Vrtani a jeho nasledné operace

Vrtani je tiiskové obrabéni valcovych dér nastrojem — vrtakem, ktery kona vSechny fezné

pohyby najednou.

Vrtaky jsou dvoubfité nastroje z oceli na vyrabéni dér kruhového priifezu.

Nejcastéji pouzivany Sroubovity vrtak je vykonny nastroj. Vrtani je hrubovaci postup s
velkym vykonem obrabéni. Dodate¢nou piesnou Upravu provadime obrobenim pomoci
vyhrubniku a vystruzniku.

U vrtani rozlisujeme:

-Vrtani=zhotoveni diry do plného materialu

-Pievrtani=zvétSeni jiz vrtané diry nebo diry jiné

-Vyhrubovani=Ptiprava diry VYHRUBNIKEM pro vystruzovani nebo dokon&eni dokon&eni
rozméru dokonc¢ovacim vyhrubnikem

-Vystruzovani=dokonéeni rozméru a drsnosti povrchu diry VYSTRUZNIKEM
-Zahlubovani=uprava otvoru pro hlavu $roubu ZAHLUBNIKEM

Zdkladni typy vrtakii podle materidlu:

e do dfeva (nastrojova ocel)

e do zeleza (rychlofezna ocel HSS, HSSCo, HSS TiN)

e do zdiva (bfit z tvrdokovu, pouZziva se piiklep)

o multifunkéni vrtaky - do riznych materialti 1 najednou (bfit z tvrdokovu, pouziti bez
ptiklepu)

e zubni vrtaky

Druhy vrtaki:

e Sroubovity vrtak - nejcastéji pouzivany

o kopinaty vrtak - malo pouzivany, na otvory malych priméra (do priméru 0,8 mm)

e délovy vrtak - ma jen jedno ostii, pouziva se k vrtani dlouhych, pfesnych a ptimych
dér)

o stfedici vrtak - pouziva se k navrtani stfedicich dalkt a k navrtani pfesné polohy
otvoru a naslednému zavedeni Sroubovitého vrtaku

e korunkovy vrtak - je to duty vrtak, ktery se pouziva k tzv. vypichovani dér v
tenkosténnych materialech nebo obrobcich

e plochy vrtak - je ndstroj se vsazenym nozem, ma vhodné délené ostii, hlavné se
pouziva u Cislicove fizenych stroji (NC)
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Sroubovity vrtak

Sroubovity vrték je dvoubfity nastroj se Sroubovitymi drazkami pro odvod tfisek a p¥ivod
chladici kapaliny.

Sroubovity vrték je bu¢ s vdlcovou nebo s kuzelovou stopkou.
T¢lo vrtaku je kuzelovité, aby se snizilo tfeni (primér D se na délce 100 mm zmensuje 0 0,4 -
0,3 mm).

Postup pri vrtani

Posuvem vrtaku ve sméru jeho osy vnikaji hlavni bfity do materidlu a oddé€luji tiisky.
RozliSujeme hlavni fezny pohyb a vedlejsi pohyb posuvny. Jako vyslednice obou pohybii se
vyznacuje v diagramu ¢inny fezny pohyb. Ve sméru tohoto pohybu leZi rovina fezu. Je Sikma,
a tim se méni pfi vrtani Ghel cela a thel hibetu.

Vybér fezné rychlosti a posuvu se uskuteciiuje podle vrtaného materidlu a podle zkuSenosti.
Hodnoty jsou shrnuty v tabulkach. Rezna rychlost a posuv uréuji vykon vrtaku. Rezna
rychlost uddvana v m/min, je obvodova rychlost, kterou urazi bod na obvodu néstroje za
minutu. Posuv je rozmér,o ktery se posune vrtak do zdb&ru v priibéhu jedné otacky ( mm/ot. ).
Pocet otacek v 1/min se mize vypocitat nebo odecist z diagramu otacek.

Upinani vrtaki

1)Vrtaky s valcovou stopkou se upinaji do tiicelistovych vrtackovych sklic¢idel.

Tricelistové sklicidlo je samostiedici, se tfemi Celistmi, které maji ostré upinaci plochy.
Upinani, otevirani se provadi pomoci ozubeného upinaciho klice nebo prostiednictvim
kuzelové vroubkovaného pouzdra, které se otaci rukou. Ke spojeni s vrtacim vietenem
vrtacky maji sklic¢idla vnitini kuzel, kratsi konec je ve sklicidle, delsi stopka kuzele ve vietenu
vrtacky. Kuzely maji normalizované rozmeéry.

