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Vrtání na soustruhu:
· Vrtáky
· Upínání vrtáků

· Řezné podmínky při vrtání

· Postup práce při vrtání
Vrtání na soustruhu je jedna z nejčastějších prováděných operací. Díry, které vrtáme na soustruhu, dosahují vyšší přesnosti, než kdybychom je vrtali na vrtačce. Tato přesnost je dosažená tím, že obrobek při otáčení tlačí vrták stále do osy vrtání.  
Vrtáky
· Šroubovitý vrták

Je nejvíce využívaným vrtákem na soustruhu. Je většinou dvoubřitý se šroubovými drážkami. Má dobré vedení ve vrtané díře. Jeho poměrně velký průřez jádra dovoluje vyšší namáhání nástroje a zároveň vysoká pevnost vrtáku umožňuje dosáhnout vysokých výkonů obrábění. Drážky šroubovice dobře odvádějí třísky. Ostřením se nemění jeho průměr. Úhel špičky se běžně pohybuje kolem 116 – 120°. Může být podle směru otáčení: pravořezné nebo levořezné. Podle délky je rozdělujeme na: krátké a dlouhé. Tvar stopky vrtáku může být:  s válcovou stopkou anebo s kuželovou stopkou. Řezný materiál se používá nástrojová ocel nízkolegovaná (na vrtáku u krčku nebo na něm je označení –C- ), rychlořezná ocel (-HSS-) nebo vysoce výkonné rychlořezné oceli (-HSS Co) anebo u NC, CNC strojů se používají slinuté karbidy. Pokud je vrták ze slinutého karbidu, může mít i vnitřní chlazení, pokud je celistvý. Dále se můžeme setkat u větších průměrů s vrtáky pájenými, které mají základní část tělesa z konstrukční oceli, a tu pracovní mají z oceli rychlořezné nebo slinutého karbidu. Poslední případ je vrták s vyměnitelnými břitovými destičkami, které jsou nejčastěji ze slinutých karbidů nebo i cermetu. 
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· Kopínatý vrták

Je nejstarší typem vrtáku. Řeznou část tvoří dva hlavní břity a příčný břit. Úhel špičky se volí podle obráběného materiálu v rozmezí 90 – 146°, přičemž platí, že pro měkčí materiály se používají menší úhly a pro tvrdší materiály úhly větší. Moderní kopínaté vrtáky mají řeznou část ve formě vyměnitelné břitové destičky z rychlořezné oceli nebo slinutého karbidu. Nevýhodou je špatný odvod třísek, rychlejší otupení a špatné vedení ve vrtané díře. Tento nedostatek lze zlepšit dostatečným přívodem chladící kapaliny, která třísky odplavuje. Používá se pro méně přesné vrtání.
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· Dělový vrták
Používá se k vrtání hlubokých děr, jejichž délka je větší než několik desítek a stovek průměru vrtáku. Takové díry se vrtají obtížně, protože odvod třísek i chlazení jsou ztížené a nástroj je vzhledem ke své délce méně tuhý, může působením řezného odporu vybočit z osy. Aby k tomu nedošlo, má dělový vrták jen jedno ostří, většinou kolmé na osu díry, takže radiální složka řezného odporu je malá a nástroj neodtlačuje. Při vrtání volíme malé posuvy (0,02 až 0,1) mm na otáčku, ale větší řeznou rychlost než u šroubovitého vrtáku. Při vrtání hlubších děr dělovým vrtákem se musí vrták častěji vysouvat z otvoru, aby se odstranily třísky, které neodstranila řezná kapalina. U některých provedení dělového vrtáku je do místa řezu přiváděna chladící kapalina pod tlakem 2 – 4 MPa, která vnitřní prostor vrtáku vyplavuje. Řezná část je vyrobena z rychlořezné oceli nebo ze slinutého karbidu. Dělový vrták koná obvykle pouze posuvný pohyb, otáčivý pohyb koná obrobek. Před použitím dělového vrtáku je nutné díru předvrtat šroubovitým vrtákem, aby byl dělový vrták veden. 
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· Středící vrták

Používá se k navrtávání středících důlků pro upínání obrobků mezi hroty nebo k navrtání středícího důlku pro přesné určení polohy osy díry při vrtání šroubovitým vrtákem. Výhodné je, že je tento vrták oboustranný, což se využije při ulomení jednoho ostří. Stačí jen vrták otočit a můžeme pracovat dále.

