Vrtani a zahlubovani

Nastroj pro vrtani je vrtak, ktery vykonava dva poy tctivy kolem své osy affimocary ve
smeru své osy. Bmocary pohyb se nazyvposuv a udava se v mm na jednu &a. Obrobek Ize
provrtat (vznikne prichozi dira) nebo jen navrtat (vznikne nepéichozi dira).
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NejstarSikopinaty vrtak se dnes pouziva jen na diry ddumpéru.
brity s vrcholovym Ghlem 90 aZ 130° a jsou spojefiyrym ostim.

Sroubovity vrtdk ma dw Sroubovité drazkyHlavni ostii, utvarena drazkami stbetnimi
plochami, vnikaji do materialu a ubirafisku. Hlavni ogf spojujepriéné oskFi, které tisku neubira,
nybrz jen maka snérem k hlavnimu o#t. Sika pri¢ného osti se rovnédusi vrtaku (prifez vrtaku
bez drazek — plny materialpstri utvarena stnou drazek a valcovou plochou vrtaku olgalstenu
diry. Valcova plocha vrtaku je proto odfrézovand &by na ni éstala Uzk&azetka, ktera vrtak vede
pii praci. Drazkami seipvadi fezna kapalina a odvéd tiisky. ProtoZe odvoditkek je tim snadisi,
¢im menSi jestoupani Sroubovice,vyrakeji se pro tizné materialy vrtdky siznymi ahly sklonu
drazek k ose vrtaku.
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Ostieni vrtaki: musi se dodrzovatedevsim vrcholovy Uhel (116 az 120°pro uhlikovoaloc
125 a7z 150°pro tvrdé oceli slitinove, 120 az 130°%ronz a mosaz, 60°pro plastické hmoty a 120 az
140°pro m&d’). Nejsou-li hlavni ogt soungrna, pracuje jen jedno dsta dira je pak népsna.
KuzZelové plochy Sgky se musi podbrousit pod Uhlertbhtu, ktery je pro material velmi tvrdy 6 az
9°, pro stedre tvrdy az 12°s pro #kky az 18°. Ficné osti svira obvykle s hlavnim aéin ahel 55°.
Je-li pilis Siroké, musi se z0zit vybrouSeniRuéni brousenineni spolehlivé, proto se davéegnost
brouseni strojnimu.
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Upinani vrtakia se provadi do tzwWlorseovy kuzelové dutiny(je v sedmi velikostech) nebo

do vrta¢kovych skli¢idel (dvouramennych, ale rigstji ttiramennych). ZaleZi to na stopce vrtaku.

Dvouwelistové skitidlo se ovlada Sroubkentjdelistovékli¢kem s kuzelovym ozubenym kokkem.



Velmi dobra jsou izné skléidla samoserna, jez se ovladaji bez &li, mivaji vSak mensi upinaci
rozsahCasto se pouziva uiglepu tzv. upinani SDL+ (sdl plus).
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Vrta¢ky: jsou rozdleny podle pracovnich podminekg¢ni prenosné (ovladani pouze lidskou
silou) rwni prenosné elektrické nebo pneumatické, stolniclsta sloupové vrtgky a stojanové
vrtacky. Existuji izné druhy provedeni a jgeba se vzdy s neznamou ¥kau nejprve seznamit, nez
na ni z&éneme pracovat.
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Upinani obrobki: V kusové vyroB se i vrtani pouziva univerzalniho upinacihatad, tj.
swraki, strojnich seraki, upinacich podlozek sefieay, uhelnik, swrek apod. Svislou a spravn
umis€nou diru Ize vSak ve vitae vyvrtat jen tehdy, lezi-li obrobek vodor@éva je-li sted diry gesre
pod Spékou vrtaku. B vrtani pichozich dr se obrobek musi podlozit $iudievénou podloZzkou, nebo
dvéma rovnoldznymi podlozkami. Malé obrobky se upinajru€ni swrce, ktera se p praci drzi
v levé ruce.Ploché obrobky se upinaji ve strojnidréku, jehoZz posuvnéelist je ovladana klikou.
MensSi valcové obrobky Ize upnout veegdku vybavenénéelistmi se z&ezy pro vodorovné i svislé

upnuti. \&tSi valcové obrobky se upinaji pomqgumdloZzek se zéezy. Slozi€jSi obrobky se &kdy
musi upnout daihelniku pomaoci s¥érek.
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Priprava k vrtani: Podle patméru a hloubky diry se zvoli vrték, ktery ma oZeai pameéru
vyrazeno na stopce. Neniditelné, znéti se ptimér posuvnym ndtitkem nad vybéhem drazek
(nikoli na fasetkach). Vrtdk nesmi byfilE kratky, aby draZzky mohly bezfe odvadt téisky, ani
zbytein¢ dlouhy, protoze se pakét&im ch¥nim snadgji otupuje, gipadré lame. Ri volbé praméru
vrtdku se musi gidtat s tim, Ze vyvrtana dira je vzdy giod \&tSi, nez je pimér vrtaku. U ptiméra
5 az 30mm byva tento rozdil asi 0,1 az 0,2mm ui@c@)4 az 1mm u hliniku. Velké vrtaky s dlouhym
piicnym ostim nemaji dobré vedeni, a proto uhybaiji. Protoedkévdiry gedvrtavaji malymi vrtaky,
jejichz pimér je o reco WtSi, nez je tlouka dusSe velkého vrtaku.
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REDUKENI Chlazeni: Ke hrotu vrtaku seipvadi fezna kapaling ktera

