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Pracovní list
1. Zdůvodněte, proč při broušení vnitřních válcových ploch dochází k větší spotřebě kotouče.

2. Vysvětlete důvody, proč musíme volit při broušení vnitřních ploch menší řezné rychlosti?

3. Kdy je vhodné použít vnitřní broušení na úkor ostatních metod obrábění?
4. O jaké broušení se jedná? Jak se nejběžněji upíná?
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5. Pro jaké obrobky je toto broušení vhodné?
6. O jaké broušení se jedná? Jak se nejběžněji upíná?
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7. Pro jaké obrobky je toto broušení vhodné?
Test

a) Proč dochází k rychlému opotřebování brusného kotouče při broušení otvorů.

b) Používáme pouze měkké kotouče, rychlé opotřebení kotouče.

c) Používáme hloubkové broušení, rychlý úbytek kotouče.

d) Použití menších řezných rychlostí – rychlé zanášení kotouče a časté orovnávání.

1. Z jakého důvodu volíme nižší řeznou rychlost?

a) Vždy volíme nejvyšší možnou řeznou rychlost.

b) Nedosažitelnost otáček a nižší tuhost nástroje.

c) Pro vyšší kvalitu obrobené plochy.

2. Kdy je vhodné použít technologii vnitřního broušení?

a) Pro obrobky s menší požadovanou kvalitou obrobené plochy.

b) Pro tvrdé obrobky a obrobky s nevhodným tvarem pro jiné dokončování.

c) Pro všechny obrobky z důvodu velké produktivity práce.

3. Nejběžnější upínání při vnitřním obrábění je:

a) Upínání mezi hroty.

b) Upínání do univerzálního sklíčidla.

c) Upínání na lícní desku.

4. Charakteristickými plochami pro vnitřní broušení podélným posuvem jsou:

a) Otvory ve skříňovitých součástech.

b) Otvory v plochých součástech.

c) Otvory soustředné s vnitřním povrchem.

5. Charakteristickým upnutím u planetového broušení otvorů je:

a) Upnutí na pracovní stůl brusky.

b) Upnutí mezi hroty.

c) Upnutí do univerzálního sklíčidla.
6. Charakteristickými plochami pro vnitřní broušení planetovým způsobem jsou:

a) Otvory ve skříňovitých součástech.

b) Otvory v plochých součástech.

c) Otvory soustředné s vnitřním povrchem.
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