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17. VŔTANIE A VYVŔTAVANIE
    Pod pojmom vŕtanie sa rozumie obrábanie diery do plného materiálu. Vyvrtávaním sa predvŕtané, predliate a predkované diery zväčšujú. Vŕtať možno valcové, kužeľové a tvarové diery.
	
	Vŕtanie do plného materiálu a do predliatej diery 

1. rezný posuv 

2. axiálny posuv 


    Základom vŕtania je súčasný otáčavý a posuvný pohyb nástroja. Otáčavý aj posuvný pohyb môže tiež vykonávať obrobok. Otáčanie je hlavný pohyb, posuv je vedľajší pohyb. V normatívoch rezných podmienok sa považuje za reznú rýchlosť obvodová rýchlosť bodu na maximálnom priemere reznej hrany.
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    Rýchlosť ostatných bodov ostria sa smerom k stredu zmenšuje. Dráha jednotlivých bodov reznej hrany vrtáka je skrutkovica so stúpaním, ktoré sa rovná posuvu s, to znamená dĺžke, o ktorú sa vrták posunie v osovom smere Za jednu otáčku. Pretože vrták súčasne odoberá dvoma reznými hranami, je prierez triesky S odoberanej jednou reznou hranou :
· pri vŕtaní:  S = Ds / 4  (mm2)

· pri vyvŕtavaní:  S = (D-d).s / 4  (mm2)

Vŕtačky
    Používajú sa na vŕtanie, vyvrtávanie, vyhrubovanie, vystružovanie, zahlbovanie a rezanie závitov. Hlavný pohyb a posuv koná vreteno stroja s nástrojom. Podľa konštrukcie sú vŕtačky stolové, stÍpové, stojanové, otočné, revol​verové a. špeciálne. Charakteristickým rozmerom vŕtačiek je najväčší priemer diery, ktorú je schopný stroj vyvŕtať do plného materiálu (ocele) pevnosti 600 MPa skrutkovitým vrtákom z rýchloreznej ocele.
    Stolové vŕtačky sú určené na vŕtanie dier do Ø 16mm v malých obrobkoch. Ak sa usporiada niekoľko stolových vŕtačiek na spoločný stôl, vznikne radová vŕtačka. Radové vŕtačky sa výhodne používajú, ak sa má na jednej súčiastke obrobiť jedna alebo viac dier postupne viacerými nástrojmi, napr. vŕtať, vyhrubovať, zahÍbiť, skosiť hrany, vystružiť.
    Stĺpové vŕtačky majú vretenník (aj pracovný stôl) prestaviteľný na stÍpe. Rám stroja sa skladá zo základovej platne, stÍpa, vretenníka a pracovného stola. StÍpové vŕtačky sú určené. na vŕtanie dier do Ø 40 mm. Menšie obrobky sa upínajú na stôl, väčšie priamo na základovú platňu s upínacími drážkami.
    Stojanové vŕtačky sú usporiadané podobne ako stÍpové, miesto stÍpa majú stojan. Používajú sa na vŕtanie dier do Ø 60 mm. Majú 'omnoho tuhšiu konštrukciu,ako stÍpové vŕtačky.
    Otočné vŕtačky sú najrozšírenejšie vŕtacie stroje. Vhodné sú na postupné vŕtanie, vyvrtávanie a rezanie závitov v obrobkoch, upnutých buď priamo na základovej platni, alebo na pracovnom stole, alebo v prípravkoch s puzdrami na vedenie nástrojov. Hlavné časti otočnej vŕtačky sú základová platňa, stĺp s otočným plášťom, rameno a vretenník. Vretenník vŕtačky je na ramene a posúva sa po ňom. Rameno sa otáča okolo stípa a posúva sa v zvislom smere. Vŕtacie vreteno je poháňané elektromotorom s prevodovkou, upevnenými na vretenníku. Veľký rozsah otáčok umožňuje vŕtať malé aj veľké diery priemeru až 100 mm. 

