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1. Vrtanie a vywtavanie

1.1 Charakteristika

Vitanie (obr. 2a) je technologicka operacia, ktorou saabgju vnutorné rotmé
plochy. itanim sa zhotovuju alebo 2&uju priechodné (obr. 1b) alebo nepriechodné otvory

(obr. 1a) do plného materialGasto sa vyskytuji otvory s rozdielnymi priemernmstugiové.

Obr.1
Pri poziadavkach na vysSiu presti@sakog povrchu nasleduje patanivyhrubovanie (obr.

2b) avystruzovanie (obr. 2c¢). Otvory menSich priemerov (do 10 mm) s&odtuju len

vystruzovanim, wuBie sa predbezne vyhrubuju a potom vystruzujuit&im savisi aj
zahlbovanie (obr. 2d), pri ktorom sa v otvoroch zrazaju hranyytvaraju zapustenia pre
valcoveé a kuZkoveé hlavy skrutiek.

Uvedené metddy sa vyuzivaju pri obrabani valcovgatr (obr. 3). Charakteristickym
znakom je rozmerovy nastroj (obr. 5), ktory svojirarom ad’alSimi technologickymi

vlastnosami vyraze ovplyiiuje parametre obrobenej diery.

Obr. 2 Obr. 3

Pri vitani je hlavny rezny pohyb rotay avykonava ho nastroj wrtak (vyhrubnik,
vystruznik, zahlbnik), ktory sa stasne posuva v smere 0si &aia. Posuv je priamdary
rovnomerny pohyb(obr. 4) (Pri vitani na sustruhu alebo pri niektorych Specialnych

spbsoboch ftania vykonava hlavny rezny pohyb obrobok.) Stegenazyvajwrtacky.
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1 — hlavny pohyb

2 - posuv

Obr. 4 Obr. 5

Vyvritavanie (obr. 6) je obrébacia metoda, pri ktorej sa roiSirpredliate,
predkované, predlisované, préthné alebo inymi spésobmi predhotovené diery na
pozadovany rozmer, tvar alebo ak@®vrchu obrabanej plochy. Tato metéda sa pouiuva a
pre hrubovanie, tak i pre pracu &ato.

Nastrojom jevyvrtavacia ty¢ s nozomalebovyvitavacia hlavg ktora vykonava otéavy
hlavny rezny pohyb. Ostatné pohyby (posuv pbay, prigny a ot&anie) vykonava ki
obrobok alebo nastro$troje sa nazyvajuyvrtavacie stroje Obrabané rotmé plochy maju
geometricky tvar valca, kuPe, c¢elného medzikruzia alebo ro¢tej tvarovej plochy.
U zloZitejSich obrobkov m6zu Byieto tvarové prvky kombinované v réznom usporiddsa

jednej alebo viacerych osiach rozloZzenych v roiledo priestore.
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vyvftavanie

Obr. 6

Nastrojom je vyttavacia t¢ s osadenym nozom, pripadne s viacerymi nozmi alebo
vyvrtavacia hlava s jednym alebo viacerymi reznihimmi. Pri obrabani kratkych otvorov su
nastroje vo vretene stroja uchytené letmo, priidih&tvoroch su vvyftavacie tg¢e podopreté

v opornom lozisku.
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Obr. 7 Spbésoby vyttavania
Spodsoby vyitavania (obr. 7):
a) vyvitavanie letmo uchytenou vitavacou hlavou s posuvom v smere ostania,
b) vyvrtavanie vywtavacou tyou podopretou v opornom lozisku,

c) radialny posuv nastroja pomocou nozovych sani.

Pri vitani a vywtavani sledujeme nasledovné pracovné pohyby:
- hlavny rezny pohyb - rotay: taktiez ako pri sustruZzeni je charakterizovaeygnou
rychlostou: v =1t. D. n, kdev - rezné rychlod[m.min™],

-priemer nastroja (vrtaka) [m],

-mt&ky vretennika (elektromotora) [ot.mth

- vedajSi rezny pohyb - posusi2- posuv na reznu hranu [mm].

