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Vyhrubovani a vystruzovani valcovych otvori

Vyhrubovéanim se dosahne nejen hladsich povrchl otvori, ale i jejich presnéjsich rozméri a
spravngjSich geometrickych tvarti nez pii vrtani. Vyhrubovani je rozSifovani ptedvrtanych
otvori pied vystruzovanim. Primér vyhrubniku je obvykle o 0,2 az 0,4 mm menSi nez
jmenovity primér otvoru, u jejichz kot je na vykresu znacka M11 az M12, se po vrtani otvora
obrabéji jen vyhrubnikem a nevystruzuji se. Vyhrubovanim lze doséhnout drsnosti povrchu R,
- 1,1. Vyhrubnik ma nejcastéji Ctyii bfity a stejny pocet vodicich ploch.

Obr. Vyhrubovani
1. Druhy vyhrubniku

a) Vyhrubniky s kuZelovou stopkou

b) Vyhrubniky nastréné s kuzelovou dirou
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Obr. Vyhrubnik nastrény + drzak



a) Vyhrubniky se stopkou maji zuby vyfrézovany obvykle ve Sroubovici na véalcovém
télese z R. O. Vyhrubnik je stykové — natupo, pfivaren ke stopce z konstrukéni oceli.
Tyto vyhrubniky jsou normalizovany normou CSN. Upinaji se bud’ piimo nebo
pomoci redukéni vlozky do kuzelové dutiny pinoly koniku nebo do pevné vlozky
rychloupinaci hlavy.

b) Vyhrubniky nastréné maji kuzelovou diru. Rovnéz se vyrabi z R. O. nebo s destickami
S. K. Nasazuji se na drzdk s kuzelovou stopkou. Drzak lze pouzit pro nckolik

vyhrubnikll se stejnym otvorem. Néastréné vyhrubniky jsou normalizovany normou
CSN.

2. Rezné podminky pro vyhrubovini dér
Rezné rychlosti a posuvy pro vyhrubovani dér jsou uvedeny v tabulce.

Pridavek Rezn4 Max. Vykon Trvan-
na polo- Primér Posuv Otacky rvehipst vyhru- elektro- livost
meér vy- ) diry D s n ¥y s bovaci motoru bfitu
hrubovani [mm] [mm/ot] [1/min] [m/min] délka L P T
al2 [mm)] [mm)] [kW] [min]
0,5 12 0,27 500 18,8 100 0,17 25
0,6 15 0,34 380 17,6 130 0,22 30
0,8 25 0,47 200 15,4 180 0,37 40
1,0 35 0,59 120 13,4 220 0,50 60
1,4 50 0,73 75 11,5 260 0,68 90
2,5 100 1,10 30 9,4 340 1,32 280

Tab. Rezné rychlosti pro vyhrubovani otvort
Vystruzovani valcovych otvori

Vystruzovani je obvykle posledni operaci pfi obrabéni otvorti na soustruhu. Po piedchozich
nastrojich nejsou otvory vzdy piesné kruhové a pfimé ve sméru osy, a ani nemaji vzdy
spravny pramér a hladky povrch.

Obr. Vystruzovani

VystruZzovanim se tyto nedostatky odstrani, povrch otvoru se vyhladi, da se ji pfesny rozmér a
spravny geometricky tvar.

Po vyhrubovéani ziistdva otvor mensi o pfidavek na vystruzovani 0,2 az 0,4 mm. Chceme-li
mit otvory zvIast’ piesné, odebira se 1 tento pomérné maly piidavek dvéma soustruzniky.



1. Konstrukce vystruznikii

Vystruznik je mnohobfity ndstroj a mize mit az 18 zubl, takze je v otvoru dobie veden.
Ubirani ptidavku je rozd€leno na velky pocet bfitl, takze tiiska je velmi jemna. Vystruzniky
pouzivame s pfimymi nebo Sroubovitymi zuby. Vystruzniky s pfimymi zuby se pouzivaji
pfevazné na obrabéni oceli béznych jakosti a pro litinu, vystruzniky se zuby ve Sroubovici se
pouzivaji pro obrabéni houzevnatéjSich materiali.

