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Pracovní list

1. Vysvětlete co je důvodem broušení?

2. Co u obráběných součástí zlepšujeme?

3. Jak souvisí s broušením obráběcí nástroje – soustružnické nože, frézy, …

4. Vysvětlete podstatu broušení. 

5. Co tvoří břity brusného kotouče.

6. Jakou mají geometrii jednotlivé břity?

7. Jaké dosahujeme řezné rychlosti a v jakých jednotkách je uvádíme?

8. Co může být důsledkem vysokých řezných rychlostí?
9. U jakých součástí je nebezpečí těchto důsledků největší, a jak se jim bráníme?
Test
1. Zakroužkujte správné odpovědi. Důvodem broušení je:

a) Dosažení požadované přesnosti rozměru.

b) Obrobení ploch jiným obráběním nemožné – válcové plochy.

c) Jako hrubování neobrobených polotovarů.

d) Znovuzískání řezivosti otupených obráběcích nástrojů.

e) Dosažení kvalitnější drsnosti povrchu.

f) Připravení povrchu na tepelné zpracování.

g) Úprava povrchu po tepelném zpracování.

h) Zdrsnění povrchu.

2. Princip broušení je:

a) Podobné soustružení.

b) Podobné frézování.

c) Podobné vrtání.

3. Břity brusného kotouče tvoří:
a) Malé soustružnické nože na povrchu kotouče.

b) Skleněná drť na povrchu kotouče.

c) Jednotlivá zrna brusiva.

4. Zrna mají geometrii:

a)  Každé zrno má stejnou geometrii.

b) Každé zrno má jinou geometrii.

c) Zrna uprostřed mají negativní geometrii, zrna po krajích negativní.

5. Důsledkem vysokých řezných rychlostí je:

a) Drsný povrch a nepřesný rozměr.

b) Vysoké teploty ve styčné ploše a možné deformace.

c) Ochlazení povrchu a jeho praskání.

6. Důsledkům broušení se bráníme:

a) Intenzivním zahříváním.

b) Snížením řezné rychlosti.

c) Intenzivním chlazením.
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