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OSTRENi VRTAKU

PAMATUJ |

Na spravném naostreni vrtdku zavisi vykon vrtdku a presnost

vysledné prace.

PRINCIP OSTRENI VRTAKU

ROVINNY ZPUSOB OSTRENI

» ur€en pro brouseni vrtakd do pridméru 10
mm,

* nelze ziskat optimalni geometrii Spicky
vrtaku.

VALCOVY ZPUSOB OSTRENI
» ur€en pouze pro malé primeéry vrtaka,

* nelze ziskat pfFiznivy prabéh udhlu u
pfi€ného ostfi.

KUZELOVY ZPUSOB OSTRENI
* pouziva se nejCastéji,
e umoziuje ziskat pfiznivé parametry
Spicky vrtaku.

SROUBOVITY ZPUSOB OSTRENI
e umoznuje ziskat velmi pfiznivé dahly u
priéného bfitu,
o vrtak klade mensi odpor pfi vnikani do
materialu a ma lepSi stfedici Ucinky.
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1.2 OBECNA DOPORU CENi A RADY PRI OSTRENI VRTAKU
e MenSi vrtdky (do praméru 3 mm) se brousi ru_€né (v kusové vyrobé) -
nelze zarucit presné dodrZzeni geometrie — vlivna:
= rychlé opotfebeni nastroje,
= vybocovani diry z osy,
= zadirani vrtaku,
= zvétSovani uchylek vélcovitosti a kruhovitosti ...

s jednoduchou
pom tckou

bez pFipravku

Ruéni brouseni vrtak u

 Ulomené , pripadné spalené vrtaky nutno nejdfive zkratit a teprve znovu
naost rit.

* Na kuZelovych plochach hibetu nutno podbrousit thel h fbetu a -
velikost zavisi na druhu obrabéného materialu.

Druh obrab éného | Uhel hibetu
materialu a
velmi tvrdy 6 az 9°

stfedné tvrdy 9az 12°
meékky 12 az 18°

wsw

* VybruSovanim vrtdku dochazi k zuzovani_p Fi€ného ost F¥i (s hlavnim

ostfim svira obvykle 559 - sniZuje se odpor vrtaku proti posuvu, lepsi
vedeni vrtaku.

Geometrie Spi ¢ky
vrtaku

hlavni ostri
hibet

Celo

priéné ostf
jadro
vybrouSeni

OO, WNPE

PRI-T-06.5_ostrenivrtaku 2/



« Béhem brouSeni je nutno kontrolovat ost i vrtaku :

=  soum érnost ost Fi,

= dodrzeni Uhl .

o Kontrolu ost Fi provadét pomoci Sablon nebo optickym méfidlem -
kontrolujeme :

= gsklon b Fitu,
= stejnou délku obou ost i,

= yhel hrotu .

Sablony a m éfidla ke kontrole (thl @1 a naost feni vrtak G

UKAZKA D USLEDKU SPATNEHO NAOSTRENI SPICKY VRTAKU

Brity s nesoum érné naostrenym sklonem
. hlavnich ost Fi zpusobuiji :

» jednostranné zatéZovani vrtaku,
= zvétSeni primeéru diry,

//// = vyboceni vrtaku z diry.
7

FDSG

Nestejn & dlouha ost Fi zpUsobuji :
= vyboceni vrtdku z osy,
= zvétSeni priméru vrtané diry.
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1.3 OBECNE ZASADY PRO OST RENi VRTAK U

Bez pripravku (v ruce) Ize brousit vrtaky pouze vyjimeéné a pouze malych
prameéra.

Geometrii ostfeni volit s ohledem na druh obrabéného materialu.

Pro ostfeni nutno volit spravny druh a tvar brusného kotouce.

Po naostfeni provést kontrolu geometrie a stav ostfi.

Naostfené vrtaky ukladat s ohledem na zamezeni posSkozeni naostfeného
ostfi.

Opotfebované nastroje davat ostfit véas - zabrani se tak jejich

vvvvvv

1.4 MATERIALY PRO VYROBU VRTAK U

Pro vyrobu vrtakd pouzivame :

o uhlikovou néastrojovou ocel,

o rychlofeznou ocel (RO),

o platky ze slinutych karbidd (pouze Spicky vrtaku).
Vrtaky do praméru 13 mm se vyrabi celé z RO.

Vrtaky nad primér 13 mm se nejCastéji vyrabéji svafovanim - stopka
zhotovena z konstrukéni oceli.

KONTROLNI OTAZKY :

o0k wnNE

Na ¢em zavisi presnost vysledné prace a vykon vrtaku ?

Jaké principy ostfeni vrtaku znate ?

Jakym zpusobem naostfite zlomeny, pfipadné spaleny vrtak ?

Co ma za nasledek zUzeni pfiéneho ostfi.

Jaké hlavni parametry sledujeme pfi kontrole spravnosti naostfeni vrtaku ?
Co zpusobi nestejné dlouha ostfi vrtaku ?
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