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

 Vrtání děr na soustruhu

Pro každý druh práce je třeba použít nejvhodnější nástroj. Každý materiál má své vlastnosti, se kterými se musí počítat i při vrtání. Jiný nástroj použijeme při zhotovování otvoru do kovů, dřeva nebo do stavebních materiálů. Vrták je vystaven tlakům, otěru, zahřívání, liší ve své konstrukci, úhlu hrotu či úhlu stoupání šroubovice. 

Nejpoužívanější  druhy vrtáků 


1) Středící

2) Šroubovitý

3) Dělový

     4) Kopinatý

5) Korunkový

Středící vrták 
Slouží k vytvoření důlku, který vystředí vrták do správné polohy. Středící důlek se rovněž používá k podpírání dlouhých obrobků

Vrtáky upínáme do tříčelisťového sklíčidla
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♠ ŘR počítáme podle velkého průměru, jsou z RO, jsou   normalizovány  (1 , 1,6 ,  2 ,  2,5 ,  3,15 ,  4… )

♠ Druhy středících vrtáků  

A – nechráněný                     B – chráněný                   C- chráněný                      R - radiusový               
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Příklad :

Vypočítejte otáčky pro středící vrták Ø  2,5 ,  materiál obrobku – ocel třídy obrobitelnosti14b, materiál nástroje – RO.

Při výpočtu bereme v potaz velký průměr středícího vrtáku, který je 5 mm 
              1000 . v           20000

n = --------------  =  -----------  =  1273 1/min

          π  .  D              π  . 5 

Nastavíme nejbližší nižší otáčky

Šroubovitý vrták

Zhotovování děr do plného materiálu nazýváme vrtáním, zvětšování vyvrtaných děr nazýváme vyvrtáváním. Při vyvrtávání by měla mít převrtávaná  díra průměr větší než délka příčného ostří
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Čím je průměr vrtáku větší, tím více vzrůstá axiální složka řezné síly. Proto provádíme různé úpravy vrtáků.
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Lomené ostří
Takto upravený vrták zlepšuje kvalitu a jakost obrobených ploch, vrtaná díra se vyznačuje rovněž geometrickou a rozměrovou přesností. Dobře naostřený vrták může nahradit i výstružník a to hlavně při zhotovování děr, na které nemáme dokončovací nástroje
Zkrácení spojovacího ostří
Takto upravený vrták umožňuje vrtat do plného materiálu i vrtáky velmi velkých průměrů. Zkrácením příčného ostří se výrazně sníží axiální složka řezné síly, číž vrták klade podstatně menší odpor a lépe vniká do materiálu.
Zabroušení hřbetu a spojovacího ostří

Za břitem vzniká prostor pro chladící kapalinu. Využívá se při vrtání hlubokých děr.
Úprava spojovacího ostří

Podobně jako při zkrácení příčného ostří usnadňuje vrtání do plného materiálu, ostření je však podstatně náročnější.
Utvářeč třísky
Tříska odcházející po čelní ploše nástroje je utvářena a lépe opouští pracovní prostor stroje.
Děliče třísek
Tříska je pi obrábění dělena, vytváří se krátké drcené třísky, zvyšuje se bezpečnost práce.
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Geometrie břitu šroubovitého vrtáku
Úhel α ovlivníme broušením. Úhel γ závisí na volbě vrtáku. Šroubovice povlovná má velký úhel γ a používá se proto pro obrábění měkkých materiálů, šroubovice strmá má malý úhel γ a používá se pro obrábění tvrdých materiálů
Kopinatý vrták
Používá se pro vrtání děr buď velmi malých průměrů (jsou celistvé) nebo naopak velmi velkých průměrů (mají vyměnitelný břit). Odvod třísek je ztížen.
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Výhoda používání těchto vrtáků spočívá v jednoduché konstrukci, využívají se především při vyvrtávání
Postup při výrobě díry Ø 56
1) Zarovnáme čelo součásti
2) Navrtáme středící důlek

3) Vrtáme díru šroubovitým vrtákem cca Ø 5-10 mm

4) Vyvrtáme díru šroubovitým vrtákem cca Ø 20 – 30 mm – délka spojovacího ostří musí být menší než předvrtaná díra

5) Vyvrtáme díru Ø 56 mm šroubovitým nebo kopinatým vrtákem
6) Srazíme hranu nožem nebo záhlubníkem

7) Provedeme kontrolu měření – posuvným měřítkem
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Upínání osových nástrojů na soustruhu
Při upínání osových nástrojů na soustruhu platí stejné zásady a používají se stejné upínače jako na vrtačkách. 

Shrnutí:

Nástroje s válcovou stopkou upínáme do sklíčidel. Ta mohou být :
[image: image12.png]


dvoučelisťová 
tříčelisťová

rycloupínací
Nástroje s kuželovou stopkou upínáme do :
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redukčních pouzder – Morse 


přímo do pinoly koníku – pokud se shoduje kužel. stopka nástroje s dutinou v koníku
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rychloupínací hlavy 
· pomocí pevné vložky (dolní vložka) – upínáme vrtáky a výhrubníky
· pomocí pevné vložky (horní vložka ) – upínáme výstružníky
Díry větších průměrů zhotovujeme vnitřními soustružnickými noži
PAGE  
1

