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Anotacia v slovenskom jazyku

Ciel'om tejto prace je navrh a vyroba plazmovej rezacky, ktord bude sluzit’ pre
ziakov na praktickom vyucovani. Navrh je vytvoreny v grafickom programe

SolidWorks. Rezaaku sme vyrabali na odbornom vycviku, v spolupraci s p. majstrom.

Klacové slova: plazmova rezacka, SolidWorks, modelovanie

Anotacia v anglickom jazyku

The aim of this work is to design and manufacture a plasma cutter that will be
used by students for practical training. The design is created in the SolidWorks
software. The cutting machine was being manufactured during our apprenticeship, in

cooperation with a master craftsman.

Keywords: plasma cutter, SolidWorks, modeling
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UvVoD

Ulohou nasho projektu bolo navrhnutie projektu plazmovej rezacky s automatickym
linedrnym posuvom. Stc¢astou nasej prace bola projektova dokumentécia a vyroba celej
zostavy.

Pri praci sme dodrziavali vSetky predpisané normy a predpisy. Museli sme splnit’
vSetky zakony a vyhlasky o bezpecnosti prace, normy STN, ktoré vychadzaji z
europskych (EN), alebo medzinarodnych (IEC, ISO) noriem.

Najprv sme vytvorili zékladny model stola, ktory sme po konzultaciach upravovali
do finalnej podoby. S majstrom odborného vycviku sme riesili praktické otdzky ohl'adom
dizajnu, funkénosti Gchytky hordka a linedrneho posuvu. Nésledne sme v dielfiach
odborného vycviku vyrobili celu zostavu plazmovej rezacky, ktora bude sluzit’ ako

ucebnd pomocka pre ziakov na odbornom vycviku.



1 CIEL PRACE

Ciel'om nasej prace je zlepsit’ presnost’ a rychlost’ rezania materialu pri pracach v
dielnach odborného vycviku.

Pocas pisania nasej prace na tému "Navrh a vyroba plazmovej rezacky" sme sa
snazili o komplexné a odborné spracovanie tejto problematiky, aby sme poukézali, co je
pri navrhu dizajnu a funkénosti plazmovej rezacky dolezité nielen z odborného hl'adiska,
ale aj z hl'adiska bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci. Pri ziskavani informacii k nase;j
praci sme sa najprv snazili zhromazdit’ vSetky dostupné informécie z odbornej literatary,
r6znych odbornych publikécii a internetovych zdrojov.

Praca je zamerana hlavne na zefektivnenie prace Studentov. Pri pisani tejto prace
sme sa najprv venovali Studiu odbornej literatury, nasledne sme v grafickom programe
SolidWorks vytvorili model podpornej Casti, linearneho posuvu a uchytky horaka.

V prvej Casti prace sme vytvorili zadkladny model podpornej Casti, ktora sme po
konzultaciach s nasimi uciteI'mi upravovali do finélnej podoby.

V praktickej Casti sme sa venovali vyrobe celej zostavy plazmovej rezacky, ktora

bude sluzit’ ako uc¢ebna pomdcka pre ziakov na odbornom vycviku.



2 TEORETICKA CAST PRACE

V tejto Casti prace opiSeme rozne metoddy delenia materidlov a viac sa zameriame

na delenie materidlov plazmou.

2.1 Spoésoby delenia materialu

Rezanie je trieskové delenie materidlu, ktoré rozdel'ujeme na niekol’ko sposobov:

rezanie strojovou ramovou pilou
— rezanie koticovymi pilami

— rezanie pasovymi pilami

— rezanie plameniom

— rezanie plazmou

2.1.1 Rezanie strojovou ramovou pilou

Rezanie strojovou ramovou pilou sa reze s pilovym listom z rychloreznej ocele
triedy 19 8xx s dizkou 350 az 700mm a hrabkou 1,5 az 3mm. Tieto listy st hrubo, stredne
a jemno zubové. Ram s pilovym listom je pohanany kl'ukovym mechanizmom a posuv
do rezu vytvara hmotnost’ ramena, alebo je vytvarany hydraulicky. Nevyhodou je, Ze je
preruSované, ked’Ze pri spiatnom pohybe pila nereze, aby sa neposkodili zuby listu.

