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SOUSTRUZENI VNITRNICH VALCOVYCH PLOCH

1. Vyznam soustruZeni valcovych otvori

Soustruzeni vnitinich valcovych ploch se pouziva tehdy pokud:

e

Obr. Soustruzeni valcovych otvor(
vnitfnim ubiracim nozem

Obr. Vnitfni ubiraci n(z

a)

b)

c)

d)

Nelze dosadhnout pozadované piesnosti

rozméra otvorti vrtanim nebo
vyhrubovanim

Nemame vrtak nebo vyhrubnik potiebného
rozméru

Piesahuje primér obrabéného otvoru,
normalni priméry vrtakti nebo vyhrubnikt
Je-1i hloubka otvoru mala, pfesny otvor se
zhotovi tak, ze se bud’ nejprve v plném
materidlu vyvrtd otvor vrtdkem a ten se

pak soustruzi, nebo se soustruzi hruby

otvor  ponechanim v odlitcich, ve
vykovcich apod. Soustruzeni wvnitinich
valcovych ploch je obtiznéj§i nez

soustruZzeni valcovych ploch vngjSich,
protoze nemuzeme zrakem kontrolovat
priabéh a vysledek prace noze v otvoru

v obrobku.

2. Rozdéleni a konstrukce vnitinich nozu

a) Vnitini ubiraci niz
b) Vnitini rohovy ntiz

Tvar vnitifnich nozi musi byt pfizpiisoben nejen tvaru, ale 1 délce soustruzeného otvoru, jejich
prufez je obvykle mensi nez u ostatnich nozt. Takeé jejich vylozeni byva velké a to tim veétsi,

¢im je otvor hlubs§i. NiZ musi vycnivat z nozové hlavy nejméné o délku, kterd se rovna
hloubce soustruzeného otvoru. ProtoZe jsou vnitini noZe poddajné, snadno se chvéji, pruzi a

lze jimi ubirat jen tfisky mensiho prirezu.



Vsechny vnitini noze maji ohnutou feznou ¢ast. Jeji tvar je vykovan. Té¢leso noze je nejcastéji
z oceli Ctvercového prufezu, nékdy i prufezu kruhového. Loznd plocha télesa noze je
obrobena.

Obr. Vnitini rohovy niiz

Vsechny vnitini noze se vyrabi z rychlofezné oceli nebo s bfitovymi destickami ze slinutého
karbidu. Tyto noZe se pouzivaji jak pro hrubovani tak pro soustruzeni prichozich otvorii
nacisto. Vnitini rohové noze z rychlofezné oceli nebo s vyménitelnou destickou ze slinutého
karbidu se pouzivaji predevSim pro soustruzeni vnitinich osazeni. Dovoluji velké vyloZeni,
$picka nastroje je neptiznivé namahana.

3. BrousSeni

Pti ostfeni je nutno podle otupeni noze volit spravny sled brousenych ploch. Doporucuje se
brousit nejprve hlavni hibet, pak vedlejsi hieb a nakonec ¢elo noze. Pak se zaobli $pi¢ka noze.
Také noze pro soustruzeni vnitinich ploch se musi podbrusovat na hibete, aby tento nedrel o
obrobenou plochu. Cim je mensi je prifez soustruzeného otvoru, tim vét§i musi byt
podbrouseni.

4. Nastavovani a upinani vnitinich noza

Vyskové nastaveni vnitiniho noZe pfi préci se fidi druhem prace (hrubovani nebo hlazeni) a
druhem obrabéného materidlu. Zmeéni-li se vyskové nastaveni vnitiniho noze, zméni se jeho
fezné uhly. Noze se vétSinou nastavuji do osy soustruzeni. Toto se pouziva jak pii hrubovani,
tak pfi hlazeni.

Obr. Nastaveni noze do osy soustruzeni



Uhly a a y maji velikost ziskanou nabrouSenim noze. Nastavime-li vnitini niz pod osu
soustruzeni, zvetsi se thel Cela y a thel hibetu a se zmensi. Pfi velkém uhlu cela se tiiska
snaze odd¢€luje a odvadi, coz je vyhodné pii hrubovani.

Obr. Nastaveni noze pod osu soustruzeni

Pii hlazeni je naopak vyhodné nastaveni noZe nad osu soustruzeni. Uhel &ela y se sice zmensi,
ale pti malém prifezu tfisky to nevadi. Vyhodou je, Ze se niiz nezasekne a neposkodi povrch
obrobku, narazi-li na tvrdsi vrstvu materidlu. Niz mtze odpruzit do volného prostoru. Dalsi
vyhodou je zvétSeni thlu hibetu a. Hibet noze méné tfe po fezné plose a ta ziistava Cista.

