Uvod

Uz od mali¢ka nas bavila praca ako je brasenie, vitanie, sustruzenie a zhotovovanie
mayjstrovskych diel v domacej dielni. To bol hlavny dovod, preco sme si zvolili strednt $kolu so
strojarskym zameranim. Na tejto Skole sme si rozsirili nase vedomosti a aj zru¢nosti, rozhodli sme
sa ich vyuzit' a vymysliet nie¢o Specialne.

Vdaka pristupu k va¢siemu mnozstvu zbytkov elektrickych kablov, ked’Ze rodinny zndmy
je elektrikar, rozhodli sme sa vyrobit nastroj, ktory by vedel tieto kable olipat’ a mohli by sme si
nieco privyrobit’ predajom ¢istej medi vo vykupe farebnych kovov. Zaroven sme si cheeli usetrit’
¢as ruénym lupanim. Ked’Ze toto lupanie je dost’ zlozité a fyzicky namahavé, dostali sme napad
vyrobit’ nastroj, ktory by ndm v tom mohol ul'ah¢it’ pracu. Pribliznym navrhom vyroby tohto
nastroja sme sa inSpirovali internetom, kde je mozné najst velké mnozstvo ndstrojov na
odblankovanie tychto kéablov, ale va¢$inou s ruénym pohonom.

My sme si tuto pracu chceli ulah¢it’ a hlavnym cielom prace bolo zostrojit' prenosny
odblankova¢ kablov, ktory dokaze plne oddelit’ vodi¢ od izolacie jeho otacavym a pritlaénym
pohybom. Vychodiskom bolo vyhotovit’ konstrukény navrh odblankovaca v programe AutoDesk
Inventor 2019, v programe sme nakreslili vykres hnacieho hriadela. Nasledne sme museli vyrobit’
zékladovu platilu, rdm, hnaci hriadel’, pritlacnu Cast’ a rezaciu Cast’. Taktiez sme museli vyrieSit’
spojenie hriadel’a s motorom a prevodovkou.

Tento odblankova¢ by mohol pomoct’ chranit’ nase Zivotné prostredie tym, zZe pomocou
neho je mozné recyklovat' takmer vsetky zbytky elektrickych kéablov, ktoré mozeme najst
Vv nelegalnych skladkach v prirode, ataktiez zamedzit' vel'mi $kodlivému vypal'ovaniu izolacie

kablov, vd’aka ktorému sa do ovzdusia dostavaju skodlivé latky.



Konstrukény navrh
Pred vyrobou sme vyhotovili model odblankovac¢a v programe Autodesk Inventor 2019.

Kde:
1- ZAKLADOVA PLATNA, 2 - ELEKTROMOTOR, 3 - PREVODOVKA, 4 - ELEKTRICKY
VYPINAC, 5 - VEDENIE PRE REZACI KOTUC, 6 - ZAVITOVA TYC 7 - REZACI KOTUC,
8 - VEDENIE PRE KABEL, 9 - HNACI HRIADEL, 10 - PRITLACNY VALCEK, 11 - RAM
Nas nastroj na odblankovanie funguje na principe tlaku pritlacného valceka o hnaci hriadel.
Pdsobenim tlaku na tzv. ,,buzirku‘ kdbel praskne a tym sa vodic€ uplne oddeli od izolacie. V pripade
ak sa kabel sklada z viacerych Zil a je obaleny vonkajSou izolaciou, pouzijeme na rozrezanie tejto
izolacie najprv rezaci koti¢ a az potom jednotlive kable vkladdme medzi valéeky. Pomocou
nastavovacej tyce so zavitom vieme nastavovat’ r6znu vySku podl’a priemeru kéablov.

Priprava polotovarov

Ako prvy polotovar na zakladovu platiiu, drziaky pre prevodovku a na hriadel’ sme volili
hlinikova platiiu STN 42 4415. Hlavnym ddvodom pre tento vyber bola celkovd hmotnost’
odblankovaca. Hlinikova platfia je o nickol’ko desiatok kilogramov 'ah$ia ako Zelezna platna.

Na vyrobu hriadel’a sme volili Zelezni kruhovu ty¢ s priemerom @ 65 mm s dizkou 337
mm materialu STN 11 500. Tento material sme zvolili z dovodu jeho praktickosti a mozného
lahkého obrabania pomocou hrotového ststruhu. Pouzili sme aj ty¢ s lichobeznikovym zdvitom
priemeru @ 15 mm dizky 300 mm STN 12 020. Takuto ty¢ sme pouzili z dovodu, Ze rozstup

a vel’kost’ zavitov je vac¢si, preto je postivanie vedenia rychlejSie a praktickejsie.



Na rezaci kota¢ sme pouzili nerezova kruhova tyé priemeru @ 70 mm s dizkou 70 mm STN
17 240. Hlavnym doévodom pre tato vol'bu bola odolnost’ proti otupeniu nerezového kottca a jeho
nehrdzavejici G¢inok. Tento materidl vd’aka svojmu zloZeniu je idedlny na rezanie medenych

a hlinikovych kéablov.

