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Vyhody vyvrtavani

Zhotovit pfesny otvor bez pouziti vyvrtavaci hlavy Ize pomoci vrtakd, vyhrubnikd a vystruznikl. Potiz je
v tom, ze kazdy z téchto nastroja vyvrta jen jediny rozmér a pro jiné priméry otvord se musi kupovat dalsi a
dal§i nastroje. Tyto nastroje maji dva a vice bfitl, coz mize zpusobit nepfesnou kruhovitost otvoru a
vyboceni nastroje z osy otvoru.

Pfi pouziti vyvrtavaci hlavy Ize jednim nozem vyvrtavat otvory v celém rozsahu primérd. Dalsi vyhoda
vyvrtavani spociva ve schopnosti vytvofit dokonale kruhovitou diru rotaci jediného bfitu vyvrtavaciho noze
kolem osy vietena obrabé&ciho stroje.

Zasady pro dosazeni optimalni kvality vyvrtavani vyvrtavaci hlavou

1. Ostrost bfitu vyvrtavaciho noze je rozhodujici pro dosazeni pfesnosti rozméru a jakosti povrchu
vyvrtavaného otvoru.
S ohledem na hloubku vyvrtavani se snazit o minimalni vyloZeni vyvrtavaciho noze, aby se
maximalizovala jeho tuhost. (Max. délka vyloZeni 4,5 x @ noze D, viz. nize).
PFi vyvrtavani pouzivat jen strojni posuv.
Pocitat s odtlatenim bfitu hodné vyloZzeného vyvrtavaciho noZe u hlubokého otvoru. Material bude
odebran pfi koneéném Fezu, aniz by musel byt dodatecné nastaven rozmér.
Vyhnéte se reverzaci nebo zastaveni otacek uprostfed fezu. Mohlo by to zplsobit vylomeni bfitu
vyvrtavaciho noze.
Pro lep$i kvalitu povrchu vyvrtavaného otvoru by se béhem vyjizdéni nastroje z otvoru méla
vyvrtavaci hlava otacet.
Vyhnéte se narazeni na dno u slepé diry.
Spicka bfitu vyvrtavaciho noZze musi byt v ose diry.

Vybocéeni vrtaku

Vyboc&eni vrtaku mlze byt vysledkem Spatné upnutého vicebfitého nastroje nebo miize nastat, kdyz se jeden
z bfitd otupi. Kdyz je bfit tupy, je na ného vyvijen vétSi fezny odpor. Tato sila nastroj unasi ve sméru
ostfejSiho bfitu. Ani vystruznik nemuze toto

vyboCeni napravit, nebot ma tendenci

kopirovat puvodni otvor. Odchylka mize byt

napravena pouze jednobfitovym néastrojem —

vyvrtdvacim noZem, pouZivanym pravé u

vyvrtavacich hlav.

Vicedrazkovy nastroj
(vrtak, vystruznik)

Pouziti vyvrtavaci hlavy
a vyvrtavaciho noze . .
(jednobfity nastroj) I Obrobek

- zajisténi korekce I
odchylky od kolmosti
vzniklé pfi vrtani (srovnani
diry)

I

~ Chyba vyoseni i Zajisténi pozadované
(po vrtani jiz nelze srovnat Pavodni chyba vyoseni kolmosti pouzitim
vystruznikem) (po vrténi jiz nelze ' vyvrtavaciho noze
srovnat vystruznikem)

pm—————

Predvrtany otvor
(m0ze byt i vyosen)
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Oprava polohy otvoru

Jedna zvelkych vyhod uzivani vyvrtavacich hlav s jednobfitym nastrojem je jejich schopnost opravit
spravnou polohu otvoru nebo nékolika otvor(i. Je to mozné diky tomu, Ze jednobfity nastroj mize odebrat
vétSi mnozZstvi z jedné strany otvoru nez z druhé.

| Stfed vrtaného otvoru

A = hodnota korekce nutna
pro dodrzeni rozméru 32,5
B = hodnota korekce nutna
k dodrzeni rozméru 40

Seda plocha znaéi plochu
odstranénou vyvrtavacim nozem

Stfed spravného vyvrtaného otvoru

Stfed chybné vrtaného otvoru |

Na obrazku je vidét, ze plvodni vyvrtany otvor je mimo toleranci. Jinymi slovy stfedova vzdalenost mezi
otvory neni spravna (Odchylky A a B). Jednoduchym pFenastavenim do spravné stfedové vzdalenosti mize
byt otvor upraven vyvrtavanim do své spravné polohy. Nicméné tato operace mulze byt UspéSna pouze
tehdy, pokud je dostate¢né velky pfidavek na vyvrtavani.