Obr. Nastaveni noZe nad osu soustruzeni

Velikost vyskového nastaveni na osu soustruzeni nebo pod ni nebyva vSak vétsi nez 2 %
praméru otvoru.

Vnitini soustruznické noze se upinaji do nozové hlavy, pokud mozZno co s nejmenSim
vylozenim. Délka vyloZeni noZe se tidi hloubkou soustruzené¢ho otvoru. VyloZeni nozZe se
nastavi tak, ze se k hloubce otvoru 1, zjisténé z vykresu, pfipocte 20 — 25 mm od kraje nozové
hlavy. Vile je nutnd proto, aby obrobek nenarazil na noZovou hlavu. Délka otvoru a
potfebnou mezeru Ize oznacit na télese noze. Potom se niz vyskové nastavi a pevné upne. Po
upnuti se znovu zkontroluje jak délka vylozeni, tak vySkové nastaveni.



Obr. Vylozeni noze do otvoru

5. Vyvrtavaci tyce

Dlouhé¢ otvory vétSiho priméru se soustruzi nozi upnutymi ve vyvrtavacich tycCich.

Ly

Obr. Upnuti vyvrtavaci tyce

Naz je zrychlofezné oceli nebo slinutého karbidu a je malého prifezu. Prifez je bud’
¢tvercovy, kruhovy nebo obdélnikovy. Noze ¢tvercového priifezu dobte se brousi. Vyvrtavaci
ty¢e se vyrabi z konstrukéni oceli, protoZze na né pii praci pusobi fezny tlak, ktery by je
ohybal, musi byt jejich prifez co nejvétsi. Neni-li vyvrtavaci ty¢ dost tuhd a poddava se,
vznikd se nerovny a kuzelovy povrch otvort.

a) Vyvrtavaci ty¢ na prichozi otvory

Obr. NGz je upnut Sroubem



Priichozi otvor se vyhladi hladicim nozem s ¢elnim oboustrannym podélnym ostiim. Délka
noze se musi rovnat prameru otvoru.

Obr. Otvor s hladicim nozem

b) Vyvrtavaci ty¢ na neprichozi otvory

Ty¢ ma nliz vsazeny Sikmo tak, aby piesahoval ¢elo tyce.

Obr. Nz je proti vysunuti zajiStén Sroubem

c) Otvory velkych priméra

Otvory velkych primért, pro jejichz obrdbéni nemame vhodnéjsi stroj, mlizeme obrobit na
soustruhu. Obrobek se upne na pficnych sani suportu a vyvrtdvaci ty¢ mezi hroty. Posuv do
zéabéru kond obrobek.

Obr. Soustruzeni valcovych otvort vétsiho priiméru



K dosazeni vétsiho vykonu pii obrabéni delSich ploch se muze pouzit vyvrtavacich ty¢i bud’
se dvéma nozi, nebo s jednim nozem, ktery ma bfity z obou stran.
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Obr. Vyvrtavaci ty¢ s oboustrannym nozem

Pouzije-li se dvou nozl,, musi mit stejny tvar a jejich ostfi na obou protilehlych strandch musi
byt nastavena na stejny prumér. Mé-li vyvrtavaci ty¢ n¢kolik nozi, 1ze obrabét soucasné dve
nebo i vice vnitinich valcovych ploch riznych pramért.

Obr. Vyvrtavaci ty¢ s dvéma nozi
Tvar nozt do vyvrtavacich ty¢i se fidi druhem prace, pro niz jsou urceny.
6. MZéreni vnitinich valcovych ploch

Druh méfidla se voli podle pfesnosti, sjakou méa byt soudast vyrobena. Cim presndjsi
vyrobek, tim peclivéji se musi pracovat a pfesnéji mefit. Pro méné presné rozméry, kde jsou
predepsany dovolené¢ uchylky + 0,2 mm, sta¢i k méfeni posuvné méfitko, které méfi
s ptesnosti 0,1 mm.

Obr. M¢éfeni posuvnym méfitkem Obr. Méfeni posuvnym hloubkomérem



K pfesnému meéteni vnitfnich rozméra se pouziva mikrometrickd métidla a ¢iselnikové dvou
dotykové dutinoméry.

Obr. Dutinovy mikrometr

Dutinovy mikrometr, nékdy také mikrometr do otvoru, se pouziva k presnému méfeni otvoru.
Me¢fidlo je shodné s mikrometrem a méfi s presnosti 0,01 mm. Méfici rozsah dutinovym
mikrometrl je 5 — 200 mm. K pfesnému méteni vnitinich rozméra se pouziva
mikrometrického odpichu. Stupnice na trubce a bubinku jsou stejné jako u tfmenového
mikrometru. Mikrometrické odpichy umoziuji v rozsahu 25 mm méfit rozméry od 80 do
1000 mm. Pfipojenim jednotlivych nastavci v délce 25, 50, 100, 200, 300 a 500 mm lze
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dosahnout velkého méficiho rozsahu. Néstavce jsou k odpichu pfisSroubovany.