    Na vŕtanie dier a podobné operácie v rozmerných a ťažkých obrobkoch používajú sa prenosné, otočné vŕtačky, ktoré majú vretenník prestaviteľný do ľubovolnej polohy. Stĺp a sane tvoria pevný celok prestaviteľný po lôžku. Na stĺpe je rameno; ktoré je zvislo prestaviteľné a otočné okolo stĺpa. Vŕtací vretenník je na konci ramena. Dá sa natáčať okolo dvoch na seba kolmých osí, takže môže v priestore zaujať ľubovolnú polohu. Vŕtačky s revolverovou hlavou sa používajú na obrábanie dier postupne viacerými nástrojmi. Vretená sú hviezdicovito umiestené v revolverovej hlave a poháňané sú kužefovým súkolesím. Pre k~dé vreteno možno nezávisle nastaviť otáčky, ktoré sa pri otáčaní vretena samočinne zaradia do pracovnej polohy. Vretená, ktoré nepracujú, sa neotáčajú. Zdvih vretenníka je obmedzený narážkami. Moderné vŕtačky tohto druhu majú číslicové riadenie. Konštrukcia vŕtačky s revolverovou hlavou je podobná ako revolverovej frézovačky.
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	Stĺpová vŕtačka 

1. základová platňa 

2. stĺp 

3. vretenník 

4. výsuvná objímka vretena 

5. pracovný stôl 
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	Stojanová vŕtačka 

1. základová platňa 

2. stojan 

3. vretenník 

4. vreteno 

5. pracovný stôl 


Špeciálne vŕtačky
    Mnohovretenové vŕtačky sa používajú na produktívne vŕtanie v strednosériovej a veľkosériovej výrobe. Rozstup vretien je buď pevný (pre veľkosériovú výrobu), alebo nastaviteľný (pre strednosériovú výrobu). 
    Jednoúčelové vŕtačky, zostavené zo stavebnicových jednotiek, používajú sa na súčasné vŕtanie viacerých dier (väčšinou v dvoch aj viacerých rovinách) vo veľkosériovej a hromadnej výrobe. Stavebnicové usporiadanie umožňuje prestavbu na nový druh obrobkov. Vysoká výkonnosť jednoúčelových stavebnicových vŕtačiek sa dosahuje predovšetkým mnohovretenovým obrábanín. Hlavné časti stavebnicových strojov, to znamená rámy, stojany, posuvné jednotky, pohony a pod. sú normalizované. Tým sa podstatne znižujú obstarávacie ceny aj dodacie lehoty.
    Súradnicové vŕtačky sa používajú v kusovej a malosériovej výrobe na vŕtanie presných dier pri súčasnej požiadavke úzkych tolerancií rozstupov. Preto majú rozličné systémy odmeriavania: presné vodiace skrutky s korekciou chýb a s nóniom, optické odčítanie dĺžok na presnom pravítku, alebo môžu mať aj elektronickú číslicovú indikáciu polohy. Najviac sa uplatňujú v nástrojárňach a v prototypových dielňach.
    Číslicovo riadené vŕtačky majú často riadené len osi x a y na nastavenie polohy vŕtaných dier. Hĺbka vŕtania sa potom nastavuje narážkami.Výmena nástrojov býva buď ručná, alebo je zabezpečená vretenníkom s revolverovou hlavou. Tieto vŕtačky sa stavajú pre menšie priemery vŕtania.