; OJ hoZka odvadi teplo a zaroviesvym mazacim dinkem zwtSuje tezivost
- vrtdku a zlepSuje povrch diry. Nejlépe se chladinimi roztoky
W wou TRNS HOR (emulze), jejichz fisady mydla a emulzniho oleje maji mazaci
HoRSEol0y osorkou Ucinek. VEtST mazaci a mensi chladicinek ma vrtaci olej. Ring se
4 fezna kapalina na vrtdk nanasitéem.
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Zména poétu otadek vrtaciho vietena pieha-
zovanim femene na jiny stupeii stupfiovych femenic

Rezné podminky:Vrtaku se musi uglit pfimeiené otéky a posuv.

Ota¢ky se voli poslefezné rychlosti a ptiméru vrtaku. Reznou rychlosti(v) pii vrtani
nazyvame drahu ¥siho krajniho bodu hlavniho égtstanovenou v metrech a vykonanou za minutu..
Pro jeji vyp&et plati:

5 IT X pramér vrtaku pocet ot&ek
Rezna rychlost = ---- = X mmmmmemememememeeees [m/min]
1000 1000
neboli y= 2dn [m/min]
100(
Z toho otéky n= v.1(1|00 [ot/min]
TT.

S velkym padtem ot&ek se pracuje u ngkkych materialia a u malych vrtaka, s malym
poétem otafek se pracuje u tvrdych materiahi a velkych priméria vrtak a.
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Posuvy vietena Dvoucelistové sklicidlo



Rezna rychlost, ktera zavisi na materialu obrobktéku, se voli podle tabulek sestavenych na
zaklad zkousSek. Se z¥Sovanim piméru se otéky zvysuji az o 20%, u velkych vrtakse zase
snizuje na pivodni hodnotu.. Nap u stedre pevné uhlikaté oceli jgezné rychlost pra3-10mm =
25m/min, u$p10-25 = 30m/min a $25-30 = 25m/min.

Pro nasi pdtbu bude stit pocitat s obvodovou rychlos#s m/minutu.
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PEVNA a POHYBLIVA

CELIST :
ELIST
B
e DREVENA t A -
Tticelistové sklicidlo PODLOZKA

Posuy, jimz se vrtdk pohybuje do z&n, se stanovi v milimetrech na ¢&ta vrtaku,
nap.0,3mm/ot. Na jeho velikosti zavisi tlailk& tisky a jakost povrchu vrtané diry. Voli se podle
druhu vrtaného materialu a podleip®ru vrtaku. Ri vrtani rienim posuvem (r&ni pakou) musi se
vrtat s citem, aby se vrtadk nezlomil (zejména uyctalrtaka.
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Strojni svérak s upnutym obrobkem

Postup pfi vrtani: Zkontroluje se upnuti vrtdku a zkusi se, zda vighiha do drazky ve
stole. Obrobek se upne d&esticim dilkem se vyrovna hrot vrtaku, aby vrtak neuhybakavii z&ina
uvedenim stroje do chodu a¢peym navrtanim. B vrtani hluboké diry se musi vrtakem vyjéEapst
a odstraovat fisky. Ri rucnim posuvu seied koncem vrtani zmensSi tlak na vrtak a po doékonse
vrtak za chodu stroje vysune z diry.

Zjisti-li se pi navrtani, Ze vrtak uhnul do strany, musi se i stra vysekat jedna nebo
n¢kolik drézek, které pomohou vrtdku zaujmout spravpolohu i opakovaném navrtani.
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Upindni vdlcovitych obrobku

Upin4ni obrobku upinkou na stl vrtatky na podloice I A )
Zahlubniky jsou nastroje na zahloubeni pro hlavy Sfguta koseni hraned apod.
: ldhlubnik;(/ SI pfimym osffim Sklonénym Zéhlubniky s pfimym osﬁim!
#’"_'M—ﬁ‘w sklongnym k ose ndstroje f Zdhlubniky se specidlnimi tvary
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Pokyny pro praxi:
. Pred upnutim vrtaka se musi zkontrolovat geometrie jeho it !
Diry velkych praméra se musi edvrtat menSim vrtakem!
Vrtak se musi pevré upnout a jeho kh je tireba kontrolovat!
Dbejte, aby obrobky i strojni swrak byly pevné upnuty dosedaly zpina!
Obrobek se musi upinat tim pevaji, ¢im mensi je v pondru k pr améru vrtaku!
P¥i praci na stroji noste priléhavy odv a na hlaw pokryvku!
Pri vrtani se¥id’te orysovanim!
Stil vrta ¢ky se nesmi vrtanim poskodit!
Z vrtaciho vietena se musi kuzZelovita stopka uviddvat vzdy vyrazecim klinem!
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Vyhrubovani je kon€na Uprava diry naifpsny rozndr a poZzadovanou kvalitu jakosti povrchu.

Vystruznik se $roubovitym estifm (piiklad pouZiti)
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