Vrtaky s valcovou stopkou se vyrabéji az do priiméru 16 mm. Zvlastni provedeni s unase¢em
pro vétsi sily krouticiho momentu jsou vhodné pouze pro odpovidajici vrtaci skli¢idlo.

2)Vrtaky s kuzelovou stopkou se upinaji bu¢ ptimo do vietena vrtacky (pokud ma vieteno
shodny kuZel s vrtakem) nebo ¢ast&ji prostfednictvim REDUKCNECH VLOZEK (redukuji
kuzel z néstroje na velikost kuzelové dutiny vietene).

Upinaci kuzely jsou normalizovany a oznaduji se jako KUZELY MORSE.

Unasec¢ vrtaku neslouzi k unéaseni, nybrz k vyrazeni vrtaki z vietene pomoci vyrazeciho klinu.



Kuzelova reduk¢ni pouzdra. Jeli stopka vrtaku mensi nez vnitini kuzel vietene vrtacky, musi
byt pouzito redukéni pouzdro vhodné velikosti.

Pri vrtani je diilezita bezpecnost !!!
Upinani obrobku

Nejcastéji upiname obrobky do strojnich svérakil, pokud je pramér vrtané diry vétsi nez 10
mm musime materidl i se svérakem upinat Srouby ke stolu vrtacky.

Plechy pfi vrtani drzime v ruéni svérce a vypodkladame je tvrdym dfevem, abychom
nezavrtali do stolu. Plechy nikdy nedrzime holou rukou, protoze by se mohl plech roztocit a
poranit Vas !!! Valcové obrobky pokud mozno do prizmatickych celisti. Vrtame-li Sikmo k
upinaci plose pouzijeme sklopny svérak. Rozmérnéjsi obrobky nebo obrobky nepravidelnych
tvarti upiname na stil vrtatky pomoci riznych UPINEK a §roubt s hlavou tvaru “T” a
podlozek.

Zasady upinani upinkami:

-obrobek upiname minimalné dvéma upinkami

-upinka musi byt podlozena tak, aby byla rovnobézna se zakladnou

-Sroub musi byt umistén co nejblize kK nosu uipinky

Orysovani pri vrtani

Orysovani stfedu diry. Poloha diry se ur¢uje pomoci osovych ¢ar. Orysovani se provadi od
zékladnich hran nebo os obrobkt.

Diilek ve stfedu diry se provadi pomoci dulkovace vrcholovy uhel dillkovace= 60°.
Kuzelovity tvar dilku dava vrtaku prvni vedeni (vysttedéni vrtaku).

Orysovani kruznice diry a kontrolnich kruZnic se provadi pomoci kruzitka. Ugel kruznic:
kontrola pfi vrtani ptesnych dér, abychom zjistili eventudlni odchylku vrtaku.

Kontrolni dilek musi byt pfesné€ na stfedu os kruznice ve stiedu praseciku. Pii pfesném vrtani



musi byt na okraji diry jesté viditelnd polovina dulkil a zakreslend kontrolni kruznice musi
lezet presné soustiedné k vyvrtané dife. Kontrolni kruznice se nedilcikuji.

Vrtacky

Rucni elektrické vrtacky jsou ptenosné a pouzivaji se vSude tam, kde neni mozno pouzit jiné
vrtacky, pouZzivaji se pfi montdznich pracech, v domacnostech, pro vrtani ve vSech polohach
riznych materialti. Mohou byt upinany do stojanu.

Stolni vrtacky se pouzivaji pro malé az sttedni priméry vrtakt (asi do 13 mm), pro vrtaci
prace, které vyzaduji vysoky pocet otacek, nejjemnéjsi cit pro vrtani a vysokou piesnost, daji
se lehce instalovat a pfipojovat.



Vrtani

Nejprve zméfte presnou pozici stiedu pomoci pravitka nebo posuvného meétidla ( a thelniku,
pokud ho mate). Pouzijte ostry dil¢ik k vyznaceni bodu a linek. Vyrazte s kladivem a
dilcikem ve stfedu malou dirku.