Obr. 8 \ftanie a vyvtavanie
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1.2 Nastroje na Vtanie a vywtavanie

Rozdelenie ftacich a vyvrtavacich nastrojov:

1.

Podla spésobu a charakteru obrabanidt.j. pod’a toho ¢i sa nastrojom zhotovuju
otvory do pIného materialu alebo sa nim otvory aglgi a upravuj)

* vrtaky,

» vyhrubniky a vystruzniky,

» z&hlbniky,

* vyvritavacie nastroje.

PodPa materialu reznej ¢asti:
*  z néstrojovej rychloreznej ocele,

* sreznymi platriikami zo spekanych karbidov.

Dal3ie delenia st pdid spésobu upinania, padtvaru, poth ve’kosti, poda pditu reznych

hran.

1.2.1 Vrtaky

Vrtak je rezny nastroj pouzivany pri operaciadtamia do plného materialu, ale aj na

zvasovanie predhotovenych otvorov, ak sa nevyzadupokd presnasa akog povrchu.

Dosahovany stugiepresnosti IT 5 az IT 7. Vrtak sa sklada:

zo stopky- t.j. upinacia ¢as’, ktora sa upina dortacej hlavice a prenasa kratiaci

moment z vtacky na hlavu vrtaka.

z hlavy—t.j.rezndcéas’, ktord odoberd triesku a zaraévie aj odvadza.

Zakladné druhy vrtakov:

» skrutkovité,

* kopijovité,

* na hlboké otvory,
e tvarove,

» Specialne.
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Skrutkovité vrtaky (obr. 9, 10, 11)

Obr. 9 Skrutkovité vrtdky

Tento typ sa pouziva ri@stejSie na ianie aj na vyvrtavanie. Sklada saeznej
a upinacejcasti. Rezn&ad’ je ukortenadvoma reznymi hranami symetrickymi potla osi
(tvorené prienikom obrysu Zliabku a kiligeitého zbrasenia hrotu). Rezné hrany su v osi
nastroja spojen@rie¢nou reznou hranou (ktor4 material nereze iba deformuje a Skriabe).
Smerom od reznych hran su v telese nastroja zhogoshee drazky v tvare skrutkovice, ktoré
sliZia na privadzanie reznej kvapaliny a odvodstiie Na okrajoch drazok su uzke plosky —
fazetky, ktoré vrtdk vedu v otvore. SlGZia na zmenSera@i#r nastroja o obrobend plochu
otvoru. Jehaiinna ¢ag’ je valcovitd s dvoma oproti sebe lezZiacimi skrutigoni Zliabkami,
ktoré sluzia na odvadzanie triesky. Vrtak vSakadhom pripad@ereze b@&nymi hranami
Zliabku, jeho pracovnowag’ou su iba vy3Sie uvedené hrany na hrote. Fazetka sh

vedenie vrtaka v otvore.

DRAZKA FAZETKA UPINACIA

= &

Obr. 10 Skrutkovity vrtak

HLAVNE REZNE HRANY

PRIECNA
REZNA
HRANA

FAZETKA
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HS - rezna hrana, QS — pfi& rezné hrana
Obr. 11 Hrot skrutkovitého vrtaka

Geometrické parametre konkrétnych nastrojov zavidevne od materidlu, do ktorého sa
bude vta® a menej od materialu vrtdka a reznych podmienoled¥ charakteristické

parametre patria:

« uhol stapania skrutkoviceA,

+ vrcholovy uhol &.

Zakladnymmaterialom je rychlorezna ode Takyto vrtak je ufeny pre vtanie do kovov,
ocele, dreva, plastov. V tomto pripade je vrtakobgmy z jedného kusa. Pt@&zSie
podmienky je reznd hrana vyrobena z priblizne trojoikového platku vami tvrdej ocele
(niekedy napaketovany s karbidom), stopka a hlayaofom z pruznej a tuhej ocele.cené
su napriklad preftanie do kamia, betonu a keramiky. Namiesto tvrdej ocele sa pajiz aj
rezné dostky zo spekanych karbidov. Niektoré vrtaky su zntitaalebo vé&sinou s nitridom
tithnu na povrchu.