2.1.2 Rezanie kotucovymi pilami

Rezanie kotiCovymi pilami je vel'mi vykonné, ked’Ze rezanie je nepreruSované.
Nastrojom pri tomto rezani je pilovy kota¢ do priemeru 315mm z rychloreznej ocele s
hrabkou 0.5 az 6 mm. Pri vi¢Som priemere kotuca st kotice vyrobené z ocelového
plechu a do drazok po obvode sa prispajkuju, prinituji alebo vsadia zubové segmenty zo
spekaného karbidu. Posuv kotica je vykondvany hydraulicky alebo mechanicky.

2.1.3 Rezanie pasovymi pilami

Rezanie pasovymi pilami s porovnanim ramovymi pilami maji va¢si vykon, a maja
mensiu Sirku rezu ako kotacové pily. Pilovy pas, ktorého telo je vyrobené z pruzinovej
ocele a zuby z rychloreznej ocele, je vloZzeny medzi dvoma kota¢mi, ktoré ho pohanajua.
Pilové pasy st nastrojom pasovych pil. Medzi pasové pily patria:

— stolarske pasové pily
— kmenové pasové pily
— rozmetacie pasové pily
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2.1.4 Rezanie plamefiom

Rezanie plamenom ru¢né alebo strojné je hlavnou oblastou aplikécie pre vykonny

acetyléno-kyslikovy plamen. VSeobecne konstrukéné ocele s obsahom uhlika do 0,3% st

dobre rezateIné plamenom. Podstatou technologie delenia kovovych materidlov

plameniom je proces spalovania zeleza ohriateho na zapalnu teplotu v prude kyslika.

Rezany materidl sa spal'uje s rezacim kyslikom za vzniku oxidov, ktoré si v podobe

tekutej trosky vyfukované dynamickym ucinkom kyslika z miesta rezania. Na vhodnost’

materidlu na rezanie kyslikom ma najvacsi vplyv jeho chemické zlozenie.

2.1.5 Rezanie plazmou

Rezanie plazmou je urcené na tvarové delenie kovovych platni s vysokou

produktivitou rezania s dobrou presnost'ou a kvalitou rezu. Sirka rezu je 1 az 3 mm v

zévislosti od hrubky rezaného materidlu, priCom hrubka aj ocele moze byt do 50 mm.

Vyhody:

vysoka rychlost’ rezania

jednoduché ovladanie rezacky

rezanie vSetkych kovovych materidlov

rezanie réznych geometrickych tvarov

relativne malé tepelné ovplyvnenie materialu
mobilita ru¢nej rezacky

pri ru¢nom rezani sa pouziva sa stlaceny vzduch

na manudalne plazmové rezanie nie je potrebné vysoka kvalifikécia

Nevyhody:

niz$ia kvalita povrchu rezu

obmedzena hibka rezu

vys$ia Sirka reznej Skary

vyss$ia hlucnost’

pri priemyselnom pouziti maji CNC plazmy relativne nizSiu zvisla
rovnomernost’ rezu

odsavanie spalin odsavacimi a filtrovacimi zariadeniami pri priemyselnych

rezackach.
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3 SYSTEM SOLIDWORKS

3.1 Definicia SolidWorks

Solidworks je modelovaci pocitacovy program s viacerymi pridavkami ako je CAM,
MotionStudy. Je to 2D a 3D software ktory je mozny spracovat’ viacero funkcii v 3D ako

st animdcie, program CNC a jeho animacie.

Pouziva sa najmé pri praci s CNC strojmi a pri §tidiu modelovania v aredlu Skoly
kde maju ziaci moznost’ sa naucit na CAD programe a pre par $kol aj schopnost’
programovat na CAM programe.

