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Projekt:  1.5, Registrační číslo: CZ.1.07/1.5.00/34.0304

Soustružení vnitřních válcových ploch s osazením

Na soustruzích soustružíme otvory tehdy, nemůžeme-li vrtáním, vyhrubováním nebo vystružováním dosáhnout přesných rozměrů, jde-li o velké průměry, pro které jež nemáme potřebné nástroje nebo má-li být dosaženo dokonalé souososti díry s vnějším povrchem.
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Vnitřní ubírací nože 

[image: image1.png]Vniti'ni ubiraci nuz

Vniti‘ni rohovy nuz

Vniti‘ni zapichovaci nuz,

Vniti‘ni zavitovy nuz




jsou buď celistvé z RO nebo mají činnou část z RO přivařenou na tupo, popřípadě s pájenou nebo mechanicky vyměnitelnou břitovou destičkou ze SK. Používají se pro hrubování a soustružení průchozích děr na čisto. Průřezy upínací části jsou kruhové nebo čtvercové.

Vnitřní rohové nože 

se používají především pro soustružení vnitřních osazení. Špička nástroje je nepříznivě namáhána.

Konstrukce vnitřních zapichovacích nožů se od předcházejících liší ve tvaru činné části. Totéž platí i pro vnitřní nože závitové, které mají činnou část z RO nebo SK.

Nože pro soustružení vnitřních ploch se musí podbrušovat na hřbetě, aby nedřel o obrobenou plochu. Čím menší je průměr soustružené díry, tím větší musí být podbroušení. Výškové nastavení vnitřních nožů nad nebo pod osu soustružení bývá maximálně 2% průměru soustruženého otvoru. 
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Řezné podmínky jako je posuv, hloubka řezu a řezná rychlost jsou menší ve srovnání s vnějším soustružením. 

Díry velkých průměrů např. v odlitcích se obrábí na soustruhu pomocí vyvrtávacích tyčí uložených letmo. 
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Dokončení průchozí díry se soustruží oboustranným hladícím nožem s čelním oboustranným podélným ostřím. Více vnitřních ploch lze obrábět pomocí tyče, která má na sobě několik nožů.
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Výpočet optimální řezné rychlosti

Pro výpočet optimálních otáček se dosazuje za řeznou rychlost v skutečná řezná rychlost vsk, která se rovná optimální řezné rychlosti vopt. 
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Kde :  

ve......etalonová řezná rychlost (zjistíme z tabulky pomocí poloměru zaoblení špičky r v mm, hloubky řezu h v mm a posuvu s v mm/ot. Př: P 10  pro h = 3, r = 1, s = 0,16, Ra 3,2  je v = 183 m/min). 

kv1....koeficient obrobitelnosti (např. pro materiál 11800: najdeme v tabulkách že materiál    .  .         11800 má třídu obrobitelnosti 11b. Kv1 pro třídu 11b = 0,5).

kv2....koeficient povrchu (pro povrch s kůrou např. válcovaný je kv2 = 0.9).

kv3....koeficient řezu (je-li řez přerušovaný kv3 = 0,7).

kv4....koeficient trvanlivosti břitu (např. má-li být trvanlivost 60 min je kv4 = 0,91).

Činitelé ovlivňující volbu  řezné rychlosti : 
1. materiál obrobku


        2. materiál nástroje



        3. způsob chlazení



        4. výkon stroje



        5. geometrie břitu



        6. způsob upnutí



        7. tuhost soustavy (stroj-nástroj-obrobek)



        8. způsob obrábění

               9. tvar třísky
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vsk = ve * kv1 * kv2 * kv3 * kv4* kvn
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