Vyvrtavaci noze
Zakladni faktory, které musime zvazovat pro Uspésné vyvrtavani, jsou:

VyloZeni nastroje

Geometrie bfitu vyvrtdvaciho noze
Rezné podminky

Odvadeéni tfisek

Chlazeni

Vezméme si tyto faktory jeden po druhém a podivejme se jak s nimi mizeme pracovat.
Vylozeni nastroje

VyloZzenim nastroje rozumime délku vyvrtavaciho noze nebo vyvrtavaci
ty€e vyc€nivajiciho ze sani vyvrtavaci hlavy. Vyznam ma pomér vy¢nivajici
délky k priméru vyvrtavaciho noze. Tento pomér je velmi dulezitym
faktorem pro vyvrtavani. Radialni slozka fezné sily plisobici na vyvrtavaci
nuz zpusobuje odtlaceni bfitu. Odolnost vyvrtavaciho noze proti této sile -
tuhost se snizuje se vzrlstajici délkou. Pro kazdou délku rovnajici se
praméru vyvrtavaciho noze, o kterou je vyvrtavaci ndz vice vylozeny,
klesa jeho tuhost pfiblizné osmkrat. Pravé toto je divod, pro¢ se musi
dbat na to, aby vyloZzeni vyvrtdvaciho noze bylo skute€né minimalni.
Navic je velice uZite€né tuto podminku splnit i pro upnuti obrobku.

—»

Vyvrtavaci noze jsou navrzeny pfiblizné vpoméru 4,5:1. Toto je -‘@é
povazovano za praceschopny pomér, ktery by mél zajistit dosazeni @ jg
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optimalnich vyvrtavacich vysledku. Pfi praci s vyvrtavaci hlavou z hlediska
tuhosti doporu€ujeme:

1. Pouzit co nejvétsi velikost upinaciho kuzelu vyvrtavaci hlavy s
ohledem na vieteno obrabéciho stroje .

2. UdrZovat vyloZzeni nastroje na minimu a pouzivat nejvétsi
vyvrtavaci ndz vhodny pro dany prdmér vyvrtavaného otvoru.
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Geometrie nastroje

rozméry a uhly jsou pro vyvrtavaci nafadi dilezitéjSi nez pro soustruznické noze. Pokud pouzivame
vyvrtavaci noZe z rychlofezné oceli, méli bychom dodrzovat uhly doporu¢ené vyrobci. Hodnoty téchto uhli
Ize ziskat z tabulek publikovanych vétSinou vyrobct obrabécich nozu.

PFi pouzZivani vyménitelnych bfitovych desti¢ek (VBD) ze slinutého karbidu je geometrie bfitu dana. Vyrobci
VBD rozdéluji rdzné tvary a materialy dle charakteru vyvrtavani, tj. dle jakosti obrabéného materialu a zda-li
se jedna o hrubovani nebo dokon&ovani

Geometrie nastroje v bodu fezu je stejné dulezita pfi pouzivani vyvrtavacich nozl z rychlofezné oceli
i z tvrdokovu. S tvrdokovovymi nastroji mUzeme samoziejmé podstatné zvySit feznou rychlost. Naradi

v pfipadech, kdy vyvrtavaci niz narazi na dno otvoru nebo kdyz dojde k nezadoucimu odtlacovani bfitu.
Vétsi péci ale musime pfi pouziti slinutého karbidu vénovat tomu, aby se bfit naprazdno netfel o povrch

k tomu nedochéazelo, je tfeba dodrzovat dvé pravidla:

1. Po dokon&eni fezu vzdy vyjet nastrojem mimo otvor
2. Z otvoru vyjizdét vZdy tak, aby se bfit vyvrtavaciho noze nedotykal obrobeného povrchu

DalSim dulezitéjSim uhlem geometrie nastroje je Uhel nastaveni hlavniho ostfi. Tfi moznosti tohoto uhlu:

1. pozitivni

2. nulovy

3. negativni
Pozitivni nebo nulové uhly jsou pouzivany pfi vyvrtavani do dna, zatimco negativni se pouZivaji pouze pro
vyvrtavani prichoziho otvoru. Ackoliv negativni Uhel zplsobi vétsi fezny odpor v misté fezu, dosahne se
s nim lepSich vysledk( a vét§i Zivotnosti nastroje.
Otacky a posuv
Vzhledem k dilezitosti eliminovani chvéni musime zvolit vhodné fezné podminky:

1. Obvodova rychlost v metrech za minutu nebo ota¢ky za minutu

2. Posuv za ota¢ku nebo milimetry za otacku
3. Hloubka fezu v milimetrech

Odvadeéni trisek

Odvadéni tfisek je také vyznamnym faktorem pfi vyvrtavani, obzvlasté pokud jde o slepé otvory. Tento
problém se v podstaté neda Uplné vyeliminovat a jsme nuceni se uchylit ke kompromisu. Kdyz si
vzpomeneme na predeslé pravidlo, Ze musime pouzit co nejvétsi vyvrtavaci nGz nebo ty¢, nemél by se otvor
ucpat tak, aby pfekazel odvodu tfisek. Diky volnému prostoru je dosazeno lepSiho toku chladici kapaliny.
Vyvrtavani skrz pfedstavuje v tomto sméru o néco lepsi podminky i v pfipadé pouziti vétsiho priméru tyce.
Chlazeni

Problém chlazeni je velice Uzce spjat s odvadénim tfisek. Rozdil je v tom, Ze chladici kapalinu se snazime
dostat dovnitf a tfisky ven.

Pokud je to mozné, je idealnim feSenim zaplnit otvor chladici kapalinou. Toto znacné sniZuje teplotu v bodu
fezu a sou¢asné napomaha odstranovat tfisky z otvoru.

Chlazeni by mélo byt pouzito vzdy, kdykoli to material nebo obrabéci stroj umoznuje.




