢nych stranach dobrusili pre zvar. Nasledne sme material spojili k sebe.

Vybrasenu plochu sme si najprv zahriali na uréitd teplotu pomocou zvaracky.
Dévodom zahriatia bolo, Ze pri studenom mieste zvaru nam mohol zvar prasknut’. Zvar bol
spraveny pevnostnou elektrodou. Stiepacie ostrie bolo tupé, tak sme si pevnostnou elektrédou
prizvérali niekol’ko milimetrov zvaru. Zvary sme si dobrusili do ostria, ktoré bolo vhodné na
Stiepanie.

Pre uchytenie do piestnice sme museli privarit skrutku M20 navrch, aby sme
nadstavec mohli priskrutkovat. Skrutku sme si pripevnili najprv slabym zvarom, aby sme
vedeli nastavit’ rovinu. Ked’ sme si nadstavec upevnili a zarovnali, tak sme skrutku pevne

prizvarali.
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Lepsi uhol Stiepania sme dosiahli tym, ze sme si dovarili zvary na bo¢né steny
materialu. Zvary sme si vybrusili do uhla podobnému stiepacej sekere. Obrtisené zvary sme si

nakoniec vylestili, odmastili a nastriekali farbou.

Obrazok 9 Upevnenie skrutky na $tiepaci nadstavec ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)
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4.9 Naklady na vyrobu hydraulického lisu v kombinécii so Stiepackou

Tabulka 1. Cennik dielov hydraulického lisu v kombindcii so stiepackou ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

POLOZKA MNOZSTVO | CENA
Strojarske suciastky - -
Odvzdusnovaci ventil 1ks 2,10€
Ocel U —-6m 1ks 79,80€
Pasovina - 6m 1ks 60€
Plech-2000x1000x3 1ks 58€
Elektromotor 4kW 3f 400V 1ks 256€
Priruba 250mm 1ks 25€
480,90€
Hydraulické suciastky - -
Hydraulicky rozvadzac elektricky ovladany 230V 1ks 241,30€
Hydraulické ¢erpadlo zubové 1ks 108€
Spojka Cerpadlo 2,2kW-5,5kW 1ks 30€
Spojka panelova M18x1,5 s6lo 3ks 5,58€
Rychlospojka M18x1,5 vnutorny zavit samica 3ks 28,54€
Rychlospojka M18x1,5 vonkajsi zavit samec 3ks 24,35€
Krytka samice rychlospojky 3ks 3,60€
Krytka samca rychlospojky 3ks 3,60€
Barometer 1ks 45€
Hydraulické hadice 7ks 94,50€
584,47€
Elektrické sudiastky - -
Vackovy spinaé S16 1ks 27,07€
Krabicova zostava k tlac¢idlam 1ks 10,23€
Hribové tla¢idlo ¢ervené s aretaciou 1ks 6,12€
Tlacidlo s popisom - Sipky 2ks 6,84€
Motorovy spusta¢ STMV 4-6,3A 1ks 18,60€
Skrinka k motorovému sptstaéu 1ks 6,96€
Zasuvka na povrch 32A 5P 400V 1ks 5,79€
Vidlica pohybliva 32A 5P 400V 1ks 4,46€
Vidlica 16A 4P 2Kks 7,20€
Zasuvka 16A 4P 2ks 8,80€
Kabel CYSY 5x2,5mm2 —5m 1ks 11,17€
Kabel CYSY 4x2,5mm2 — 5m 1ks 9,75€
Kabel CYSY 2x2,5mm2 — 5m 1ks 6,25€
129,24€
Brusenie, Odmastenie, Lakovanie - -
Brisny kota¢ 125x6mm 3ks 7,90€
Lamelovy koti¢ SL50/125mm 5ks 10,20€
Technicky benzin 5L 1ks 28,60€
BELTON farba v spreji zékladna, siva 400ml 8ks 55,92¢€
BELTON farba v spreji vrchna, lazarova modra 5002, 400ml 6ks 46,80€
BELTON farba v spreji vrchna, ¢ierna matna 9005, 400ml 2ks 11€
160,42€
SPOLU 1355,03€
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5 Zaver

Nami vykonanym porovnanim sme zistili, Ze nd$ hydraulicky lis ma zna¢nu vyhodu
Vv lisovani a Stiepani. Z porovnani sme tiez zistili, ze naS hydraulicky lis je ovela lepsi
V porovnani s niektorymi, ktoré su bezne predavané v Specializovanom obchode.