Priprava polotovarov
Zakladova platiia
Na vyrobu zakladovej platne sme pouzili dve hlinikové platne s hriibkou 20 mm s rozmermi
400 mm x 200 mm. Narezané dielce sme odihlili a pripravili na zvaranie. Ked'Ze ani jeden z nas
nema doma zvaracku na hlinik, tak sme oslovili firmu Strojspi§ v Spisskej Novej Vsi, ktora nam

platne pozvarala.

Pozvarana platia



Odihlena lestena platna
Vyroba ramu

Ram sluzi na uchytenie vedenia pre pomocny valcek. Boéné dielce ramu sme vyrezali
Z hlinikovej platne rozmerov 200 mm x 400 mm x 20 mm STN 42 4415 pasovou pilou v Skole.
Boc¢né hrany dielcov sme ofrézovali v Skole zvislou frézovackou pomocou ¢Celnej valcovej frézy
STN 22 2050. V rame su domceky pre loziska 6006 STN 02 4630, ktoré sme vyrabali na ststruhu
pouzitim excentrickej hlavy so Stvorcéel'ustovym skl'u¢ovadlom, ktorou sme vystredili domceky do
osi hriadela. Téato sustruznicka hlava ma moznost” osobitného nastavenia jednotlivych cel'usti

sklucovadla, tym je mozné nastavit’ do osi aj nepravidelny tvar ako je obdiZnik.

Rezanie pasovou pilou



Sustruzenie domcekov pre loziska

Elektromotor

Pre pohon nasho zariadenia sme museli kupit’ elektromotor malych rozmerov a hmotnosti.

Vyrobca MEZ MOHELNICE
Oznacenie 3APCT71 - 4SC
Otacky 1400 ot.min*

Typ Jednoucelovy, 50 Hz
Napitie 220V

Vykon 370 Wattov

Elektromotor

Prevodovka
Ked'Ze nas elektromotor mal vysoké otacky (14000t.min™), nase zariadenie by nefungovalo
spravne. Vysoké otacky hriadela by sposobovali Smykanie vodica pred vtiahnutim a tym

nefunké&nost’ zariadenia. Museli sme hladat’ prevodovku, ktora mala priblizne 30 ot.min™. Po



dlh$om hladani, sme kupili prevodovku APEX DYNAMICS, INC. PEO70 i = 40, ktora spiiala
nase poziadavky. Prevodovku sme nasledne spojili s elektromotorom pomocou nastavovacej

skrutky s drazkou a kuzelovym koncom M5 x 10 STN 02 1185, ktoryaprenasa kratiaci moment
motora.

Prevodovka

Hnaci hriadel’

V programe AutoDesk Inventor 2019 sme nakreslili vyrobny vykres hnacieho hriadel’a.
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Na vyrobu hnacieho hriadel’a sme pouzili kruhovi ty& s priemerom @ 65 mm dizky 340 mm

STN 42 5510, ktort sme sustruzili na hrotovom ststruhu. Hriadel’ sme vysunuli 70 mm. Nasledne



sme zrovnali ¢elo pomocou pravého ohnutého uberacieho noza STN 22 3712. Po zarovnani cela
sme opracovali povrch pravym stranovym uberacim nozom STN 22 3716 na priemer @ 30 mm.
Hriadel’ sme otocili a upli za priemer @ 30 mm a nasledne sme ho podopreli upinacim otoénym
hrotom STN 24 3324, ktory bol upnuty v koniku. Po osustruzeni priemerov sme hriadel’ uchytili
za najvacsi priemer a vyvitali dieru skrutkovitym vrtakom @ 16 mm STN 22 1140. Drazku do
hriadel'a sme dali vyrobit’ do firmy A.G.E.S. s.r.o0 v Olcnave, pretoze drazku pre tesne pero 4P9

v diere sme doma nedokazali vyrobit’.

Sustruzenie hriadela

Pritla¢ny valcek
Na vrchnil ¢ast’ sme pouzili plechovii platiiu hrabky 10 mm STN 42 5310, na ktorej sme v

skole ofrézovali bo¢né hrany na rozmer 110 mm. Premerali sme diery z dom¢ekov a nasledne



sme ich vyvftali do platne skrutkovitymi vrtdkmi STN 22 1131 a nakoniec sme vyrobili zapustné
diery zahlbnikom s valcovou stopkou @ 13,5 mm STN 22 1604 pre imbusovua skrutku STN 02 11
43 M8 | =20 mm.