Poc¢as modelovania sme viac krat vytlacili vykres, ktory ndm pomohol pri

rozhodovani nad kupou materialu a tiez aj pri realizacii praktickej Casti prace.

3.2 Tvorba modelu

V tejto Casti uvedieme postup tvorby modelov jednotlivych casti konStrukcie
rezacky, na ktorej bude rezacka umiestnend. Konstrukcia sa skladd z podpornej casti,
linearneho posuvu, zavitovej tyCe, pomocou ktorej bude rotatny pohyb meneny na
linedrny posuv, priruby a normalizovanych suciastok. VSetky tieto jednotlivé ¢asti budi

stCastou zostavy, ktord bude sluzit’ na uchytenie plazmového horaka.

3.2.1 Tvorba podpornej Casti

Najprv si musime vytvorit' v programe podpornu ¢ast’, pricom uvedieme podrobny postup
tvorby modelu. Vytvorime si skicu na “Top Plane” a zvolime funkciu “Center Rectangle”
a vytvorime obdiZnik od stredu. Okétujeme pomocou funkcie inteligentnej kéoty “Smart
Dimension” na rozmery 1360x1400mm. Po okoétovani si zvolime funkciu pridania
vysunutim, “Extruded Boss/Base” a upravime nastavenie “Depth” na 30mm a zvolime
funkciu “Thin Feature” kde obratime smer a do “Thickness” napiSeme 30mm. Nésledne
si nadrtneme novl skicu vo vnutornej strane, kde nakreslime d’alsi obdiznik, ktory
okotujeme na 20x20mm a 50mm od steny. Vysunutim pridame objem cez “Extruded
Boss/Base” a v “Direction 1” zvolime “Up To Next”. Dalej si zvolime funkciu “Linear
Pattern”, kde upravime informécie podl'a obrazku, tymto ziskame d’alSie 3 dlazky, ktoré

maju odstup S0mm. Dokon¢eny model podpornej Casti je znazorneny na obr. 1.
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Obr. 1 Model podpornej Casti
3.2.2 Tvorba modelu prvej ¢asti linearneho posuvu

Vytvorime si skicu na pravej ronine “Right Plane”, kde na¢rtneme dva Stvorce od
stredu s “Center” Rectangle” . Cez funkciu “Extruded Boss/Base” vysunieme skicu o 120
mm. Zvolime si jednu stranu, na ktorej urobime skicu kde naértneme jeden kruh, ktory
okotujeme anasledne ho odzrkadlime cez stredovu os. Cez funkciu “Extruded Cut”
urobime vytvorime dieru cez model s nastavenim “Through All”. Nacrtneme si novi
skicu na strane modelu, kde nie su diery. Vytvorime kruh a okétujeme ho, nasledne
zrkadlime cez stred. Funkciou “Extruded Cut” vytvorime dieru cez cely model pomocou

funkcie “Trhough All”. Hotovy model je znazorneny na obr. 2.
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Obr. 2 Model prvej Casti linearneho posuvu
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3.2.3 Tvorba modelu druhej ¢asti linearneho posuvu

Skicu si vytvorime na “Top Plane” a na¢rtneme si obdiZnik s rozmermi 120x60mm.
Zvolime si funkciu “Extruded Boss/Base” a vytiahneme model o 7mm. Na prednu stranu
modelu vytvorime kruh a okoétujeme. Po okotovani pouzijeme prikaz “Linear Sketch
Pattern” a upravime nastavenie. Zvolime si funkciu “Extruded Cut” a nastavenie

“Through All”. Hotovy model je zndzorneny na obr. 3.
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Obr. 3 Model druhej ¢asti linearneho posuvu