Vodorovné vyvŕtavačky
Vodorovné vyvrtávačky sú univerzálne stroje, a to vzhľadom na druh prác aj vzhľadom na rozmer a tvar obrobkov. Na týchto strojoch možno vŕtať, vyvrtávať, vyhrubovať, frézovať, vystružovať a rezať závity. Umožňujú presne nastavovať súradnice obrábaných plôch pri dosiahnutí dobrej kvality obrábaných povrchov. Najčastejšie sa používajú na obrábanie nerotačných súčiastok s väčším počtom rovnobežných, príp. na seba kolmých dier s presnými rozstupmi. Rezný pohyb vykonáva rotujúci nástroj, posuv vykonáva pracovný stôl s obrobkom. Veľkosť vodorovných
vyvrtávačiek sa posudzuje podľa priemeru vyvrtávacieho vretena:

· malé - priemer 69 až 80 mm 

· stredné - priemer 100 až 160 m 

· veľké - priemer 200 až 315 mm 

Rozdelenie vodorovných vyvrtávačiek

    Vodorovné stolové vyvrtávačky. Vretenník je zvislo prestaviteľný po stojane, obrobok je upnutý na krížovom stole, ktorý býva dopĺňaný otočným stolom umožňujúcim obrábať súčiastku pri jednom upnutí v ľubovolných polohách. Pri vyvrtávaní a rezaní závitov vykonáva posuv vyvrtávacie vreteno.
    Vodorovné platňové vyvrtávačky. Obrobok sa nepohybuje, upnutý je na upínaciu platňu, vretenník sa pohybuje v zvislom smere. Použitím otočného stola možno pri jednom upnutí obrábať súčiastku zo štyroch strán. Na ľahšie nastavenie polohy vŕtanej diery sú moderné stroje vybavované číslicovou indikáciou polohy.
    Číslicovo riadené vyvrtávačky. Obyčajne bývajú riadené pravouhlým riadiacim systémom. Výmena nástrojov je ručná. Tieto vyvrtávačky sú často stavebnicové a z nich vznikli pridaním zásobníka a výmenníka nástrojov obrábacie centrá.
Nástroje na vŕtanie a vyvŕtavanie
Vŕtacie nástroje sú určené ha vŕtanie do plného materiálu. Vyvrtávacie nástroje priemery dier len zväčšujú a dokončujú.
Medzi vyvrtávacie nástroje patria aj nástroje na zahlbovanie, vyhrubovanie a vystružovanie.
Základné rozdelenie: 

· normalizované nástroje 

· špeciálne nástroje  

Rozdelenie podľa materiálu: 
· z nástrojovej RO 

· s reznými platničkami zo SK

Rozdelenie podľa spôsobu upínania: 
· s valcovou stopkou 

· s kužeľovou stopkou 

· nástrčné 

Podľa rozstupu zubov: 
· rovnomerné 

· nerovnomerné 

Podľa tvaru: 
· valcové 

· kužeľové 

· tvarové
Podľa spôsobu obrábania:
· vrtáky - normalizované, skrutkovité, stupňovité, vystreďovacie na dlhé diery, kopijovité a špeciálne nástroje na hlboké diery 

· záhlbníky 

· výstružníky - strojové, ručné, rozpínacie, lúpacie, nastaviteľné 

· vyvrtávacie hlavy a tyče - pre sústružnícke a vyvrtávacie hrubovanie a jemné vyvrtávanie


Skrutkovité vrtáky

    Skrutkovitý vrták je nástroj s dvoma reznými hranami so skrutkovitými drážkami na odvádzanie triesok a na prívod chladiacej kvapaliny. Teleso vrtáka je kužeľovité (priemer D sa na dÍžke 100 mm smerom k stopke zmenšuje o 0,04 až 0,03 mm), aby sa zmenšilo trenie. Priemer jadra sa naopak smerom k stopke rovnomerne zväčšuje. Stred nástroja - priečne ostrie nereže, pretože má veľmi nepriaznivú geometriu a rezná rýchlosť je na ňom takmer nulová.