Vrtdky z rychloreznej ocelsa brasia na chrbte rezného klingp je v tomto pripade hrot
vrtdka. Hrot sa podbrusuje do kilides Specialnych pripravkoch, tak aby sa plochaezaou

hranou netrela o material.

Skrutkovité vrtaky sd’alej delia na:

- vrtaky svalcovou stopkoa kuzéovou stopkou
« vrtdky snormalnoy strmoualeboplochouskrutkovicou,

« vrtdkypravé lavé

Kopijovité vrtaky (obr. 12)

REZNA PLATNICKA TVAROVAE TRIESKY

!
I
I
f
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DRAZKY — DELICE TRIESOK

E
£

Eurépsky socialny fond .




Obr. 12 Kopijovity vrtak

SU jednoduché a patria k najstarSifta@im nastrojom. Pouzivaju sa len pre hrubé
prace. Su végmi tuhé a umaoiuju vitat’ diery priemeru 28 az 128 mm do pomeru L:D = 3:1
bez navrtavania. Parametre drsnosti povrchu dighosSie ako pri skrutkovitom vrtaku. Je to
dvojklinovy plochy rezny nastroj. V zdokonalenej forme sa pouZiva aj ¥asnosti. Ma
plochu vymeniténu reznu platiku zo spekanych karbidov alebo z rychloreznej qddlera
sa mechanicky ustavi a upne na teleso nastrojaeMédkopijovité vrtaky maju na reznej
hranedrazky a nacelnej plochevarovacde triesok, ¢im je zabezpgené delenie a tvarovanie

triesok.

Vrtaky na hlboké otvoryobr. 13, 14)

VODIACE PLOCHY

REZNA PLATNICKA © PRIVOD REZNEJ KVAPALINY
| DRAZKA PRE ODVOD TRIESOK

Obr. 13 Vrtak s vonkajSim odvodom triesok Obr. Hlaviiovy vrtak

Su nastroje, ktorych konstrukcia musi zabéapd’ presné vedenie nastroja v otvore
a spdahlivé odvadzanie triesky z miesta rezu. Neamie hlbokych dier pozname Specialne
nastroje, ktoré zatwju plynuly vtaci proces bez spatného vychadzania a vypozohia
triesky. KonStrukne su rieSené s vnatornym alebo vonkajSim odvodaesok (obr.13).
Prislusné ftacie stroje su vybavené privodom tlakovej reznvagjplaliny az k ostriu nastroja.
Tlak a mnozstvo reznej kvapaliny sa voli v zavislasl vitaného priemeru. Pdd patu
reznych klinov su jednoklinové a viacklinové.
Typické nastroje naftanie hlbokych dier su hlaevé vrtaky (obr. 14) na vrtanie presnych
otvorovdo hlbky az 20 a viac nasobku priemeru,dsaee vrtaky (obr. 15) na presné vrtanie
strdiacich jamiek, korunové hlavy a mnoho inychtr@sv s r6znymi systémami odvadzania

triesok, privadzania reznej kvapaliny a vedeniamsyv otvore.

Eurépsky socialny fond 8




Obr. 15 Strediace vrtaky

Tvarové vrtaky (obr. 16)

Obr. 16

Medzi tvarové vrtaky patriatupiiové a kombinované nastrojektorymi mozno ytat’
otvory s odstupovanymi priemermi alebo prirtani do plného materialu vytvdérisitasne

tym istym néstrojom zrezanie, dbknie,¢o Setricas na vymenu nastrojov.