3.2.4 Tvorba modelu tretej ¢asti linearneho posuvu

Zvolime si rovinu “Top Plane”, na ktoru si vytvorime skicu. Na¢rtneme obdiznik s
rozmermi 120x60mm, pridame hibku materialu 7mm cez funkciu “Extruded Boss/Base”.
Vytvorime novy obdiznik s rozmermi 6x23mm, ktory je od stredu 30mm, potom
pomocou prikazu zrkadlenia vytvorime skicu obdiznika, ktory nasledne vysunieme o
60mm cez “Extruded Boss/Base”. Obidve casti spracujeme cez prikaz “Fillet”, kde
otvorime prikaz “Manual” a zvolime “Full Round Fillet”. Nacrtneme skicu na jednom
kridle, kde na¢rtneme kruh, ktory upevnime na stredovy bod obluku a okotujeme ho na
10mm. Po okoétovani mdézeme zvolit’ funkciu “Extruded Cut”, kde zvolime nastavenie
“Through All”. Na spodnej Casti si urobime novu skicu, v ktorej nacrtneme d’alsi kruh.
Po okotovani si cez “Linear Sketch Pattern” vytvorime d’alSie kruhy, pomocou ktorych
nasledne vytvorime otvory cez “Extruded Cut” a “Through All”. Hotovy model je

znazorneny na obr. 4.
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Obr. 4 Model tretej Casti linearneho posuvu
3.2.5 Tvorba modelu $tvrtej ¢asti linearneho posuvu

Skicu naértneme na pravu rovinu “Right Plane”, kde urobime 1 Stvorec 20x20mm
a 1 Stvorec 16x16mm. Cez funkciu “Extruded Boss/Base” vysunieme o 1325 mm s
nastavenim “Mid Plane”. Dalej vytvorime skicu v I'avej strane modelu, ktory si zvolime
a naértneme obdiZnik s dierami. Po okétovani vytiahneme material o 5Smm ku stredu cez
funkciu “Extruded Boss/Base”. Zvolime “Mirror” a podl'a uvedenych nastaveni si tento
model skopirujeme na pravu stranu. Hotovy model je zndzorneny na obr. 5.
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Obr. 5 Model Stvrtej Casti linearneho posuvu
3.2.6 Tvorba modelu piatej ¢asti linearneho posuvu

Zvolime si skicu na “Top Plane”. na ktor naértneme obdlznik s rozmermi

56x28mm a vlozime dnua kruh, ktory je od l'avej steny 8mm a od spodu 7mm, dieru
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skopirujeme na opacnu stranu cez funkciu “Mirror”. Vytvorime model cez funkciu

“Extruded Boss/Base” o 6mm. Vytvorime si novu rovinu “Plane” cez funkciu “Reference

Geometry — Plane" a nastavime podl'a zadania. Na novu rovinu si vytrovime skicu na,

ktort nacrtneme hexagon s rozmerom 26mm a do vnutra od stredu hexagoénu urobime

kruh s rozmerom 16mm. Hexagon vytiahneme o 13mm pomocou funkcie “Extruded

Boss/Base”. Hotovy model je zndzorneny na obr. 6.
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Obr. 6 Model piatej Casti linearneho posuvu

3.2.7 Tvorba modelu Siestej ¢asti linearneho posuvu

Na rovinu “Front Plane” si zvolime skicu a nakreslime tvar podl'a obrazku aj

okotujeme. Po okdtovani mézeme spodnu Cast” odzrkadlit’ nahor cez funkciu “Mirror”.

2

Pomocou funkcie “Revolved Boss/Base’
funkcie ”Chamfer” si skosime hrany na

znazorneny na obr. 7.
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Obr. 7 Model Siestej Casti linearneho posuvu
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3.2.8 Tvorba modelu zavitovej tyce

Zvolime si rovinu “Right Plane”, na ktorti na¢rtneme kruh s rozmerom 16mm.
Vytiahneme to o 1400mm cez “Extruded Boss/Base”. Vytvorime zavit cez funkciu “Hole

Wizard-Thread". Hotovy model je zndzorneny na obr. 8.
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Obr. 8 Model zavitovej tyce