Obr. Vystruzniky

Vystruzniky se vyrabéji v mnoha provedenich. Zuby vystruznikd jsou zpravidla frézované,
popfipadé vsazované. VystruZzniky s pfimymi zuby mohou mit bud’ sudy, nebo lichy pocet
zubu. Nastroje se sudym poctem zubll maji vzdy protilehlé zubové roztece stejné, coz neplati
o rozte€ich sousednich zubi, které mohou byt rlizné, aby se zarucila klidna prace néstroje. Na
rozdil od vyhrubniku mé vystruznik vice feznych hran.

Obr. Geometrie vystruzniku

2. Rozdéleni vystruznikii
Vystruzniky se déli na:
1. Rucni a strojni
2. Pevné, rozpinaci a stavitelné
3. Se stopkou valcovou nebo kuzelovou, nastréné s kuzelovou nebo véalcovou dirou



Ru¢ni vystruzniky
Ru¢ni vystruzniky na valcové otvory jsou pomérné dlouhé, pokud je porovnavame
s vystruzniky strojnimi. Reznou ¢ast u nich tvoii fezny kuzel, ktery piechazi plynule v téméf
valcovou c¢ast, kterd nastroj v otvoru jiz pouze vede a zaroven ji uhlazuje. Srazena Celni hrana
na predni ¢asti vystruzniku nefeze, ale ulehCuje zavadéni nastroje do otvoru. Stopka
vystruzniku ma ctyrhran pro upnuti do vratidla.

Obr.Ru¢ni vystruznik

Strojni vystruzniky
Strojni vystruzniky maji kratky fezny kuzel zkoseny pod thlem 20 az 45°. Rovnéz biity
celého vystruzniku jsou v porovnani s ruénimi vystruzniky mnohem kratsi. Céast vystruzniku
za feznym kuZelem néstroj vede a otvor kalibruje. Stopka je u mensich nastrojii valcova u
vétSich kuzelova. Pro vystruzovani hlubokych otvorti se pouzivani vystruzniky néstréné, které
se nasazuji na rizné dlouhé drzéky s kuzelovou stopkou. Pevné strojni i rucni vystruzniky

jsou velmi tuhé a umoziuji ptesnou praci.
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Obr. strojni vystruznik nastrény + drzak

Rozpinaci vystruzniky
Rozpinaci vystruzniky maji roziiznuté télo s kuzelovou dutinou, do které se zatlacuje kulicka,
jez mize télo vystruzniku v urcitém rozmezi rozpinat.

Obr. Rozpinaci vystruznik

Stavitelné vystruzniky
Stavitelné vystruzniky pro ruéni nebo strojni vystruzovani lze nastavovat ve vétSim rozsahu.
Bfity nastavujeme podle kalibrovanych krouzka nebo mikrometrem.

Strojni stavitelny wystruinik
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Obr. Stavitelné vystruzniky



Kuzelové vystruzniky

Kuzelové vystruzniky se pouzivaji pro vystruzovani vSech kuzelovych otvorl, predevsim
mnoZzstvi materidlu a proto se vyrdbéji
v sadach jako ptedhrubovaci, hrubovaci a dokoncovaci. Pouzivaji se jak pro ruc¢ni, tak pro

kuzel morse. Vystruzniky musi odebirat znacné

strojni vystruZzovani.

3. Material vystruzniki

Strojni vystruzniky se zhotovuji nejcastéji z néstrojové rychlofezné oceli nebo z nastrojové
od priméru 6 mm se stopka na vlastni
vystruznik stykové pfivatuje. Vsazené nebo pfiSroubované hrany miizou byt zhotovené i ze

oceli uhlikové. U vystruznikit z rychlofezné oceli

Obr. 90. Kuzelové
vystruzniky na Morseovy
kuzele

a) piredhrubovaci,

b) hrubovaci, c) dokoncovaci

slinutych karbidii. Vystruzniky lze brousit na specialnich bruskach.

4. Upinani vystruznika

Vystruzené otvory jsou ptesné jen tehdy, jsou-li
vystruznik a vieteno soustruhu souosé. Presnost
vystruzeného otvoru zavisi i na druhu a zptsobu
upnuti vystruzniku a na presnosti soustruhu.
Obrobek je upnut v pomalu se otacejicim sklicidle
vieteniku stroje a nastroj vyhrubnik nebo
vystruznik je upnut v pinole koniku. Vyhodné je
upinat vystruzniky do volnych vlozek, které
vystruzniku usnadiiuji zaujeti spravné polohy vici
otvoru. Jestlize otvor obrabime  vrtanim,
vyhrubovanim, vystruZovanim pii jednom upnuti,
pouziva se pii tom s vyhodou rychloupinacich hlav,
které umoziiuji rychlou a pfesnou vymeénu néstroju.
Upnuti a uvolnéni néstroju se provadi spousténim a
zvedanim  ryhovaného  krouzku. Vrtaky a
vystruzniky se upinaji do rychloupinaci hlavy
prostiednictvim pevné a volné vlozky, které jsou
pro vrtani a vyhrubovani pevné, pro vystruzovani
volné.