Hydraulické lisy, ktoré su dostupné Vv specializovanych obchodoch su konstruované na
mensie tlaky, pricom V prepocte nas hydraulicky lis dokaze tlacit’ silou 20t, ¢o je dvojnasobok
toho, ¢o zvladne bezne predavany hydraulicky lis. Dovodom takychto lepSich vysledkov je
pouzitie kvalitnejSich a pevnejSich komponentov. V obchode predavany lis ma hrabku profilu
4 mm. My sme pouzili hribku 5,5 mm ak tomu sme vsSetko vystuzili minimalne plochou
ty¢ou hrubky 10mm. Ak by sme to mali sériovo vyrabat, tak by sa to finan¢ne neoplatilo, ale
ak ma niekto vol'ny cas, potrebné vedomosti a zru¢nosti z oblasti strojarstva a elektrotechniky
ako sme mali my, tak je schopny si hydraulicky lis so Stiepackou navrhnat’ a vyrobit. Vd’aka
dvojitému ovlddaniu sme dokdzali, Ze hydraulicky lis je vel'mi presny a taktiez rychly na
pracu s lisovanim a Stiepanim. Neznaly c¢lovek takyto hydraulicky lis nebude vediet
svojpomocne vyrobit, zaroven by bol takyto projekt ekonomicky vel'mi nakladny.

Na zéver uz len pripominame, ze pri zvarani sme mali vedla seba dozor s platnym
zvaraskym preukazom a praxou. Elektricki instaldiciu ndm skontroloval elektrikar
s potrebnym osved¢enim. Tieto informacie uvadzame preto, aby sme poukazali aj na

bezpetnost’ vyrobku, ktora sme brali vel'mi vazne.
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Zhrnutie

Ciel'om nasSej prace bolo zostrojit’ funkény hydraulicky lis so Stiepackou tak, aby to bolo
mozné pouzivat' aj vo vyrobe. Chceli sme poukazat’ na to, ze na$ hydraulicky lis so
StiepaCkou je vel’'mi vynimoc¢ny, pretoZe s takymito parametrami sa neda nikde kapit’. Taktiez
sme chceli prezentovat’ Siroké moznosti vyuzitia, ktoré hydraulicky lis ponuka. Predstavili

sme technologie, ktoré v tejto dobe nie su vel'mi popularne.

Zamerali sme sa na detailny popis technologickych postupov pri vyrobe konsStrukcie
nasho hydraulického lisu s moznost'ou Stiepania za pomoci vhodného nadstavca. Pri vyrobe
hydraulického lisu sme museli vyuzit' aj zakladné znalosti v strojarstve, elektrotechnike a

hydraulike.

V porovnani a s¢itani nakladov pri sériovej vyrobe hydraulického lisu so Stiepackou
sme zistili, Ze na§ vyrobok je ekonomicky vyhodnejsi. Hlavny dovod je ten, ze hydraulicky lis

so Stiepackou nie je vobec dostupny v takejto kombinacii.
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Resumé

The overall set of parts consists of the elements needed to assemble the hydraulic
press, the structure of the press is made of standardized U profiles, the total dimensions are
1800x600x800.

Firstly, we cut the u-shaped profiles to the same size on the band saw. After welding
together, we drilled holes and connected the lower structure with the upper one using screws.
After assembling the entire structure, we placed a hydraulic press on the upper structure,
which is made using the same methodology as the lower one. Subsequently, we connected the
press to the control system that will control the press.

After the overall assembly, we tested the functionality of the press, the electrical

connection, and the strength of the connections.
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Priloha A:  Fotografickd dokumentécia

Spevnenie profilov ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)
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Hydraulicky piest valca ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Vitanie diery do piestnice valca ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)

Priloha 6 — Rezanie zavitu M20 do piestnice valca ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Priloha 8 — Prizvaranie spojok na raru valca ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Brusenie zvarov ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Uchytenie hydraulického valca ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Uchytenie hydraulickych komponentov na nadrz ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Montaz 32A zasuvky na ram ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Upevnenie elektrickych stéiastok ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Montaz ochrany vodi¢ov ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)



Funkény hydraulicky lis ( Zdroj, Pohlod, D., 2023)
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