    
Podľa STN 22 1318 sú skrutkovité vrtáky:

· s valcovou stopkou - krátky rad
· s valcovou stopkou -stredný rad
· s valcovou stopkou - dlhý rad
· s kužeľovou stopkou
· s veľkým, stredným alebo malým uhlom stúpania skutkovice zubovej medzery γ 

    Skrutkovité vrtáky sa vyrábajú z rýchloreznej ocele STN 19 802 v tolerancii h8. Aby sa zvýšila efektívnosť vŕtania odstupňovaných dier, vyrábajú sa podľa PN stupňovité vrtáky. Ich výhodou je, že pri vŕtaní diery pre skrutku s valcovou aj kužeľovou hlavou súčasne vŕtajú dieru aj zahÍbenie. Skrutkovité vrtáky s platničkami zo SK STN 22 1318 až 30 sa používa​jú na ťažko obrobiteľné materiály. Teleso vrtáka musí byť tuhé a býva.o 20 až 30 % kratšie ako pri vrtákoch z RO. 
    Strediace vrtáky sú jednostranné alebo obojstranné od Ø 0,5 až do 10 mm a ich tvar sa zhoduje s tvarom strediacich jamiek STN 22 1110.
    Kopijovité vrtáky sú nástroje s dvoma reznými hranami, väčšinou s mechanicky upínanou reznou časťou. Majú vhodne delené .ostrie a v praxi sa stále viac uplatňujú, najmä pri číslicovo riadených strojoch od Ø 28, až do 120 mm podľa PN 220750.
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	Geometria skrutkovitého vrtáka 

1. telo 

2. kŕčok 

3. dráčka 

4. hlavné rezné hrany 

f - vodiaca fazetka 


Záhĺbníky

    Záhlbníky sú nástroje s jednou, dvoma alebo viacerými reznými hranami na valcavé, kužeľové alebo tvarované diery. Vyrábajú sa z nástrojovej rýchloreznej ocele. Záhlbníky sa vedú buď vodiacim čapom v diere súčiastky, alebo čap nemajú a vedú sa svojou valcovou časťou v puzdre prípravku.
    Na obrábanie predliatych dier sú najvhodnejšie záhlbníky so spekanými karbidmi. Záhlbníky sú normalizované v STN 22 1610 až 38.
Nástrčné záhlbníky od Ø 28 do 70 mm, ktoré sú tiež určené na obrábanie nábojov, sú v STN 22 1637. Záhlbníky s vymeniteľným vodiacim čapom s kužeľovou stopkou sú od Ø 14 do 28 mm normalizované STN 22 1640. Vo vyšších typoch výroby sa zavádzajú nástroje, ktorými sa dokončuje niekoľko operácií súčasne, napr. vŕtanie a zahlbovanie.

Špeciálne nástroje na hlboké diery

    Na výrobu hlbokých dier (l > 10d) sa vyžadujú vhodne konštruované nástroje. Na menej presné dlhé diery sa často používajú predĺžené skrutkovité vrtáky, ktoré majú chladiace zariadenie a majú zosilnené jadro. Na presné dlhé a veľmi dlhé diery sa používa rad špeciálnych nástrojov s jednou reznou hranou. Veľmi dobre sa osvedčuje špeciálny hlavňový vrták. Skladá sa z hlavňového vrtáka, profilovanej rúrky a upínacieho puzdra. Rúrkou sa privádza chladiaca kvapalina tlaku 10 MPa, ktorá súčasne s vonkajším výrezom odvádza triesky. Hlavňový vrták sa vedie v puzdre. Výsledkom použitia hlavňového vrtáka sú rozmerovo aj tvarovo presné diery na stupni presnosti IT 8.V našich aj zahraničných závodoch sa na väčšie diery do plného materiálu stále viac používa veľmi výkonný ejektorový vrták (BT A). Skladá sa z vonkajšej rúrkovej vŕtacej časti, vnútornej rúrky a vymeniteľnej vŕtacej hlavice s platničkami zo SK. Nástroj má kanáliky na privádzanie tlakovej reznej kvapaliny a na jej odvádzanie spoločne s trieskami. Pre vŕtaciu hlavicu je charakteristické, že tri rezné platničky delia triesku (triesky sa lepšie odvádzajú z miesta rezu) a dve vedenia zo SK vedú nástroj. Priestor medzi vonkajšou a vnútornou rúrkou slúži na odvádzanie triesok. Dôležitou časťou vnútornej rúrky je krúžková dýza (ejektor), ktorou prúdi časť reznej kvapaliny a vytvára podtlak na odvádzanie (odsávanie) triesok. Tento nástroj je vhodný najmä na použitie pri veľkosériovej a hromadnej výrobe.


