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Vrtání
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Vrtání – je nejstarší a nejpoužívanější technologická operace. Kromě vrtání do plného materiálu rozlišujeme ještě tzv. vyvrtávání, kterým již předvrtané, předlité aj. díry pouze zvětšujeme nebo zpřesňujeme. Jedná se tedy o  obrábění vnitřních rotačních ploch do plného materiálu dvoubřitým nástrojem.

Podstata metody
– hlavní rotační pohyb  i posuv ve směru osy vykonává nástroj. 

Nástroje jsou většinou pravotočivé a otáčí se určitou rychlostí. Této rychlosti říkáme řezná rychlost
K vrtání používáme různé druhy vrtáků, jejich požití závisí především na materiálu obrobku. 
Nejpoužívanější druhy vrtáků
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Šroubovité vrtáky
– jsou to nejpoužívanější nástroje na výrobu děr. Většinou je dvoubřitý se šroubovou drážkou na odvod třísek. Válcová fazetka na vedlejším ostří vrtáku zajišťuje vedení vrtáku v díře¨
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Hlavní části šroubovitého materiálu
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Upínání vrtáků – vrtáky s válcovou stopkou se upínají do dvoučelisťových nebo tříčelisťových sklíčidel. Většinou se používají tříčelisťová sklíčidla, protože
se dají lépe vyvážit. Každé ze sklíčidel má své výhody i nevýhody.

Upínání vrtáků ve sklíčidle                 
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Válcovou stopku mají vrtáky do průměru 12mm. Kuželovou stopku (Morse) mají vrtáky od průměru 6 mm. Válcovou i kuželovou stopku mohou mít vrtáky od 6 do 12 mm.

Vrtáky s kuželovou stopkou upínáme buď přímo do kuželové dutiny vrtačky nebo prostřednictvím redukčních pouzder.
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Ostření vrtáků – menší vrtáky se ostří ručně a ty větší na speciálně konstruovaných strojích. Používáme bílý nebo růžový brousící kotouč.
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Na kuželových plochách hřbetu se musí podbrousit úhel hřbetu, který závisí na tvrdosti materiálu. Pro velmi tvrdé materiály se volí úhel hřbetu 6 až 9°, pro středně tvrdé materiály se volí 9 až 12° a pro měkké materiály je úhel hřbetu 12 až 18°. Příčné ostří, které svírá s hlavním ostřím obvykle úhel 55° , se většinou vybroušením zužuje, čímž se snižuje odpor vrtáku proti posuvu a vrták je tak lépe veden.
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Upínání obrobků
Pro zvýšení přesnosti práce a zabránění úrazům musí být obrobek při vrtání upnut. 

Pokud vrtáme díry malých průměrů, kde není upínání nutné, na stole obrobek většinou přidržíme ruční svěrkou. Platí to i při vrtání menších obrobků a tenkých plechů. Při vrtání průchozích děr se obrobky podkládají podložkami z tvrdého dřeva, čímž se zabraňuje vylamování konců díry při dovrtávání a chrání stůl vrtačky před poškozením.
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Součásti s rovnoběžnými stěnami upínáme do různých typů svěráků, jejichž posuvná čelist je většinou ovládána šroubem. Jestliže hmotnost svěráku nestačí k zachycení točivého momentu, musíme svěrák upnout na stůl vrtačky. Zajistíme jej narážkami na stole vrtačky nebo šrouby.
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Nemáme-li k dispozici vhodný svěrák pro upnutí, můžeme součást upnout přímo na stůl vrtačky pomocí upínek, které jsou šroubem s hlavou tvaru T přitaženy ke stolu. 
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Druhy vrtaček
V praxi se používají ruční nebo strojní vrtačky nejrůznějších konstrukcí a velikostí. Strojní vrtačky jsou jednovřetenové nebo několikavřetenové. Máme různé druhy ( stolní, sloupové a otočné ).¨
Základní rozdělení
1) [image: image17.png]a) ticelistové, b) dvoudelistové



stolní

2) sloupové

3) otočné

4) montážní
Stolní vrtačky

Slouží k vrtání děr malých průměrů – do 13 mm. Nemají strojní posuv, jsou jednoduché, můžeme upínat jen vrtáky s válcovou stopkou, otáčky vřetene přestavujeme řemenem na řemenicích
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Sloupové vrtačky

Slouží k vrtání děr do  průměru až 40 mm. Mají strojní posuv, vřeteno s převodovkou spočívá na sloupu, můžeme jej přestavovat i posouvat. Upínáme vrtáky s válcovou i kuželovou stopkou, otáčky vřetene přestavujeme řemenem na řemenicích i pomocí jednoduché převodovky. Jsou velmi používané.
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Otočné vrtačky

Slouží k vrtání děr do  průměru až 60 mm. Mají strojní posuv, vřeteno s převodovkou se pohybuje po rameni, můžeme jej přestavovat, posouvat a celým ramenem i otáčet. Upínáme vrtáky s válcovou i kuželovou stopkou, mají širokou otáčkovou řadu, vyznačují se vysokou tuhostí, můžeme vrtat i rozměrné obrobky.
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Velké a těžké obrobky, se kterými nelze v dílně dobře manipulovat, se vrtají montážními vrtačkami.

Pro vrtání děr převážně v zámečnických dílnách používáme velmi často ruční, nebo ruční elektrické vrtačky. V současné době se velmi často při montáži uplatňují AKU vrtačky.
Příklady ručních a ručních elektrických vrtaček
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Složky řezných podmínek

a) Posuv – s:    (mm/ot), (m/min)
Je to dráha, kterou urazí nástroj v axiálním směru buď za jednu otáčku  nástroje, nebo za určitou časovou jednotku.
b) Hloubka řezu – h:   (mm)

Při vrtání do plného materiálu je hloubka řezu rovna h = D / 2 při převrtávání h = (D–d)/2 kde D je ( vrtáku a d je původní ( díry.

c) Řezná rychlost – v: obvodová rychlost 
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                 v.....řezná rychlost (m/min)             

                 (.....3,14 

                 d.....( obrobku,nástroje (mm)

                 n.....otáčky vřetene (ot/min)

Pokud nelze otáčky přesně nastavit, nastavují se otáčky nejbližší nižší.

Hodnoty řezné rychlosti
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