Vyhrubniky a vystruzniky

Otvory vtané beznymi vrtdkmi nemaju presny geometricky,tvazmer ani kvalitny
povrch, preto pri poziadavkach na vysSiu kvalitwoodbv sa doko&uju vyhrubnikmi
a vystruznikmi (otvory s priemerom cca 10 mm savfiani hnd’ vystruzuja). Vyhrubniky
a vystruzniky sa pouZzivaju aj na vyrobu Kigig/ch otvorov, p&om najprv sa predtaju
vrtakom, a potom sa dokdému supravou kudvych vyhrubnikov a vystruznikov.
Pod’a upinania rozdejeme vyhrubniky a vystruzniky na

» stopkové (stopka je valcova alebo kida&),

e nasttné (pouzivaju na dok@nvanie otvorov vé&sich priemerov).

Vyhrubnik (obr. 17) je dokotovaci nastroj stroma alebo Styrmi reznymi klinmi

v skrutkovici, ktory sa pri praci otd okolo svojej osi avVv jej smere sa poslUva k oluobk

Eurépsky socialny fond 9




Trieska sa odobera len reznymi hranami na reznogelkuastroja. Valcovowkags’ou je
nastroj vedeny v otvore. Vyhrubovanietgsto pripravna operacia pre vystruzovanie, peeto j
priemer vyhrubnika mensi 0 0,2 az 0,4 mm ako &y@riemer otvoru.

Pridavok na vyhrubovanie zavisi od priemeru otveroli sa pre otvory s priemermi od 10

do 50 mm v rozsahu 0,6 az 3 mm na priemer. Dosaf}'(mﬁlpé presnoéti IT 10 aZ IT 11.
Obr. 17 Vyhrubniky

Vystruznik (obr. 18) je upinaci viacrezny nastroj,cemy na presné opracovanie
vyvitanych alebo vyhrubovanych dier, so 4 az 18 rezjinmi, ktory sa pri praci v&inou
ota’a okolo svojej osi , vsmere osi sa@sne posuva k obrobku a odoberanim jemnych
triesok dodava predianym valcovym alebo kukevym dieram presny rozmer, geometricky
tvar anizku drsna’s povrchu. Rezné hrany sU rozmiestnené nepravidénabznym
rozstupom), aby sa lepSie dosiahol presny tvarrat@oda druhu obrabaného materidlu su
rezné hrany rovné, alebo v skrutkovici so stupabinaz 45°. P&t zubov byva parnyo je
dobré na premeriavanie.

Pridavok na vystruZzovanie otvorov s priemerom dari0 sa voli v rozsahu 0,05 az 0,4 mm

na priemer. Dosahovany stupgresnosti IT 7 az IT 8.

Obr. 18 Vystruzniky
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Pri upinani sa pouZzivaju tzv. freé vlozky, ktoré umatiju maly osovy vykyv vystruznika.
Toto rieSenie zabezpaje, aby bol vystruznik vedeny preathnym otvorom,éo vedie k

vysSej presnosti.

Druhy vystruznikov
Pod’a spdsobu pouZitia mdzetbyystruznik:
1. rucny- ma dlhd reznéad’, aby bol v otvore lepSie vedeny, stopka je werra
Stvorhranom,
2. strojovy- ma kratSiu rezniag’ a upinacodas’ou moze by
o valcova stopka,
o kuzdova stopka Morse kuzé,
o nastrny vystruznilpre v&Sie priemery.
Pod’a tvaru otvoru su vystruzniky:
1. valcové,
2. kuzéovité:
o pre otvory kuzovitych kolikov s kuZBovitos’ou 1:50,
o pre Morse kuzele (obr. 19),
o pre metrické kuzele.
VacSie otvory sa vystruzuju supravou viacerych vystkav.
Pod’a konstrukcie su vystruzniky:
1. zjedného kusu,
2. nastaviténé- do telesa vystruznika su zasadené samostatteibd'sé rezné hrany,
3. s reznymi doS&tkami so spekanych karbideyre vysoké rezné rychlosti a zvySenie

odolnosti.

Obr. 19 Kuzéovity vystruznik pre kuZivy otvor (Morse)

Eurépsky socialny fond 1




Zahlbniky

Zahlbniky (obr. 20,21)sl0zia k zarovnanidelnych pldch, na zrezanie hran v otvoroch a na
vytvorenie valcovych, kuZevych alebo tvarovych zétreni. SU vedené v predtanej diere
vodiacim ¢apom. Zuby (ktorych je wdinou 4) su priame alebo v skrutkovici, kleé

zahlbniky maju 6 az 10 zubov.