Výhrubníky a výstružníky

    Výhrubníky sú nástroje s tromi až štyrmi reznými hranami, so zubmi v skrutkovici stúpania γf = 20°. Výhrubníky môžu byť:

· s kužeľovou stopkou STN 22 1411 od Ø 9,80 do 31,70 mm 

· nástrčné s kužefovým vŕtaním STN 22 1414 od Ø 23,75 do 99,60 mm 

· nástrčné s reznými hranami zo spekaných karbidov STN 22 1365 od Ø 29,75 do 99,60 mm - najčastejšie operačné

    Výhrubník môže byť dokončovacím nástrojom pre tolerancie H11a H12. Na prípravu diery pred vystružovaním sa používa priemer výhrubníka o 0,2 až 0,4 mm menší. Operačné výhrubníky väčších rozmerov sa I zhotovujú s vsadenými nožmi z RO alebo s platničkami zo SK. 

    Výstružníky sú nástroje s viacerými reznými hranami určené na dokončovanie predvŕtaných a spravidla aj vyhrubovaných dier, ktorým dodávajú požadovaný presný rozmer, správny geometrický tvar a hladký povrch. Tvar výstružníka, najmä jeho rezných častí, je obdobný ako pri výhrubníku. Pri kužeľových výstružníkoch je rezný kužel veľmi dlhý, pretože χr  = 0°30' až 1°.

Rozdelenie výstružníkov  
Podľa tvaru obvodových plôch:
· valcové alebo kužeľové STN 22 14659 až 94 

Podľa rezného materiálu:
· celistvé z RO ČSN 221416 až 97 a so zubami zo SK STN 221365 až 83 

Podľa spôsobu upínania:
· s valcovou alebo kužeľovou stopkou a nástrčné STN 22 1432 až 37 

Podľa priebehu zubov:
· s priamymi zubmi STN 221417 alebo v skrutkovici STN 221416 a  22 1418 až 20. 

Podľa spôsobu použitia:
· strojové STN 22 1430 až 52 a ručné STN 22 1420 až 24. 

Podľa spôsobu výroby:
· pevné rozpínacie STN 22 1421, nastaviteľné STN 22 1424 a s pripevné rozpínacie 
STN 22 1421, nastaviteľné STN 22 1424 a s priskrutkovanými nožmi od Ø 38 až do 100 mm STN 221435. 

Kužeľové výstružníky sú zvyčajne tri v súprave v poradí:

1. predhrubovací 

2. hrubovací 

3. dokončovací

Vyvŕtavacie nástroje

    Na hrubovanie aj dokončovanie predvŕtaných alebo predliatych dier sa v súčasnosti používajú moderné vyV.rtávacie nástroje, ktoré možno rozdeliť na:

· vyvrtávacie tyče - hrubovacie a dokončovacie 

· vyvrtávacie hlavy 

· stavebnicové systémy vyvrtávacieho náradia

    Vyvrtávacie tyče sú riešené na ručnú aj automatickú výIp.enu. Majú dve nožové jednotky so spájkovanými alebo vymenitelnými reznými platničkami, ktorými možno posúvať v čelnom drážkovaní od Ø 25 do 125 mm.
Vyvrtávacie hlavy sú určené pre väčšie priemery na hrubovanie aj dokončovanie vnútorných valcových povrchov do Ø 160, výnimočne do Ø 500 mm.