Obr. Pouziti mikrometrického odpichu

Mikrometrického hloubkoméru se pouziva k pfesnému meétfeni hloubek otvorh, drazek a
riznych osazeni. Opérna meéfici Celist se Sirokou dosedaci plochou se opira pfi méfeni o
plochu obrobku. Pohybliva méfici Celist ma valcovy tvar, vyrdbi se ve 4 rtiznych délkach a je



mozno je vymeénovat. Spravného naméieného rozméru se dosdhne jen tehdy, je-li vyménna
meéfici Celist pritlacovana k délce osazeni pomoci fehtacky.

Obr. Pouziti mikrometrického hloubkoméru

K méfeni pramérti otvord slouzi dutinomér. Hlavni Casti jsou ciselnikovy uchylkomér a
pohybovy dotyk s pfevodem. Pevny dotyk je vyménitelny a mize mit riznou délku, takze lze
mefit primér otvoru v rozsahu asi 30 do 180 mm. M¢fidlo se nastavi na rozmér podle
mikrometru, Ciselnik se natoci tak, aby velka rucicka ukazovala na nulu. Pfi méfeni je nutno
métidlo stavét do spravné polohy.

Obr. Dutinomér Obr. Nastaveni Obr. Méfeni

7. Rezné podminky pFi soustruzeni

Soustruznické noze pro vnitini obrabéni pracuji v podminkach, pfi nichZ jsou podstatné horsi
podminky pii soustruZzeni. Tyto neptiznivé okolnosti maji vliv na volbu feznych podminek,
které musi byt pfi soustruzeni otvorit mensi nez pii soustruZzeni vnéjSich valcovych ploch.



Informativni hodnoty fezné rychlosti v [m/min] a posuvu s [mm/ot] pfi soustruzeni

[Obrabény) Nastrojovy material
material | Rychlofezna ocel Slinuty karbid Keramika
) hrubovani| na ¢isto fhrubovani| na Cisto jemné polohrubovz’mil na Cisto
[kp/mm~] obrabéni
v |s| v [s] v |s v s v s v s v S
[Ocel do 50 |18-25 30-45 40-80 200 -400 250-400 250-500 300-600
do
[Ocel 50-70]15-18 25-35 35-70 150 -250 180-250 200-350 250-400
0,2

0.8 0.2 0.8 do 0 a do
|[Ocel 70-85 [12-15 Jaz ]15-20 25-50 "52 2 100-180 130-2200 0.1 150-250 180-300 0.2
[Ocel 85- 1,6 i 2 ’ 0,6 ’
100 8-12 10-15 20-30 85-140 110-170 100-150 ,0 1140-190
'%Cgl Pres 15 10 8-12 20-25 70-100 | [80-120 | | :
Litinado ;5 94 20-25 | [60-90 70-100 80-120 80-150 120-200
220 HB o
Bronz, do |100- do do do do
lrosaz 20-40 |do 2{30-50 02000 5 150 -300 0.2 150 — 400 0.1 100-180 0.1 300-500 0.1
Hlinik, 100- 100- 100-
slitiny Al [200 200 1000 150-1000 150-2000

Velikost posuvu pfi hrubovani podle hloubky fezu, podle vyloZeni noze a prifezu jeho télesa.
Pfi soustruzeni na €isto Ize volit o néco mensi posuvy.

Tabulka posuvu pfi soustruzeni otvort.

Primeér
télesa nozel 10 12 16 20 25
Obrébeny | Fioubka f€r 0
materidl
[mm] | Vylofeni |
bl B 60 80 100 125
ﬁ“;‘;:f“k‘i‘ 2 Mensi | <008 <0,10 |0,08—0,20|0,15—0,40 | 0,25—0,70
W 3 oA <008 | <012 |0.10—0,250.15—0.40
‘;Smnm 5 P“;m‘?’ <0,08 <0,10 |0,08—0,20
: tvrdé
2 | B e 10,08—0,12 | 0,12—0,20 | 0,25—0,40 | 0,50—0,80 | 0,70— 1,00
Sedé litina 3 iy <0,08 |0,08—0.12|0.15—0.25 | 0.30—0,50 | 0,50—0.80
5 2 <0,08 |0.08—0.12]0.15—0.25|0.25—0,50

Velikost feznych rychlosti se pro soustruZeni vnitinich valcovych ploch zmensuji asi o 1/10,
tzn. ze hodnoty z tabulek nasobime soucinitelem 0,8 az 0,9. K soustruzeni otvorti na Cisto
v odlitcich z litiny jsou vyhodné Siroké hladici noZe.