Obr. 20 Z&hlbniky

Z&hlbniky s vodiacim¢apom maju rozmery pdd
normalizovanych skrutiek s valcovou alebo Kikeu
hlavou. KuZ&ové zaftbenia die pre roznecély sa

robia normalizovanymi  kufevymi  zahlbnikmi

s vrcholovym uhlom 60, 90 a 120°.
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Obr. 21 Zahlbniky

a) valcovy, b) kuzgovy, c¢) hviezdica.

Vyvrtavacie nastroje

Predstavitbom vyvrtavacich nastrojov siyvitavacie tye a vyvitavacie hlavy, ktoré su
hrubovacie alebo dokoéavacie. Druh pouzitého vytavacieho nastroja zavisi od tvaru
a rozmerov obrabanej plochy, od jej vzdialenostvoetena stroja, od poZzadovanej presnosti
a drsnosti, od stuya automatizacie strojadat
DIhé diery sa vyvrtavaju noZzmi upnutymi do viawvacich tyi, diery vé’kych priemerov sa

obrabaju vyytavacimi hlavami.

Vyvrtavacie tyce (obr. 22)

UPINACIA SKRUTKA

NOZ
STOPKA

Obr. 22 Vyvtavacia t¢ s kuz&ovou stopkou

Pouzivaju v 3 zakladnych variantoch (obr. 23) unatuloZenia pri vyvrtavani.

I IS9P ANANINNY
‘-t.t{*—::‘ ........ -
v77777 m
a) Obr. 23 Vy\tavacia ty:
a) letmo upnuta vo
77777 NN vz vretene,
Hl::: ; ' : ; ’ —-L"‘ b) podopreta v jednom
77777 ' m “ vodiacom puzdre
- b)




c) podpreta v dvoch vodiacich puzdrach, spojena £meeh dvojitym kbom.

Vyvrtavacie hlavysa nasadzuju na vitavacie tg¢e a pouzivaju sa na viavanie vasich
dier do priemeru 500 mm. Na obr. 23 je univerzéipatavacia hlava s posuvnymirtani,

pouzitim ktorych mozno obrab&elné plochy, zhotovovazapichy a kuzkové plochy.

Obr. 23 Univerzalna vyitavacia hlava + sada (KNUTH) a spdsobyi¢gvania

Vyvitavacie nastroje su osadené reznymi ptarmi alebo noZzmi. Vyfitavacie noze

(obr. 24) su rieSené podobne ako sustruznicke siojpeavenou geometriou reznej hrany pre

vyvrtavanie. Vyvtavacie noze sa vyrabaju z rychloreznej oceleezisymi platntkami

Z0

spekanych karbidov. Pri praci g&to a jemnom vyvrtdvani sa okrem spekanych kaxbido

postupne pouziva rezna keramika, diamant alebakylmiitrid boru.

Eurépsky socialny fond
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Obr. 24 Sada 9 noZzov pre vyvrtavaciu hlavu

;&:

N

Obr. 30 Priklady rotaych pléch obrobenych vyvrtavanim

Upinanie nastrojov (obr. 25, 26, 27)

1

\NAN

Nastroje s kuzBovou stopkousa do vretena stroja upinaju priamo alebo pomocou

redulkénych puzdierNastroje s valcovou stopkosa najastejSie upinaju pomocou upinacich

hlavic.Cislicovo riadené stroje st vybavené Specialnymirofs/ymi upinacimi jednotkami.

Eurépsky socialny fond
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a b C

Obr. 25 Upinacie naradie préacie stroje
a) vtacie skucovadlo na Rg,
b) rychloupinacie ftacie skuc¢ovadlo,

c) redukné puzdro s una&am.