 Stavebnicové systémy vyvrtávacieho náradia vychádzajú z delenia nástroja na upínaciu časť a pracovnú časť s reznými hranami

Rezné podmienky

Volia sa v závislosti od materiálu obrobku, materiálu vŕtacieho nástroja, híbky dier a spôsobu vŕtania. Výkonnosť vŕtania možno zvýšiť použitím rezných kvapalín - pre bežné ocele sa používajú 5 až 10 % olejové emulzie, pre ťažko obrobiteľné materiály aditivované oleje.
    Rezné podmienky pri vyvrtávaní - Voľba rezných podmienok sa riadi rovnakými zásadami ako pri sústružení. Treba prihliadať na prierez vyvrtávacieho noža, tuhosť vyvrtávacej
tyče a na spôsob jej uloženia.
    Rezné podmienky pre hrubovanie a zahlbovanie - Pretože sa pri hrubovaní odoberá pomerne malé množstvo triesok, nechávajú sa zvyčajne tie isté rezné podmienky ako pri vŕtaní. Prídavky na hrubovanie bývajú 1 až 4 mm (v závislosti od priemeru diery).
    Rezné podmienky pre vystružovanie - Tieto rezné podmienky sa volia s cieľom dosiahnuť čo najväčšiu presnosť a hladkosť dier. Prídavky na vystružovanie sú 0,2 až 0,4 mm.

Práca na vŕtačkách

Medzi základné práce na vŕtačkách zaraďujeme vŕtanie, vyhrubovanie a vystružovanie. Ďalšími prácami sú zväčšovanie dier vrtákom, zahlbovanie, skosenie hrán, zarovnávanie čiel a rezanie závitov.
    

    Rezanie závitov - Na vŕtačkách sa režú závity rozličného stúpania a rozličných tvarov. Na rezanie závitov stačí zvyčajne predvŕtaná diera. Závity sa režú strojovými závitníkmi. Pri výrobe závitov sa volí toto zloženie nástrojov: vrták, nástroj na skosenie hrany a strojové závitníky (súprava alebo maticové). Pred rezaním závitu treba vŕtanú dieru mazať rezným olejom, aby sa:

· zmenšilo trenie 

· znížil krútiaci moment 

· obmedzil vznik nárastov na reznej hrane, a tým sa dosiahla vyššia akosť rezaného závitu 

· zvýšila trvanlivosť nástroja

    Vŕtanie kužeľových dier - Kužeľové diery sa najskôr predvrtávajú, potom obrábajú súpravovými kužeľovými výhrubníkmi a dokončujú kužeľovými výstružníkmi. Skosenie hrán sa robí buď vrtákom väčšieho priemeru, ako má obrobe​ná diera, alebo kužeľovým záhlbníkom so zodpovedajúcim uhlom skosenia.
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	Práca na vyvŕtavačkách 

a. skosenie hrán 

b. zarovnávanie čiel 

c. rezanie závitov 

d. vyvŕtavanie vrtákom 

e. zahlbovanie pre kužeľové hlavy skrutiek 

f. zahlbovanie pre valcové hlavy skrutiek


Upínanie nástrojov

    Nástroje sa upínajú buď priamo do kužeľovej dutiny vretena (príp. ešte do redukčných puzdier), alebo do rýchloupínacích hláv používaných predovšetkým na vŕtačkách. Hlavnou prednosťou rýchloupínacích hláv je rýchla výmena nástrojov. Pri horizontálnych vyvŕtávacích strojoch sa podľa potreby nástroje upínajú na nožové sane lícnej platne.