[image: image4.wmf]
Upínání vrtáků
Při vrtání na hrotovém soustruhu se šroubovité vrtáky s kuželovou stopkou upínají do kuželové dutiny hrotové objímky koníka, kde drží třením. V případě rozdílnosti morse kužele musíme použít redukční vložku. Vrtáky s menším průměrem, které mají válcovou stopku, se upínají ve dvoučelisťových nebo tříčelisťových upínacích hlavičkách.

Řezné podmínky při vrtání
Abychom dosáhli velkého výkonu a potřebné trvanlivosti ostří vrtáku, musíme nastavit správné řezné podmínky. 
Tab. Doporučené řezné rychlosti a posuvy pro vrtáky z rychlořezné oceli dle ČSN 221106

	Vrtaný materiál
	
	Průměr vrtáku D [mm]

	
	
	6 - 10
	10 - 15
	15 - 20
	20 - 25
	25 - 30
	30 - 35

	Nelegovaná ocel pevnost do 500 MPa
	v
	30
	35
	35
	35
	30
	30

	
	s
	0,15
	0,20
	0,25
	0,30
	0,30
	0,35

	Nelegovaná ocel pevnost nad 500 MPa
	v
	25
	30
	30
	30
	25
	25

	
	s
	0,12
	0,16
	0,20
	0,25
	0,30
	0,35

	Šedá litina pevnost do 180 MPa
	v
	30
	35
	35
	30
	25
	25

	
	s
	0,20
	0,25
	0,30
	0,35
	0,40
	0,50

	Šedá litina větší pevnosti nad 180 MPa
	v
	18
	20
	20
	18
	16
	16

	
	s
	0,12
	0,16
	0,20
	0,25
	0,30
	0,35

	Měkká mosaz
	v
	100
	100
	100
	100
	90
	80

	
	s
	0,20
	0,30
	0,40
	0,50
	0,55
	0,60

	Bronz
	v
	28
	28
	28
	24
	24
	22

	
	s
	0,10
	0,15
	0,20
	0,25
	0,30
	0,35

	Slitiny hliníku o pevnosti do 500 MPa 
	v
	120
	120
	120
	100
	90
	90

	
	s
	0,16
	0,22
	0,30
	0,35
	0,35
	0,40


Na řeznou rychlost vrtání má největší vliv druh vrtaného materiálu, průměr vrtáku a velikost posuvu. Při vrtání šroubovitými vrtáky na hrotových soustruzích se používá převážně ruční posuv. Pokud použijeme vydatné chlazení a mazání, tak snížíme teplotu řezání a prodloužíme trvanlivost ostří vrtáků.

Postup práce při vrtání na soustruhu
Nejprve použijeme středící vrták a navrtáme do čela obrobku středící důlek. Jinak by se vrták mohl vychýlit z osy soustružení. Posuv vrtáku musí být plynulý a nesmí se překročit maximální hodnoty dle tabulky. Mohlo by dojít k tomu, že se vrták zasekne a zlomí. Také při dovrtávání děr může dojít k zaseknutí a zalomení vrtáku, proto se musí před koncem otvoru zmenšit posuv. Je třeba zajistit přívod řezné kapaliny na vrták těsně u čela obrobku. U větších průměrů vrtáků je zapotřebí několikrát v průběhu vrtání vyjet z vrtaného otvoru, a tím vypláchnout vrtaný otvor a očistit vrták od třísek. V případě, že opracováváme měkké materiály, které tvoří dlouhou třísku, musíme posuv přerušovat, abychom přerušili dlouhou třísku a nedošlo k úrazu.
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