3.2.9 Tvorba modelu skrutky M8

Zvolime prava rovinu “Right Plane”, na ktor si vytvorime skicu. V skici nacrtneme
hexagén s rozmerom 13mm. Cez funkciu“Extruded Boss/Base” vytiahneme hexagon o
6mm, nasledne vytvorime skicu na jednej rovine hexagonu a na¢rtneme kruh s rozmerom
6mm. Kruhu pridime objem cez “Extruded Boss/Base” o 92mm. Vytvorime zavit cez
funkciu“Hole Wizard — Thread" . Zvolime si skicu na “Front Plane” a urobime si nacrt
skosenia skrutky pomocou rozmerov, ktoré su uvedené v strojnickych tabulkach

a skosime hrany cez funkciu “Revolved Cut”. Hotovy model je zndzorneny na obr. 9.

m-@-a-n-Blleve- []

reneoules

Obr. 9 Model skrutky M8
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3.2.10 Tvorba modelu podpornej steny

Nacrtneme si skicu tvaru pismena L na “Right Plane” a zakotujeme rozmery. Cez
funkciu “Extruded Boss/Base” vytiahneme o 240mm na l'avu aj pravi stranu symetricky.
Dalsiu skicu si vytvorime na zadnej strane modelu, kde vytvorime 5 kruhov a cez funkciu

“Extruded Cut” vytvorime diery. Hotovy model podpornej ¢asti je znazorneny na obr. 10.
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Obr. 10 Model podpornej steny
3.2.11 Tvorba modelu priruby

Na prednu rovinu “Front Plane” si zalozime skicu a nakreslime tvar priruby, okotujeme
a priddme objem 10 mm pomocou funkcie “Extruded Boss/Base”. Nasledne pomocou tej

istej funkcie vytiahneme stredovy kruh o 10mm. Hotovy model je znazorneny na obr. 11.

.HA,‘A..,,[Q,.”J, s+ a @ e & x
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Obr. 11 Model priruby
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3.2.12 Tvorba modelu podlozky M10

Na prednu rovinu “Front Plane” si zalozime skicu a nakreslime kruhy s rozmermi 10,5mm
a 30mm a pomocou funkcie “Extruded Boss/Base” priddme objem podlozke o 2,5mm.

Hotovy model je zndzorneny na obr. 12.
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Obr. 12 Model podlozky M10

3.2.13 Tvorba modelu matice M10

Skicu si vytvorime na prednej rovine “Front Plane” a nakreslime hexagdn s rozmerom
17mm a kruh v strede s rozmerom 10mm. Pridame skici objem 8mm s funkciou

“Extruded Boss/Base”. Hotovy model matice je zndzorneny na obr. 13.
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Obr. 13 Model Matice M10
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3.3 Tvorba zostavy

Po namodelovani vsetkych dielov, sme pomocou funkcie ,,Zostava*“ vytvorili
funk¢ni zostavu plazmovej rezacky. Jednotlivé Casti zostavy st uvedené na obr. 14 — obr.
16. Ako prvé sme zvolili v SolidWorkse moznost’ zostava ,,Assembly*, kde sme vlozili
vSetky potrebné stcasti na tvorbu zostavy. Najprv sme vytvorili podzostavu linearneho
pohybu (obr. 14) a to takym sposobom, ze najprv sme si nakopirovali jednotlivé stcCasti
a pomocou vizieb sme vytvorili linedrnu jednotku, ktort sme upevnili zavitova ty¢

a jakel. Pouzili sme vézby ,,Zjednotenie®, ,,Paralelnti vizbu* a ,,Sustrednt1 vizbu.

A

Obr. 14 Detail linearneho posuvu
V dalSej casti (obr. 15) sme vytvorili druhti podzostavu, kedy sme k linedrnemu
posuvu, pripevnili bo¢né Casti, ako na l'avej strane, tak aj na strane pravej. Pouzili sme
vizbu ,,Zjednotenie* a ,,Sustredni®. Vznikla nam podporna stena, ktorda ma za ulohu
drzat’ linearnu Cast’ v osi. Po pridani steny sme na l'avl Cast’ steny a aj jej pravu Cast’
pridali prirubu, spolu s podzostavou loziska a cele sme to pripevnili normalizovanymi

suciastkami. Pouzili sme vézby ,,Zjednotenie* k stene a ,,Stiosovost™.
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Obr. 15 Detail zostavy podpornej steny
Nakoniec sme k podzostave linearneho posuvu a bo¢nych stien pridali podpornu,
ktora sluzi na vycentrovanie do roviny a na tejto Casti bude upevneny material, pricom
ma otvory na to, aby material ktory vznikne ako odpad pri rezani padal vane, ktora bude

umiestnena pod rezackou.