OBJIMKA VRETENO
STROJA
TELESO i
HLAVICKY E
¥ B E -
UPINACIA '} Z : ool
SKRUTKA & S 27N REDUKCNE
'//!"/‘ PUZDRA
AWl
? *
Jo %
o< ~ UPiNAC 7
UPINACIE CELUSTE OZUBENY Nz
VENIEC 2
NASTROJ
Q) b)
)
Obr. 26 SKucovadlo vtacky Obr. 27 Reduné puzdra (vlozky)

a) dvojcelug’ové, b) trogelus’oveé.

Patas \ftania vznika teplo, ktoré je potrebné z miesta edvAdz&d. Na to sa pouzivaju rdzne
chladiace kvapalinypod’a druhu ¥taného materialu:

- oc€’- rezny olej alebo chladiaca emulzia,

+ liatina - nechladi sa,

- drevoaplasty- nechladi sa,

« kamei - voda.
Kvapalina sa tiez pouziva na vyplavovanie triesky.
Na obr. 28 je vrtak na Stvorcové vymeiiité doSttky
S0 4 reznymi hranami. Teleso vrtédku je konstruované

s otvormi na privod chladiacej kvapaliny v skrutkav
Chladiace otvory neprechadzaju stredom vrtakappret Obr. 28

je nastroj pevnejsi a odolnejSidgvérateniu.

Eurépsky socialny fond 16




Upinanie obrobkov

Obrobky su upinané pomocou¢mych zverdkov (malé obrobky), strojovych zverakov

iy Mt

Obr. 29b Uhlové \ftanie obrobku

v strojovom zveraku

Stroje na virtanie a vywtavanie

Vitatky su ugené na ftanie, vyhrubovanie, vystruZzovanie, zahlbovaniezanie zavitov.
V menSom rozsahu sa uvedené metddy realizuju n&ubosh a obrabacich centrach.
Hlavnou funknou ¢ag’ou beznych ftaciek je zvisle uloZzené vreteno, ktoré vykonava hjavn
ota’avy pohyb a zvisly posuv. Ykos vitaciek je dana maximalnym priemerom otvoru,
ktory mozno wtat’ ndstrojom z rychloreznej ocele do plného materiabcele s pevndsu
v tahu 600 MPa.

Eurépsky socialny fond 17




Hlavné casti Jtatky su stojan, vretennik a stdl Vo vretenniku je uloZzené vreteno
a mechanizmy pre hlavny pohyb a posuv. Na stopgaaji obrobky.
Pod’a konstrukcie rozdejemevitacky na:
- stolové( diery do] 16 mm),
- stipové ( diery dod 40 mm),
- stojanové(diery dod 80 mm),
- oto¢né (radialne) (na tanie dier da’azkych obrobkov),
- Specialne: s revolverovou hlavou,
- mnohovretennikové,
- jedn@élové,
- suradnicove,
gislicovo riadené.
Pre (dokogovanie) vyvrtavanie uz vytanych dier sa pouZzivajliyvitavacky:
- vodorovné
- vodorovné stolove
- vodorovné platiové
- ¢islicovo riadené
- suradnicové

- ¢islicovo riadené suradnicové
Vitacky na strojové ftanie sa rozdwlju aj poda pa@tu vretien na:

- jednovretenove,

- viacvretenoveé.

1.5.1 \itacie stroje

VRETENN(K

-

STOJAN

A y

o4
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VRETENNI(K

]

RAMENO

ZAKLADOVA
PLATNA

)

Obr. 31 \ftatka: a — stolova, b —igiova, ¢ - stojanova Obr. 32 Oténa (radialna) ftacka

Stolové tacky (obr. 31 a, 33)

Maju najjednoduchSiu konStrukciu. Posuv nastrojazygcajne rény, vyrabaju sa ako
jednovretenové alebo radové s usporiadanim vretimdnom rade na spdioom stole.
PouZzivaju sa v kusovej vyrobe, éagtejSie v zammickych diehach na jednoduché operacie.

Maximalny priemer ftaného otvoru je cca 16 mm.