Doporucuji mit ochranné rukavice v pribehu vrtani, ale pouze pokud to neni zakazané
bezpecnostnimi pravidly dilny nebo pracovisté, kde pracujete! Veliké stojanové vrtacky to
obvykle nedovoluji.

Pokud ma dira primér veétsi nez Smm, pouzijte nejdiive mensi vrtak (4mm nebo mensi) k
vyvrtani mensi diry, kterou pozdéji zvetsite do pozadovaného priméru. (nejcastéji se
predvrtava 3mm vrtakem). Pokud je pfesnost kritickym parametrem, predvrtejte diru o
pruméru 2mm. NejlepSi moznosti je primyslova stojanova vrtacka. Je velmi stabilni a vrtani
je s nim velmi snadné, jelikoz viibec nevibruje.

Pted vrtanim aplikujte chladici emulzi na hrot a na material. Pokud se emulze vypatfi, ptidejte
Jji béhem vrtani.

Po vrtani zmenSete (zjemnéte) hrany diry pomoci vétSiho vrtaku ve vrta¢ce nebo ho drzte v
ruce. Pfipadné miiZzete pouzit pilnik ¢i veliky Sroubovak. Také existuje specialni vyhrubnik
pro tyto prace, ktery lze koupit zvlast’ (vrtak ve tvaru kuzele s ostrymi draZzkami které se
pouziva na zahloubeni kuzelovych hlav u Sroubt.).

Pokud vrtate do plechu, vloZte pod n&j pokud moZzno dievény Spalik. Po provrtani plechu je
mozno odstranit nerovnosti udery kladiva. Pokud se n&jaké kousky plechu dostaly do diry,
opakujte vrtani. Pokud neni k dispozici blok dfeva, vrtejte ke konci velmi pomalu, abyste
predesli nerovnostem.



Vyhrubovani

Je strojni tfiskové obrabéni, zvétSovani predvrtanych dér VYHRUBNIKEM. Pouzivé se u
hrubsich toleranci (H11, H12) pfi dovolené sniZzené kvalité drsnosti povrchu. Vyhrubovani je
operace, ktera predchazi k vystruzovani. Uéelem vyhrubovani je zlepsit rozmérovou a
geometrickou pfesnost diry, vyhrubnik ponecha pravidelny ptidavek pro vystruzovani
zpravidla 0,25 mm. Pfidavek pro vyhrubovani se urcuje ze strojnickych tabulek a méni se v
zéavislosti na jmenovitém rozméru otvoru.

Vyhrubniky

-jsou n¢kolikabftité nastroje, zpravidla Ctytbrité s bity v pravé Sroubovici

-u otvoru do priméru 10 mm odpadé operace vystruzovani

-0od D=10 do D=30 se vyrabi vyhrubniky s kuzelovou stopkou MORSE

-od D=30 se vyrabi jako nastrc¢né s kuzelovym otvorem 1:30 a upinaji se na trn

-fezné hrany jsou na tzv. fezném kuZzelu jehoz vrcholovy thel je 30°. Podbrousené zuby na
valcové Casti s fazetkou jiz nefezou, ale pouze vedou nastroj v dife.

-vyhrubniky jsou strojni (pevné) a rucni




Vystruzovani

Ptesné a licované diry (H7, H8) dokoncujeme vystruzovanim.

vystruzovani je rucni, zpravidla strojni tfiskové obrabéni, kterym dokoncujeme predepsanou
drsnost povrchu v dirach, rozmérovou a tvarovou piesnost.

vystruzniky jsou mnohobfité normalizované néstroje se zuby pfimymi nebo ve Sroubovici v
nestejnych roztecich.

Pti vystruzovani se provadi chlazeni emulzi nebo feznymi oleji. Chlazeni ma za ukol snizit
teplotu, tfeni mezi nastrojem a obrobkem, odplavovat tfisky z mista fezu a ma antikorozni

ucinek.

Pfi ruénim vystruzovani se na ¢tyrhran nasadi VRATIDLO.

U vystruzovani je dilezité zavést vystruznik kolmo, aby byl souosy s obrabénou dirou.
Pouzijeme pfiméteny tlak bez zpétného otaceni.

Pfi strojnim vystruZovani se vystruzniky upinaji pokud moZno do rychloupinaci hlavy a
vykyvné vlozky.