Fsouoes » A0 -M-@-a--[ee0e- sonvat W vrones 0@ - & x
#F B8 2] @ &
ot Wa Ot Unskd o A Mesmont | ot | 1oty M| o
) e Ll

Touliit  shté | sestan geometrie
southst Stude

sgu..[n.-a—] Ses | '-’-AIA-».,] am
s[BIETeTe>
-

@ sestarat (cher) <Stav cbi >
> (8 Sotte

) ¢
> [ popsy

(1] precirovins

1) Hormirovion

1) Provt i

L. potiek
> & Cact dlimesrme) s (
» G () Cot 3 lnewne Lasti<3
» @ W () Cost 3 bmearng éasticd
» @ () Cast 3 hnearney Castic

2 vieie v souowoRss

oo

remery

@ privocce nastavenin SOUDWORRS

B e procutty

ntormatrisorope cene ~
@ 0o Maketpice

» @ W () Cast 3 linearne; LasticE

> @ W () tast S imewnej Castic2

> & W () skeic1> Otaut) <<

» @ () koBho mentie<1> De.
» @ (ioiskomensecd> (e

» @ W () otiko mentie<t?> (D

> @ W () letisho mentie<id> (D

» & W () oisko mentie<2d> 0.

» @ W () stk mentie<2t> (D

» & W () oBsko mentie<25> D

> QW () ik menie<25

» & W () onsko mentie< 29> D

> @ W () letisko mentie<3d> (D

D patner slutions

Fictoene sy ~
[ p——

> @ ) Zaveown tye 161> D
» @ W () icstko meniie 31> D
» & M () eteto mentiec3s> ©
» @ W () Irubla M3<1> Defsut
» @ M () inbla MB<D> (Defaut y
» @ () trubka M3<3> Defaut ’L
> G inblaMecs Ocsat | Ty,
> @ () dnbha ME<S> Oefaat v
< >
Model | 30 poblesly | Pohybové stude 1| 1
SOUDWORKS Education Edition - en pro ilely instruitéle Podurtens  Uprava Sesteve wes - ©
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4 PRAKTICKA REALIZACIA ULOHY

Po finalizacii modelov a po tvorbe zostavy sme sa zamerali na praktickt ¢ast’. Pri vyrobe
podstavca rezacky sme niektoré diely recyklovali, napr. loziskd sme pouzili
z kolieskovych korcul, zdroj elektrickej energie sme pouzili z nefunkénej PC zostavy.
Ako pohon sme pouzili motorcek z nefunkénej AKU vrtacky. Aj na samotnu konstrukciu
sme vyuzili odpadovy material, ktory sa dal este vyuzit’, dbali sme aj na environmentalne
hladisko. Jednotlivé jakle, ako aj pasovinu sme narezali na pozadovanu dizku, narezali
sme zavitové ty¢e a pomocou spojovacieho materidlu sme dané diely pospédjali. Vytvorili
sme linearnu jednotku (detail linedrnej jednotky je zndzorneny na obr. 17), ktoru sme
nasunuli na vodiaci jakel a pripojili zavitova ty¢. Pri vyrobe sme vyuzili zvaranie

v ochrannej atmosfére CO», s tym ndm vel'mi pomohol p. majster.

Obr. 17 Linearna jednotka

Niektoré navrhnuté diely sme museli vyhl'adat’ kamennych a internetovych obchodoch,
zakupit’ diely, ktoré boli dostupné, preto sme aj rozmery navrhov prispdsobili zakiipenym
dielom. Zakupili sme napriklad lozisko v domc¢eku (prirube), normalizované suciastky,
spojovaci material, zavitova ty¢, hutny material a farbu na povrchovu tpravu. Na obr.

