
Vrtací nástroje 
 

Vrtání je po soustru�ení druhou nej� ast� jší operací. 
Specifickou zvláštností této technologie je �ezná rychlost 
m� nící se podél ost�í od maxima na obvodu po nulu v ose 
vrtáku a sou� asn�  m� nící se geometrie podél ost�í. 
Problémem konstrukce vrták�  je jednak omezený prostor 
pro odchod t�ísek daný rozm� ry drá�ek a dále �ešení 
p�ívodu chladící kapaliny zvlášt�  p�i vrtání hlubokých 
otvor� .   

Pro posouzení náro� nosti vrtání je zcela 
rozhodující pom� r délky a pr� m� ru vrtaného otvoru: Do 
pom� ru L/D = 5 a� 7 se jedná o krátké otvory, nad tuto 
hodnotu o otvory hluboké. Zde m� �e pom� r L/D 
dosáhnout a� 200.  

 
 

Nástroje na vrtání krátkých otvor � . 
Základním po�adavkem je v tomto p�ípad�  produktivita práce. Vrtání se v� tšinou 

pova�uje za hrubovací operaci, tedy nejsou kladeny zvlášt�  vysoké po�adavky na p�esnost a 
kvalitu povrchu. Pro vrtání krátkých otvor�  se pou�ívají vrta� ky, soustruhy, frézky a 
vyvrtáva� ky. Podle obráb� ného materiálu, pr� m� ru otvoru a pou�itého stroje je t�eba vybrat 
vhodný nástroj z následujících základních skupin: 

 
Vrtáky monolitní HSS. Tyto nástroje jsou nejb� �n � jším a historicky nejstarším typem 
vrtacích nástroj� . Jsou to dvoub�ité nástroje se šroubovými drá�kami pro odvod t�ísek a 
p�ívod �ezné kapaliny. Na obvod�  jsou opat�eny vodícími fazetkami, pro sní�ení t�ení se 
pr� m� r fasetek sm� rem dozadu ku�elovit�  zu�uje. Z hlediska pevnosti a tuhosti vrtáku je 
d� le�itý pr � m� r jeho jádra, naopak z hlediska dobrého odchodu t�ísek je d� le�itý pr �� ez 
drá�ek. Vrtáky se vyráb� jí se v rozsahu pr� m� r�  od n� kolika desetin mm po cca 100 mm, 
v n� kolika délkových provedeních (krátké, b� �né, dlouhé). Úhel stoupání šroubové drá�ky, 
který ur� uje úhel � ela vrtáku, bývá nej� ast� ji 25-30 pro obráb� ní b� �ných materiál� , 12-15 
pro materiály tvrdé a 35-40 pro m� kké materiály. Pro prodlou�ení trvanlivosti se �ezná � ást 
n� kdy opat�uje tvrdým povlakem, sní�ení osových sil a zlepšení samost�edící schopnosti se 
dosahuje r� znými úpravami v oblasti p�í� ného ost�í. Pro lepší odchod t�ísek mohou být 
drá�ky vrtáku lešt� né. N� kdy jsou vrtáky opat�eny otvory pro vnit�ní p�ívod �ezné kapaliny. 

Výhodou vrták�  z rychlo�ezné oceli je nízká cena a pom� rn�  snadné p�eost�ování. 
Nevýhodou je omezená �ezná rychlost a tím produktivita práce. Nejpou�ívan� jší jsou 
p�edevším vrtáky malých pr� m� r� , v� tší pr� m� ry omezen�  spíše v maloseriových výrobách. 

   
 
Obr. B� �ný šroubovitý vrták a vrták s povlakem a s p�ívodem �ezné kapaliny 



Vrtáky monolitní SK . Jedná se o modern� jší typ nástroje, který je geometricky velmi 
podobný vrták� m z rychlo�ezné oceli, rovn� � se vyráb� jí v r� zných délkách a geometriích. 
Z cenových d� vod�  je pr� m� r omezen v� tšinou do 20 mm. � asto jsou vrtáky opat�eny otvory 
pro vnit�ní p�ívod �ezné kapaliny do místa �ezu. Proti vrták� m z rychlo�ezné oceli umo�� ují 
n� kolikanásobn�  vyšší �eznou rychlost. (Pro vyu�ití této výhody je ale nutný dostate� n�  
výkonný obráb� cí stroj s vyhovující otá� kovou �adou a vysokou stabilitou.) Další výhodou je 
vysoká tuhost vrtáku daná modulem pru�nosti SK. 
 
