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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

Základy vrtání 2.část

Zahlubování, vyhrubování, vystružování
Zahlubováním obrábíme díry pro zapuštěné hlavy šroubů, nýtů, srážíme hrany pro následující technologie jako je např. řezání závitů, zarovnáváme osazené díry, nálitky apod.

Druhy zahlubování:
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a) vilcové zahlubovini zihlubnikem s vodicim depem,
b) kuzelové zahlubovani zihlubnikem s vodicim cepem,
<) scazeni hrany (neptesné kuzelové zahlouben).,

d) zarovndvini ndfitku




Záhlubníky jsou konstrukčně podobné vrtákům. Mají dvě nebo více ostří na čelních plochách. Vyrábějí se buď s vodícím čepem nebo bez něj. Kalený vodící čep má přesný broušený průměr podle velikosti vrtáku. Vodící čepy mohou být pevné nebo s výměnným vodícím pouzdrem, čímž se zvětšuje univerzálnost použití. Vodící čep zajišťuje souosost s dírou.
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Záhlubníky máme válcové a kuželové s kuželovou či válcovou stopkou, popřípadě nástrčné. Pro kovové materiály se vyrábějí záhlubníky z rychlořezné oceli a na dřevo se vyrábějí z uhlíkové oceli. 
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Vyhrubování 

zlepšujeme rozměrovou a geometrickou přesnost vyvrtané díry. Po vyhrubování zpravidla následuje vystružování.
Výhrubníky jsou zpravidla několikabřité nástroje, které se vyrábějí s kuželovou stopkou nebo jako nástrčné, popřípadě nástrčné s řeznými destičkami ze slinutých karbidů. Vyrábějí se až od průměru 10 mm.
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Řezné hrany jsou v tzv. řezném kuželu, jehož vrcholový úhel je 30°. Podbroušené zuby na válcové části s fazetkou již nařežou, ale pouze vedou nástroj v díře.
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Geometrie břitu výhrubníku

Výhrubníky se vyrábějí z rychlořezné oceli nebo s destičkami ze slinutých karbidů. Pro upínání platí stejné zásady jako u vrtání. Výhrubníky upínáme do rychloupínacích hlav pomocí pevných vložek. Velikost přídavku najdeme ve strojnických tabulkách, pohybuje se v rozmezí 0,5 až 3 mm. Řezná rychlost je stejná jako při vrtání, v praxi však volíme hodnoty otáček menší, posuv je přibližně dvojnásobný. Ostření se provádí zásadně na speciálních brousících strojích za použití příslušných přípravků.
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Vystružování 

Dokončujeme tak přesné a lícované díry. Odebírá se velmi malá tříska, díru vyhlazujeme a dáváme ji přesný konečný tvar. Dosahujeme tak vysoké geometrické a rozměrové přesnosti (IT 6 – 8) při kvalitě obrobené plochy Ra  = 1,6 .Přídavek na vystružování je proto velmi malý a u ocelových obrobků je mezi 0.2 až 0.4 mm na průměr díry. 

Výstružníky jsou vícebřité nástroje s přímými nebo šroubovými zuby. Výstružníky s přímými zuby se používají na obrábění ocelí a pro litinu, výstružníky se šroubovými zuby se používají pro obrábění houževnatých materiálů .
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Výstružníky :

a) ruční válcový

b) strojní válcový 
- s kuželovou stopkou

- s válcovou stopkou 
c) nástrčný

Výstružníky se vyrábějí v mnoha provedeních. Jejich zuby jsou většinou frézované, popřípadě vsazované. Můžou mít jak sudý, tak lichý počet zubů. 

Máme různé druhy výstružníků. 

1) Ruční výstružníky – jsou poměrné dlouhé a řeznou část u nich tvoří řezný kužel, který přechází plynule v téměř válcovou část, která nástroj v díře již pouze vede a zároveň ji vyhlazuje. Sražená hrana na přední části neřeže, ale ulehčuje zavádění nástroje do díry. Stopka výstružníky má čtyřhran pro upnutí do vratidla.

Geometrie břitu ručního výstružníku 
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Vratidla – výstružník se upíná na čtyřhran, na který se nasazuje dvouramenné vratidlo. Vratidla s pevnými nebo stavitelnými čtyřhrannými otvory musí dosedat těsně na čtyřhran výstružníku, aby se zamezily trhavé pohyby při vystružování. V případě potřeby lze výstružník prodloužit nástavcem.

Vratidla – a,b) pevná, c) stavitelné


[image: image8.wmf]
2) Strojní výstružníky – mají krátký řezný kužel zkosený pod úhlem 20 až 45°. Břity jsou rovněž kratší v porovnání s ručním výstružníkem. Část výstružníku za řezným kuželem nástroj vede a díru kalibruje. Stopka je u menších nástrojů válcová, u větších kuželová. Pro hluboké díry se pak používají výstružníky nástrčné, které se nasazují na unášecí trny.

Geometrie břitu strojního výstružníku 
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Výstružníky jsou velmi tuhé a umožňují přesnou práci. Po přebroušení se však zmenšují jejich průměry, tak se můžou pak používat jen pro předběžné vystružování nebo se musí nabrousit na nový, menší přesný rozměr. Tuto nevýhodu odstraňují výstružníky rozpínací a stavitelné.
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3) Rozpínací výstružník – mají rozříznuté těleso s kuželovou dutinou, do které se zatlačuje kulička, jež má určité rozmezí. Opotřebené se dají znovu nastavit na původní přesný rozměr.

4) Stavitelné výstružníky – lze je nastavovat ve větším rozsahu než výstružníky rozpínací. Mají na těle vybroušeny drážky, ve kterých se mohou pohybovat nože. Nože jsou při práci drženy dvěma kruhovými matkami. Nastavují se podle kalibrových kroužků na rozměr díry.

a) rozpínací výstružník,



Kuželové výstružníky – a) předhrubovací

b) ručně stavitelný výstružník





 - b) hrubovací

c) strojní stavitelný výstružník





 - c) dokončovací
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5) Kuželové výstružníky – vyrábějí se pro vystružování děr pro kuželové kolíky, kuželové dutiny ve vřetenech apod. Vyrábí se s kuželovitostí 1:50 nebo na díry pro  Morse kužele, kde berou hodně materiálu a dodávají se proto v sadách.

Řezné podmínky 

Na volbu řezných podmínek m vliv celá řada faktorů. 
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Jsou to především:

1. materiál obrobku

2. materiál nástroje
3. způsob chlazení
4. výkon stroje

 5. geometrie břitu

 6. způsob upnutí

 7. tuhost soustavy 
     (stroj-nástroj-obrobek)

 8. způsob obrábění
 9. tvar třísky

V porovnání s vrtáním platí následující tabulka:
Postup při výrobě přesné ( lícované ) díry průměru 50 H7
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Ukázka vystružování díry na soustruhu
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