STLP
VRETENNIK

STUPNICAO; =

PRIRUBA

Obr. 33 Stolové ftacky
ELEKTROMOTOR

VRATIDLO
Stlpové wtacky (obr. 31 VRETENO —3 b, 34)

. - KONZOLOVY | o, . . Ay
Zakladnou nosnotiag’ou UPINACT STOL OZUBENA TYC je stlp, na ktorom sa moze
Eurépsky socia , LA 19

ZAKLADOVA VYPINAC

PLATNA



posuv@ a otd&at’ vretennik, ale aj pracovny stél. Posuv vretena enby’ rucny alebo
strojovy. SU wtené na itanie otvorov do priemeru cca 40 mm.

Obr. 34igové \itacky
Stojanové \tacky (obr. 31 c, 35)

SU mohutnejSej konStrukcie, maju stol (prestdimigedo vysky i do stran) a vretennik posuvny

po vedeni stojana skiveho prierezu. Maximalny priemeftaného otvoru je cca 80 mm.

Obr. 35 Stojanovéitacky

Otoéné (radialne) wtacky (obr. 32, 36)

Charakteristickowtag’ou stroja jeotocné ramenpktoré sa méze vyskovo prestaa ot&at’
na sipe. Vretennik sa postiva po ramene. KongtrékieSenie umditije nastawi nastroj do
r6znych pol6h pri jednom upnuti obrobku. Preto sdid na vrtanie viac dier do Kkgch

atazkych obrobkov, ktoré s@zko prestavu,ju.
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Obr. 36 Otegna (radialna) ftacka

Specialne ¥tatky
Vyuzivaju sa na Specializovanéacie operacie. Patria serftaéky na hlboké diery (obr. 37),

suradnicoveé ftacky, viacvretenove, stavebnicoveé gacimi hlavami a pod.

Obr. 37 tatka na hlboké diery

1.5.2 Vywtavacie stroje

Pod’a osi otdania vretena rozdigjeme vyvtavatky na vodorovné a zvislé. Na vygvanie
sa pouzivaju naastejSie vodorovné vytavatky, jemné vywtavaky a suradnicové
vyvitavaky. Tieto stroje majucasto koncepciu vyitavacich obrabacich centier alebo
jedno&elového zamerania. Vieos’ vyvitavaiek je ukené priemerom pracovného vretena.

Vodorovné vywtavacky

Eurépsky socialny fond 1




Vyvitavaci n6zZ je upnuty priamo vo vretene alebo vatayacej tyi, ktorej jeden koniec je
uloZeny vo vretene, druhy na pomocnom stojane. fé@dje a vetiajSie pohyby vykonava
obrobok.
Vyrabaju sa ako:

» stolove,

* platiové.
Stolové vyktavacky (obr.38a) su charakterizovapéacovnym stolomktory sa pohybuje na
priecnych saniach. Pracovny stél sa d4 poeotoaz 360. Preto obrobok upnuty na
pracovnom stole mozno obrabari jednom upnuti z viacerych stran. Na jednomdkatroja
je pripevneny stojan so zvisle prestakitgm vretennikom, na druhom konci je stojan
s vySkovo nastaviteym loZziskom pre vedenie vitavacej t¢e. Pracovné vreteno sa ¢da
a zaroveé vysuva z vretennika.

Platiiové vyytavacky (obr. 38b)nemaju pracovny stél, obrobok sa nepohybuje a pritypna
upinacej platni. Stojan s vretennikom sa pohybojed tejto platne. Ak sa pouZiva ¢ty
stél, upina sa na upinaciu glata ma samostatny pohon. Vreteno imaich vyuwtavatiek

vykonava otéavy pohyb aj posuv v troch na seba kolmych osiach.

STOJAN VRETENN(K ~ OPORNY oo oy e STOJAN VRETENNI(K
STOAN  [o7isK0

STOL

|
|
= :ﬂ RC T
i |

UPINACIA

[P St

Obr. 38 Vodorovné wytavacky

a — stolova, b — plabva

Jemné vywrtavacky (obr. 39)
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Maju jeden alebo viac vretennikov z jednej aleboabbstran [6Zka. Obrobok sa upina na
pracvony stdl, konajuci pokthy pohyb po vedeni |d6Zka. itdcie tye, upinané do

pracovnych vretien letmo, su kratke &dwétuhé.

