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VYSTRUZOVANI

UCEL:
vystruzovani je postup triskovéeho
obrabeni, ktery slouzi pro vyrobu
presnych kruhovych otvoru;



PRESNY OTVOR NA VYKRESE POZNAME
TAK, ZE JE PRESNE TOLEROVANY napf:
J8H8: J12H7: G20H8: O50H7 atd.
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VYSTRUZOVANI SE PROVADI
POSTUPNE - NEKOLIKA
NASTROJI:

1) VRTANI (vrtak) = ponechame pfidavek
na vyhrubovani;

- 2) VYHRUBOVANI (vyhrubnik) =
ponechame pridavek na vystruzeni;

» 3) VYSTRUZOVANI (vystruznik) =
dokonCime na presny rozmer,



UKAZKA - JAK ZHOTOVIT
PRESNY ROZMER @50H7:

vyhrubovani vystruzovani



UKAZKA - JAK ZHOTOVIT
PRESNY ROZMER @20HS8:

@20H8

’

vrtani vyhrubovani  vystruzovani



KONTROLU OTVORU
PROVEDEME KALIBREM




JAK URCIT PRIDAVKY

OBECNE PLATI: velky otvor = vé&tsi pfidavky
a opachne;

PRO VYHRUBNIK — jsou pfidavky od 1 do

3mm (tedy vrtak je o tuto hodnotu mensi),

PRO VYSTRUZNIK — jsou pFidavky od 0,1 do
0,3mm (tedy vyhrubnik je o tuto hodnotu
mensi),

PRESNE PRIDAVKY A REZNE PODMINKY

JSOU URCENY PODLE CSN:
VIZ.STROJNICKE TABULKY




VYPIS ZE STROJNICKYCH
TABULEK

VYSTRUZOVANI VYHRUBOVANYCH DER

NAastroj:

vystruznik z RO s kuzZelovou stopkou nebo nastrény

Rezné kapalina:

Obrobitelnost:

14b

-0

emulze vrtaciho oleje L
| Dy
Pramdr Pramdr P’r}l:m%r Posuv Otacky Rezné Délka | Trvan- | Osova Potr’eb-
diry vrtakua | VY ’Lr{u B rychlost diry livost sila }1127
D D, n})zu & .n 'u Lo T Fo VyPOn
(mm) (mm) i {(mm ot71) | (minT1) (min) (mm) (min) (IN) (kW)
5 4,8 0,20 550 8,6 50 13 3 0,40
6 5,8 0,23 440 8,3 50 i4 3 0,40
7 6,8 0,26 370 8,1 60 17 4 0,45
8 7,8 0,30 315 7,8 60 19 4 0,50
o 8,8 0,33 270 7,6 70 22 4 0,55
10 9,25 9,8 0,36 240 7,56 70 25 4 0,60
12 11,25 11,8 0,42 195 7,2 75 28 5 0,70
14 13,25 13,8 0,47 160 7,0 80 33 5 0,75
16 15,0 15,8 0,53 135 6,9 90 37 6 0,856
18 17,0 17,8 0,58 120 6,6 100 42 6 0,90
20 19,0 19,75 0,63 105 6,5 100 47 6 1,0
22 20,5 21,75 0,68 93 6,4 110 52 6 1,10
24 22,5 23,75 0,72 83 6,3 120 58 7 1,20
26 24,25 285,75 0,77 76 6,2 120 63 7 1,20
28 26,25 27,75 0,81 70 6,2 130 68 7 1,30
30 - 28,256 29,75 0,82 64 6,0 135 73 8 1,30
35 33,0 34,7 0,96 54 5,9 150 84 8 1,50
40 38,0 39,7 1,11 46 5,8 170 95 9 1,50
45 42,0 44,7 1,22 40 5,7 180 110 10 1,80
50 47,0 49,7 1,32 35 5,6 180 120 11 2,0
55 52,0 54,65 1,43 32 5,5 180 130 11 2,20 -
60 57,0 59,65 1,53 28 5,4 200 145 12 2,30
70 67,0 69,65 1,70 24 5,2 200 170 13 2,50




DULEZITE POZNAMKY

« U OTVORU MENSICH NEZ @10mm SE
VYHRUBNIK NEMUSI| POUZIVAT A LZE HO
NAHRADIT ROVNOU VRTAKEM.