18 je rozpracovana vyroba vodiacej tyCe a vyroba podstavca. Pri vyrobe podstavca na
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delenie materialu sme pouzili pdsovu pilu, pomocou ktorej sme narezali jakel podl’a uhlov
a danych rozmerov na pozadovany tvar adizku. Dané komponenty sme pozvarali,

vybrusili pomocou uhlovej brusky, diely pospéjali a ndsledne povrchovo upravili.

Obr. 18 Vodiaca ty¢ a vyrobeny podstavec

Na obr. 19 je zndzorneny kompletny podstavec plazmovej rezacky.

Obr. 19 Podstavec plazmovej rezacky
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Na obr. 20 je znazornena kompletna plazmova rezacka.

Obr. 20 Kompletna plazmova rezacka

4.1 Technicko-ekonomické zhodnotenie

Vtab. 1 st uvedené parametre a ceny jednotlivych komponentov, aktudlne ceny
bez DPH za kus a za meter, pocet kusov jednotlivych komponentov, ceny s DPH a

vysledna cena komponentov, ktoré sme museli zaktpit'.

Tab. 1 Ekonomické zhodnotenie projektu

P. . . Jednotka 5 Cena za | Predpokladana
é. Druh tovaru, sluzby, prace mnoZstva Mnoistvo jednotku | cena v € (spolu)
Linearne gulickové lozisko LMEF-12 ks 1 7,57 7,57 €
2. | Zavitova ty¢ DIN 975 M 16x1000 4.8 ZN ks 1 3,25 3,25€
3 Plech ocelovy valcovany za studena
© 1 2500x1250x1.2mm ks 1 48,83 46,83 €
4 |DIN 933 M7 SKRUTKA SESTHRANNA
* | ZINOK ks 12 0,0312 0,39 €
5. | Podlozka M7 ks 12 0,03 0,36 €
6. Matica presna M7 ks 12 0,04 0,48 €
7. Uzavrety profil 30 x 30 / 2 mm m 8 2,60 20,80 €
SPOLU 79,68 €
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5 ZAVER PRACE

Ciel'om naSej prace bolo vytvorit’ navrh plazmovej rezacky pomocou grafického
systému SolidWorks a tak isto aj prakticky vyrobit’ plazmovi rezacku, ktord bude sluzit
pre ziakov na odbornom vycviku nasej skoly.

Praca bola zamerana hlavne na vyrobu plazmovej rezacky a vytvorenie modelu
plazmovej rezacky. Po nastudovani odbornej literatiry a konzultacidch v pedagdégmi,
sme v grafickom programe SolidWorks vytvorili modeli invidualnych suciastok. Po
konzultaciach sme viacero modelov upravili, aj vzhl'adom k dostupnosti niektych dielov
a materidlov. Po nakresleni jednotlivych modelov sme navrhli konkrétne typy sucasti
modelu, pricom sme vyuzili internetové stranky predajcov z komponentami pre technické
suciastky.

V zéaverecnej Casti sme sa zaoberali technicko-ekonomickym zhodnotenim (vykaz
vymer) navrhnutej plazmovej rezacky. Po zisteni cien jednotlivych komponentov
a materialu, ktory bude potrebny, je celkova cena tejto pomdcky cca 80, - Eur s DPH.

Touto pracou sme si utvrdili svoje doterajSie vedomosti v oblasti grafickych
systétmov a tiez nadobudli nové poznatky, o sa tyka projektovania a aj praktickej
realizacie ulohy. Niektoré diely bolo potrebné zvarat’, s tymto ndm vel'mi pomohol p.
mayjster. Po skonceni Skoly by sme si radi zvysili odbornt sposobilost’ a venovali sa praci

v oblasti projektovania a navrhov ¢asti strojov.
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PRILOHY

Zoznam priloh:

Priloha A: Vykresova dokumentacia komponentov
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