Vrtáky s vym� nitelnými b� itovými desti� kami. Tyto moderní vysoce produktivní 
nástroje ur� ené k obráb� ní d� r od pr� m� ru cca 14 mm do cca 100 mm v délkách 2 a� 4 D 
p�edevším v sériové výrob� . Bývají osazeny nej� ast� ji dv� mi (v� tší pr� m� ry t�emi) 
vym� nitelnými desti� kami tvaru S, W p�ípadn�  desti� kami speciálními. Drá�ky pro t�ísky 
jsou p�ímé u kratších typ�  nebo šroubové u delších vrták� . Pro dobrou funkci je nutný p�ívod 
tlakové �ezné kapaliny provedený bu�  vnit�kem v�etene stroje nebo objímkou. Pro velké 
pr� m� ry se vrtáky n� kdy vyráb� jí jako korunové (vrtání na jádro).  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr. Vrták s VBD a šroubovou drá�kou 
 s vnit�ním p�ívodem kapaliny. 
 
 
  Obr. Vrták s VBD ulo�enými v kazet� . 
 
 

Vrtáky s VBD se vyráb� jí v �ad�  pr� m� r�  po 1 mm, p�i pot�eb�  vrtání mezirozm� ru se 
vrták upíná s mírnou exentricitou. Vzhledem k vysoké tuhosti lze tyto vrtáky v omezené mí�e 
pou�ít jako vnit�ní soustru�nický n� � nap�íklad po vyvrtání otvoru je mo�no stejným 
nástrojem provést jeho zahloubení a sra�ení hrany. 

Pozor! Pro vyu�ití vynikajících �ezných vlastností vrták�  s VBD je nutný dostate� n�  
výkonov�  a tuhostn�  dimenzovaný stroj disponující pot�ebnými otá� kami a dostate� ný p�ívod 
tlakové �ezné kapaliny. (viz obr.) Nutná je celková kapotá� stroje. 
 
 
 



               
 
Graf. Pot�ebný výkon stroje a spot�eba �ezné kapaliny pro vrtání nástroji s VBD. 
 
 

 
 
Obr. Korunové (trepana� ní vrtáky) velkých pr� m� r� , vpravo s vn� jším p�ívodem kapaliny. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. Vrták firmy Coromant  
pro extrémn�  velké  
pr� m� ry (a� 180 mm). 
  

 



 
P�echodem mezi monolitickými karbidovými vrtáky a vrtáky s VBD jsou vrtáky 
s vym� nitelnou vrtací korunkou  vyráb� né od pr� m� ru cca 12 mm. Korunka má geometrii 
podobnou jako monolitický vrták, ale k t� lesu nástroje je upevn� na mechanicky a po 
opot�ební se nep�ebrušuje. 

                    

                     
                                                                        
 
 
 
Obr. vrták s vým� nnou korunkou a 
desti� kou na srá�ení hran 
 
 
 
 
 

 

 
 
Obr. Vým� nné desti� ky pro vrtáky Spade Drill velkých rozm� ru (a� 114 mm)  
 
Zvláštní vrtáky . Mimo uvedené základní a nejrozší�en� jší typy vrták�  se vyrábí celá �ada 
vrták�  pro speciální pou�ití nap�íklad stup� ovité vrtáky (vrtání odstup� ovaných d� r v sériové 
výrob� ), st�edící vrtáky, ku�elové vrtáky, vrtáky do plechu apod. Jejich konstrukce m� �e být 
monolitická, pájená, nebo s mechanicky upnutými b�ity. 

 



         
 
Obr. Stup� ovité vrtáky Mapal s VBD a pájené 
         
 
 
 

Nástroje pro vrtání hlubokých otvor� .   
 