» JE DOBRE S| OVERIT ZDA VRTAK
SKUTECNE VRTA TAKOVY PRUMER,
KTERY POZADUJEME = TEDY S
PRIDAVKEM PRO VYSTRUZNIK;

«  VYSTRUZNIKY | VYHRUBNIKY JSOU
NORMALIZOVANY DLE CSN; LZE JE
KOUPIT PODOBNE JAKO VRTAKY;



VYHRUBNIK

Je nastroj, jehoz ukolem je zpresnit diru po
vrtaku a ponechat dostatecny pridavek pro
vystruznik;

Ma nekolik britu 3 az 5 a valcovou Ci
kuzelovou stopku pro upinani; muze mit
vyménitelnou éinnou ¢ast tzv.NASTRCNY
pro vice rozmeru (usetfime drahy
material);

Na rezném kuzelu je uhel 30°;
Viz.geometrie britu;




VYHRUBNIK - NASTROJ
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GEOMETRIE BRITU



VYSTRUZNIK

Vystruznik je nastroj jehoz ukolem je dokonCit
valcovou diru na presny rozmer s kvalitnim
hladkym povrchem vcCetne spravneho
geometrickeho tvaru (KRUHOVITOSTI);

Pocet bfitu je 6 az 14, maji nepravidelnou
rozteC, aby nevznikalo chveni = kvalita
povrchu a rozmeru;

Mame vice druht: RUCNI. STROJNI, VALCOVE,
KUZELOVE, STAVITELNE, NASTRCNE;



VYSTRUZNIK - NASTROJ

strojni valcovy s kuzelovou __
a valcovou stopkou




DALSI VYSTRUZNIKY
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RUCNI VYSTRUZNIK + GEOMETRIE BRITU



DALSI VYSTRUZNIKY

STROJNI VYSTRUZNIK + GEOMETRIE BRITU
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DALSI| VYSTRUZNIKY

(1) Dlouhé provedeni
(2) Tvrdokov



DALSI VYSTRUZNIKY

VYSTRUZNIK RUCNI - STAVITELNY
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DALSI| VYSTRUZNIKY

« KUZELOVY VYSTRUZNIK - ruéni - kuzelovitost 1:50

< B s
g AN AR v

RN -
e Y



DALSI| VYSTRUZNIKY

« KUZELOVY VYSTRUZNIK — postup prace

(1) Predvrtani

\é@,@//\ /’ 7 @ Hotovy otvor
\\‘/]&\\\X\\\\\\\\ y

A (4) Kuzelovy kolik 1:50

@ Vystruzovani




ZAJIMAVOST

« ABY SE VYSTRUZNIK PRI PRACI
NECHVEL, TAK MA RUZNE ROZTECE
BRITU — VIZ OBRAZEK — KVALITA
OTVORU;

Tvar nabehu _— g
2 Sudy pocet zubu
30’ i S rozd/’/nouvroztecf )
Y |' " ] _..\g. X —dva opacne zuby vsak

Jjsou vzdy primo proti
sobe; napr. zub 1a 5

1) 1/4 délky britu




KOLMOST PRI VYSTRUZOVANI
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VRATIDLA PRO RUCNI
VYSTRUZOVANI

ELKE -

VRATIDLA - na zavitniky, vystruzniky
a jiné nastroje



REZNE PODMINKY

DULEZITE JE POUZIVAT SPRAVNE: OTACKY,
POSUVY, CHLAZENI A MAZANI:

VSE NALEZNEME VE STROJNICKYCH
TABULKACH — NEKDY JE OBTIZNE SE V
NICH ORIENTOVAT — PROTO JSOU DULEZITE
PRAKTICKE ZKUSENOSTI UOV (MISTRA);

MALA POMUCKA - OBECNE PLATI: CIM VICE
BRITU A VETSI PRUMER NASTROJE, TiM
MENSI VOLIME OTACKY;

SPATNE OTACKY = ZNICENi NASTROJE;