Frézovanie vrchnej platne

Vyroba rezacej Casti
Na zvisly pohyb rezacej Casti sme vyrobili sustruzenim na hrotovom sustruhu 2 vodiace
tyée @ 25 mm STN 42 5510 dizky 250 mm, do ktorych sa z oboch stran navitali a narezali zavity
M10 STN 22 3010 strojovymi zavitnikmi s kratkou stopkou STN 22 3010. Na vedenie po tychto
ty¢iach sme vyrobili dve platne rozmerov 220 x 80 x 15 mm STN 42 4415, ktoré sme narezali
pasovou pilou a boéné hrany sme museli ofrézovat’ pomocou ¢elnej valcovej frézy STN 22 2124
na zvislej frézovacke. Do nich sme navftali diery @ 25,5 mm pomocou skrutkovitého vrtdka
STN 22 1121 na vedenie, ktoré boli o nie¢o vicsSie ako vodiace tyCe. Do vrchnej platne sme
pripevnili valcova maticu s lichobeznikovym zavitom, ktoru sme kupili spolu so zavitovou tycou.
Do spodnej ¢asti sme uchytili Sesthrannu ty¢ rozmeru d =30 mm STN 42 6530, ktorej polovica
bola obrobena sustruzenim s priamym uberacim nozom STN 22 3514. Na obrobenej Casti sme
narezali zavit M10 kruhovou ru¢nou zéavitovou ¢el'ustou STN 22 3210.
Kothi¢ na rezanie kablov sme vyrobili z nerezovej tyée priemeru @ 80 mm dizky 70 mm STN
17 240, do ktorej sme nasledne vyvrtali dieru @ 28 mm skrutkovitym vrtakom STN 22 1121 na
jednoradové gul'kové lozisko 6001 STN 4630 , aby sa koti¢ mohol otacat’. Hrany sme osustruzili
ohnutym priamym uberacim nozom STN 22 3520 z oboch stran pod uhlom 45°, takto sme vytvorili
ostrie kotii¢a. Nakoniec sme kotu¢ odpichli zapichovacim noZzom STN 22 3550. Na vyrobu kotuca
sme volili material nerez z dovodu vacsej tvrdosti oproti oceli a takto sme zamedzili jeho rychlemu

otupeniu.



Vedenie rezacieho kot(c¢a

Testovanie

NaSe zariadenie sme testovali doma v dielni. Zapojili na striedavé napitie 230 V.
Zariadenie sa roztoc€ilo a vSetko vyzeralo v poriadku.

Prva chyba nasho zariadenia nastala hned’ na zaciatku, ked hnaci hriadel’ nechcel vtiahnut
kabel medzi pritlacny valc¢ek. Chybou bolo, Ze hnaci hriadel’ bol prili§ hladky a ked'Ze izolacia
vodi¢a je gumena, vodi¢ sa na val¢ekoch Smykal anechcelo ho vtiahnut' dnu. Kedze nase
zariadenie je celé rozoberateI'né, celé sme to opat’ rozobrali a vybrali hnaci hriadel’.

Hnaci hriadel’ sme uchytili do hrotového ststruhu a podopreli otoénym podpernym hrotom
STN 22 3310. Vjeho funkénej Casti sme museli vytvorit’ tzv. valéekovanie alebo priame

ryhovanie STN 01 4930.

Po naslednom zlozeni sa uz ziadne chyby neprejavili a nastroj na odblankovanie kablov

pracoval tak, ako sme predpokladali.




Priame ryhovanie
Povrchova tprava
Motor a prevodovku sme obrusili brisnym papierom zrnitosti P180 a odmastili od necistot
ktoré na nich behom sktsania vznikli riedidlom C 6000. Nasledne sme ich nastriekali zinkovou
farbou v spreji Dupli-color 1018 proti kor6zii. VSetky hlinikové plochy sme vylestili pomocou

brusky a lestiaceho filcového kotuca

Hotovy odblankovac kablov

Zaver

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

Vyrobili sme plne funkény elektricky odblankovaé kablov. Pri realizacii prace sme sa stretli
s mens§imi problémami, ktoré sme riesili so svojimi konzultantmi. Vyuzivali sme svoje vedomosti
z predmetu strojarska technologia. Pre vypocet sme Cerpali poznatky z predmetu strojarska
konstrukcia, ale hlavne sme vyuzili nase zru¢nosti z praxe. S pomocou firmy Strojspi$ s.r.o
v Spisskéj Novej Vsi a A.G.E.S. s.r.o. v Olcnave sa nam podarilo odblankova¢ zostrojit.
Pozitivum pre nas bolo aj to, Ze nase zariadenie nevyzadovalo vysoké finan¢né naklady. Zostrojené
zariadenie je schopné odizolovat’ takmer vsetky vodice, ¢o nas vel'mi tesi.

Touto cestou by sme sa chceli podakovat’ svojim konzultantom za odborné rady pocas
prace.

Tak ako pri kazdom elektrickom a strojovom zariadeni je nutné dbat’ na bezpecnost’ pri

praci a hlavne dodrziavat’ bezpeénu vzdialenost’ kon¢atin od rezacej a pritlaénej Casti.