Obr. 39 Jemné vytavatka

Suradnicové vywtavacky

PouZivaju sa na rtanie presnych dier v presnych rozstupoch. SuU wrébv dvoch
variantoch.

Prvy typ konStrukcie ma pevné 16zZko, fiom sa pozine pohybuje pracovny stdl a
VvV priecnom smere sa nastavuju suradnice vretennikom pogavpo pri€éniku (obr. 40).

Na druhom konstrulnom variante sa suradnice v oboch smeroch nastgagdznym a
priecnym stolom, pracovny vretennik mozZzno iba posuUvavisle po stojane stroja.
K odmeriavaniu saradnic sluzi opticky systém. Naderaych strojoch sa pouZivaju CNC

riadiace systémy.

= |0

0T 0E

Obr. 40 Sdradnicova vytavatka
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1.6. CNC stroje

1.6.1 Presna suUradnicova fréza artacka

Eurépsky socialny fond
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Technickeé udaje

Drahy pojazdu

Max. pozdzny pohyb X 500 mm

Max. prieny pohyb Y 260 mm

Max. zdvihovy pohyb pinoly Z 160 mm

Max. vySkovy pohyb hlavy stroja W 490 mm

Pracovny priestor

Upinacia plocha d x § 880 x 320 mm

Vzdialenos stola od hlavy, min/max 0—-610 mm

Pracovné vreteno

Hnaci vykon 7,6 kW

Rozsah otéok, plynula regulécia 100 — 7 100 mit

Pohon posuvu

Rychlog’ posuvu X 1 — 2 000 mm/mit
Y 1-2000 mm/mif
Z 10 -1 200 mm/mif
W 500 — 2 000 mm/mih|

Hmotnos 2 400 kg

Obr. 41 Presna suradnicova frézattaska (FEHLMANN)

1.6.2 Vywtavacie a frézovacie obrabacie centrum

m"

=
N 100 l
i\ J|

vysoké otéky vretena, vEké rozmery pracovného stola a dvierka na&n§oh krytoch,

Obrabacie centr&ERMAT VMF-1000 CNC
su vykonné vyvrtavacie a frézovacie 3-0sé
centra umoiujuce vysokoproduktivhe a

presné ytanie, vyvrtavanie, vyhrubovanie,

vystruZzovanie a priame rezanie zavitov. Su

vybavené zasobnikom pre automatickd

vymenu 18/24 nastrojov. Ich prediios su

umo#iujice obrabanie obrobkov d7#ou v&Sou ako je tFka stola. Charakteristicka je
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vysoka tuhot stroja a vykonnasvretena poh#éného servomotorom. Su vysoko ekonomické
pri vysokych objemoch vyroby, ale aj pri malej aedhej kapacite vyroby umbidju tieto
centrd skrati vyrobny cyklus, zvySowaefektivitu vyroby, dosahovazniZenie vyrobnych
nakladov ako aj dosiahtituspokojivych ekonomickych vysledkov a pozadovakelity.
Stroj je plne zakrytovany, jeho dizajn a vybavejeiea vysokej urovni. Obrabacie centra je
mozné doplni riadenym oténym stolom pre 4.0s nebo riadenym datgm a naklapacim

stolom pre 4.a 5. 0s

Stéld x § 1200 x 500 mm
Nosnos stola 800 kg

Pojazdy

Os X 1000 mm

OsY 500 mm

OsZ 570 mm

Ot&ky vretena 10 000 ot/min
rlfg;ﬁ\g;;e\l/ zasobnika 2441

Cas vymeny nastroja 4s

Max. hmotnos nastroje 8 kg

Max. dZka néstroja 300 mm
Presnos + 0.005/300 mm
Hmotnos 5 500 kg
Potreba stiéeného vzduchu 6 Bar

Celkovy prikon stroja 35 kW
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