VYPIS ZE STROJNICKYCH
TABULEK

Vyhrubovani dér pfedvrtanych, prachozich a do dna

Nastroj: Obrobitelnost: 14b
vyhrubnik z RO s kuZelovou stopkou nebo nastrény ’
Rezné kapalina:
emulze vrtaciho oleje
Pramdr | Pramér Otésky | Rezna Délka Trvan- Osova | Potifebny
diry vrtaku rychlest diry livost sila " vykon
D Iy n v Lmax T Fo P
(mm) (mm) (mm ot71)| {(mm™1) ] (mmin™1)| (nm) (min) (N) (kW)
]
10 9,25 0,25 | 800 25,0 70 22 5 0,20
12 11,25 0,29 | 650 24,5 75 24 5 0,25
14 13,25 0,34 550 24,1 80 30 6 0,30
16 15,0 ©,38 460 23,2 90 34 6 0,35
18 17,0 0,40 400 22,6 100 41 6 0,35
20 19,0 0,42 350 22,0 100 48 7 0,40
22 20,5 0,45 315 21,7 110 56 7 0,40
24 22,5 0,48 280 21,1 120 60 7 0,40
26 24,25 0,50 250 20,4 120 66 7 0,40
28 26,25 0,562 225 19,8 130 74 7 0,50
30 28,25 0,55 200 19,0 135 82 8 0,55
35 33,0 _ 0,60 170 18,6 150 94 9 0,60
40 38,0 0,65 145 18,2 170 110 9 0,65
45 42,0 0,70 125 17,7 . 180 124 9 0,70+
50 47,0 0,75 110 17,3 180 142 10 0,75
55 52,0 0,80 95 16,5 180 168 11 0,80
. 60 57,0 0,87 85 16,0 200 182 13 0,90
70 ' 67,0 1,0 70 15,5 200 218 14 1,10




VYPIS ZE STROJNICKYCH
TABULEK

VYSTRUZOVANI VYHRUBOVANYCH DER

Obrobitelnost: 14b
Nastroj:

vystruinik z RO s kuZelovou stopkou nebo nastrény r-%——D =
. - i
Rezné kapalina: -
. ) ‘ A ]E
emulze vrtaciho oleje y:/d : Vj‘—’
D2 |
Primér | Pramaér | L2080 | poguy | Otaeky | Reznd | Délka | Trvan- | Osova | Fobtich-
dir vrtaku | VO arwRe- ' rychlost diry livost sila ny
¥ niku Y vykon
D Dy e s 7 z Lmax T o yP
-1 i, . .
(mm) (miIm) (mm) (mm ot71) | (min1) {min) (rmm) {(min) (IN) (kW)
5 4,8 0,20 550 8,6 50 i3 3 0,40
G 5,8 0,23 440 8,3 50 i4 3 0,40
7 6,8 0,26 370 8,1 680 17 4 0,45
8 7,8 0,30 315 7.8 60 19 -1 0,50
9 8,8 0,33 270 7.6 70 22 4 0,55
10 9,25 9,8 0,36 240 7,56 70 25 4 0,60
12 11,256 11,8 0,42 1956 T2 75 28 5 0,70
14 13,25 13,8 0,47 160 7,0 80 33 &5 0,75
16 15,0 15,8 0,563 135 6,9 Q0 37 (&3 0,85
18 17,0 17,8 0,58 120 6,6 100 42 6 0,90
20 19,0 19,75 0,63 105 6,5 100 47 6 1,0
22 20,5 21,75 0,68 93 6,4 110 52 [ 1,10
24 22,5 23,75 0,72 83 6,3 120 58 7 1,20
26 24,25 265,75 0,77 76 6,2 120 63 7 1,20
28 26,25 27,75 0,81 70 6,2 130 68 7 1,30
30 - 28,25 29,75 0,82 64 6,0 135 73 8 1,30
35 33,0 34,7 0,96 54 5,9 150 84 8 1,50
40 38,0 39,7 1,11 46 5.8 170 95 9 1,50
45 42,0 44,7 1,22 40 5,7 180 110 10 1,80
50 47,0 49,7 1,32 35 5,6 180 120 11 2,0
55 52,0 54,65 1,43 32 5,5 180 130 11 2,20 °
60 57,0 59,65 1,563 28 5,4 200 145 12 2,30
70 67,0 69,65 1,70 24 5,2 200 170 13 2,50




CVICENI

- VSE S| PROCVICIME NA
PRACOVISTI PODLE
PRILOZENEHO VYKRESU jpg

» SOUCASTI DUMu JE i VYKRES
VYTVORENY v , Inventoru 2012

* Hodne uspechu



VYKRES a MODEL 3D
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ZAVER
« NEJLEPE SE VYSTRUZUJE NA

OBRABECICH STROJICH: VRTACKA,
SOUSTRUH, FREZKA, CNC STROJE:

« RUCNI VYSTRUZOVANI SE UPLATNI
PRI MONTAZI A TO PREDEVSIM U
MALYCH A KUZELOVYCH DER:

« VELICE PRESNE OTVORY S
TOLERANCI| H6, H5, SE MUSI
PROTACET NOZEM,NEBO BROUSIT;
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