Obr. 94. Rychloupinaci
hlavicka

1 — téleso hlavy,

2 — pievle¢ny krouzek
3 — pevna vlozka,

4 — volna vlozka,

5 - nastroj




5. Rezné podminky p¥i vystruZovani

Rozhodujici vliv na drsnost povrchu vystruzovaného otvoru ma velikost pfidavku, fezna
rychlost a posuv. Rezna rychlost pfi vystruZovani je znaéné niz$i ne pii vrtani a zavisi na
materidlu vystruzniku — uhlikova ocel, rychlofeznd ocel nebo zuby nastroje s bfity ze
slinutych karbidii a materialu obrobku.

Pti vystruzovani oceli, hliniku a jeho slitin nebo plastii vystruzniky chladime a mazeme
emulzni vodou nebo feznym olejem. Vystruzujeme-li litinu, méd’, mosaz, bronz a slitiny
hot¢iku, vystruzujeme na sucho. Pii nespravnych feznych podminkach, napt. pti velké fezné
rychlosti nebo velkém posuvu, vznikd hruby povrch vystruzeného otvoru. Stejnd zavada
vznikne 1 pfi velkém piridavku na vystruzovani. K nastaveni spravnych hodnot se pouziva
tabulek.

Ptidavek Reznd Max. | Potfebny | Trvan-
na prumér | Pramér Posuv Otacky svchlost délka | vykon - livost
vystn'xio- diry D s n ¥ p vystn’lio— elektro- |  bfitu
vdni a [mm)] [mm)/ot] [1/min] [m/min] vani L motoru | T
[mm] [mm]) PkW] = [min]
0,15 4 0,22 420 5,3 60 | o010 | 20
0,20 15 0,50 120 5,8 130 ‘ 0,10 | 38
0,25 20 0,65 90 5,8 160 0,10 44
0,30 30 0,85 60 5,7 200 0,11 55
0,35 40 1,00 42 5,4 230 0,14 75
0,40 50 1,20 32 5,0 260 0,18 90

tab. Rezné podminky pfi vystruzovani

6. Kontrola valcovych otvori
Priméry vélcovych otvorii métime posuvnym méfitkem, mikrometrem do otvoru nebo
mikrometrickym odpichem u vétSich otvori. Ke kontrole rozmért s predepsanymi
dovolenymi uchylkami s oznacenimi pismeny ,,H* se pouzivd meznich kalibri. Ke kontrole
pramért valcovych otvora se pouzivd meznich valeckovych kalibrii. Na téchto métidlech se
neodecitava velikost rozmért, nybrz kontroluje se jimi, je-li vystruzeny primér v dovolenych
mezich, tzn. neni-li vétSi nebo mensSi. Vzniklou
toleranci jsou urCeny praméry obou valeckl
mezniho kalibru. Jeden z nich je delsi, je to dobra
strana mezniho kalibru. Druhy valecek je kratsi, je to
strana zmetkova. Tato strana na kr¢ku za valeckem
je zretelné oznaCena cCervenou barvou. Otvor se
kontroluje tak, ze se do ni zasouva nejdiive dobra
strana kalibru.

Po kontrole dobrou stranou kalibru se do otvoru
zasunuje strana zmetkova. Tato strana smi jen
zachytit za okraj vystruzeného otvoru. K méfeni
otvori vétSich primérid do 250 mm se pouziva
plochych meznich kalibri. Maji je vyseCe méficich
valcovych ploch. Takové kalibry jsou lehké.
Velikost kalibru je vyznacena na obrousené ploSce
rukojeti. Krom¢ jmenovitého rozméru jsou na
obrousené ploSce znaCeny mezni uchylky, znacka
kalibru a teplota 20 °C.

Obr. Kalibry pro kontrolu valcovych dér