Vrtání hlubokých otvor�  p�ináší �adu specifických problém� , které vedli k vývoji 

zvláštních stroj�  a nástroj� . Prioritním po�adavkem je dosa�ení vysoké kvality otvoru, 
proto�e vrtání je v tomto p�ípad�  dokon� ovací operací. Naopak po�adavky produktivity vrtání 
jsou a� druho�adé. Základním technickým problémem p�i vrtání hlubokých otvor�  je 
odstra� ování t�ísek. D� je se tak v�dy nuceným vyplachováním tlakovou �eznou kapalinou. 

Pro vrtání hlubokých otvor�  se pou�ívají speciální vodorovné vrtací stroje nej� ast� ji 
s rotujícím obrobkem a posouvajícím se nástrojem. Stroj musí být dostate� n�  dimenzován 
vzhledem k velkým pot�ebným výkon� m a p� sobícím silám. Musí být vybaven výkonným 
zdrojem tlakové �ezné kapaliny, ú� inným systémem její filtrace a p�ípadn�  chlazení. Pro 
vedení nástroje v míst�  vstupu do obrobku musí být pou�ito p�esné vodící pouzdro, velmi 
dlouhé nástroje musí být ješt�  podep�eny lunetou.  

P�i konstrukci nástroj�  je kladen zvláštní d� raz na dobré utvá�ení t�ísky pomocí 
utva�e��  v kombinaci s ov�� enou volbou �ezných podmínek. Zvláštností konstrukce je 
pou�ívání nesymetrického ost�í z d� vodu zlepšení utvá�ení t�ísky v oblasti osy nástroje a tím 
sní�ení pot�ebné osové síly. Nesymetrické ost�í ovšem vyvolává vznik nerovnom� rných 
radiálních sil o proto musí být vrták opat�en na válcové � ásti op� rnou a vodící lištou pro 
zachycení t� chto sil. 

Podle zp� sobu p�ívodu �ezné kapaliny a odvodu t�ísek se dají vrtáky na hluboké 
otvory rozd� lit na t� i hlavní konstrukce: 
 
Hlav� ové vrtáky. V� tšinou jednob�ité nástroje s vnit�ním p�ívodem kapaliny vrtací 
trubkou a odvodem t�ísek drá�kou tvaru V v t� lese vrtáku a vrtací trubce.  
 
Vrtáky s vn� jším p� ívodem kapaliny. (Podle výrobc�  ozna� ované BTA nebo STS.) 
Jednob�ité nebo dvojb�ité nástroje s p�ívodem kapaliny št� rbinou mezi vn� jším pr� m� rem 
vrtáku a obrobeným otvorem. T�ísky jsou odvád� ny vnit�kem vrtáku.  
 
Ejektorové vrtáky . Jednob�ité nebo dvojb�ité nástroje s  p�ívodem kapaliny mezikru�ím 
mezi vn� jší a vnit�ní trubkou a odvodem t�ísek vnit�ní trubkou. 
 



 Všechny uvedené konstrukce se vyráb� jí v provedení monolitickém (SK), nebo 
s pájenými � i mechanicky upevn� nými b�ity. Rozhodující je p�edevším pr� m� r nástroje a 
po�adavky na p�esnost a kvalitu otvoru. Podle pou�ití mohou být ur� eny pro vrtání do plného 
materiálu, (p�ípadn�  vrtání na jádro) nebo pro zv� tšování p�edhotoveného otvoru.  
 

 
 
Obr. Princip ejektorového vrtání. (Materiál firmy Coromant) 
 
  

 
 
Obr. Princip funkce vrtáku STS. (Materiál firmy Coromant) 
 

 
Obr. Princip funkce hlav� ového vrtáku. (Materiál firmy Coromant) 
 
 
 



 
 

 
Obr. Konstrukce ejektorového vrtáku.   Obr. Ejektorové vrtáky. 
 
 

Obr. Hlav� ový vrták s pájenou �eznou � ástí. 
 
 
 
 
 