Práca na vyvŕtavačkách

Vodorovné vyvŕtavačky

    Na vodorovných vyvŕtávačkách sa vyvrtávajú diery vyvŕtávacími tyčami s veľkou presnosťou geometrickej polohy osi. Obrobky sa upínajú na pozdÍžnom a priečnom krížovom stole. Okrem vyvrtávania dier vyvrtávacími tyčami umožňujú stroje vŕtanie, vnútorné a vonkajšie zahlbovanie, obrábanie čiel, rezanie závitov a frézovanie. Ďalej je možné čelné sústruženie pomocou suportu umiesteného na lícnej platni. Sústava dier v jednej osi pri veľkých pomeroch L / D sa spravidla vyvŕtává vyvŕtávacou tyčou, ktorá je upnutá vo vretene vyvŕtávacieho stroja a voľný koniec tyče sa vedie v podpernom ložisku upevne​nom na stole vyvŕtávacieho stroja alebo v puzdre podperného koníka. Ustavenie súradníc pre vyvrtávanie dier v jednotlivých osiach, to znamená ustavenie vretenníka alebo stola v osi y a pracovného stola v osi x robí obsluha stroja. Vysúvanie vretena (os z) sa ustavuje podľa potreby technológie. Technologická skladba odoberania triesok pri vyvrtávaní: 

    Hrubovanie - do priemeru dier 30 mm sa spravidla používa vrták. Na hrubovanie väčších priemerov sa používajú jednonožové alebo dvojnožové vyvrtávacie tyče.
    Preddokončovanie - ak nie je požiadavka na presné dodržanie polohy osi vŕtania, použije sa výhrubník. Väčšinou sa však diery preddokončujú  vyvŕtávacími tyčami. Hlavný technologický význam preddokončovania vyvŕtávacími tyčami je presné dodržanie polohy osi vyvŕtanej diery a zabezpečenie prídavku na dokončenie.
    Skosenie hrán - pri menších dierach sa na skosenie hrán používa vrták väčšieho priemeru alebo kuželový záhlbník. Väčšinou sa však používa vyvrtávacia tyč s nožom.
    Dokončovanie možno urobiť výstružníkom alebo nožom upnutým vo vyvŕtávacej tyči. Nevýhodou výstružníka je nedodržanie vyžadovanej polohy osi. Preto všade tam, kde sa vyžaduje presná poloha osi, zásadne dokončujeme nožom upnutým vo vyvŕtávacej tyči.
    Vyvrtávanie sústavy dier. Jedným z možných spôsobov vyvrtávania sústavy dier v jednej osi je vyvrtávanie jednej diery na čisto, otočenie pracovného stola s upnutým obrobkom o 180°, nabehnutie do vyvrtávanej osi, t. j. v súradnici x a pomocou vodiaceho puzdra na vedenie vyvŕtávacej tyče vyvŕtať zvyšujúce diery. V týchto prípadoch spravidla ide o operačný nástroj s dvoma nožovými jednotkami.
    Rezanie závitov - závity sa režú strojovými závitníkmi. Technologická skladba sa zhoduje s prácami na vŕtačkách.
    Frézovanie na vodorovných vyvŕtávačkách. Frézovať možno nástrojmi letmo upnutými vo vretene alebo sa nástroj skladá z viacerých rezných častí, axiálne upnutých na spoločnom hriadeli. Zložený nástroj je väčšinou vedený v koníku, čo zväčšuje jeho tuhosť. Pri frézovaní prerušovaným rezom a nástrojom upnutým letmo vhodné je použiť spevňovacie ložisko upnuté na lícnej platni.


Súradnicové vyvŕtavačky
Súradnicové vyvrtávačky sú určené na presné vyvrtávanie dier. Ďalej možno na nich vykonávať bežné práce ako na vyvrtávačkách v dokončovacích operáciách. Hlavné použitie týchto vyvrtávačiek je vyvrtávanie veľmi presných súčiastok, kde sa vyžadujú veľmi malé tolerancie, a to rozmerové aj geometrické (napr. na vŕtanie dier pre vŕtacie prípravky).
