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DOKONCOVACI METODY OBRABENI

DOKONCOVACI METODY OBRABENI

Ugelem tohoto obrabéni je dosazeni dokonalé jakosti obrobené plochy, vysoké presnosti pozadovaného
rozméru pfi dodrzeni geometrickych tvarl obrobku.

1. JEMNE SOUSTRUZENi A JEMNE FREZOVANI

Je stejné jako klasické soustruzeni a frézovani, lisi se feznymi podminkami, nastroji a vyZzaduje velkou
tuhost soustavy stroj — nastroj — obrobek.

Rezné podminky:

- vétsi fezna rychlost

- mens§i posuv

- mensi hloubka tfisky

Nastroje:

- k soustruzeni se pouzivaji nastroje s desti¢kami ze slinutych karbid(i, nebo diamantové desti¢ky

- pro jemné frézovani se pouzivaji ¢elni frézy s jednim nebo dvéma vsazenymi nozi s destickami ze
slinutych karbidd

Dosahovana Ra a IT:
- jemné soustruzeni Ra 0,2+0,8 IT 3+5
- jemné frézovani Ra 1,6 IT 6+8

2. HONOVANI
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Pouziva se hlavné na obrabéni vnitfnich valcovych ploch (valce spalovacich motord, kompresory,
hydraulicka zafizeni).

Dira se musi pfed honovanim jemné vyvrtat nebo vybrousit.

Jde o brouseni honovacimi kameny upnutymi v honovaci hlavé.

Nastroj je honovaci hlava s honovacimi kmeny, které jsou rozpinacimi kuzely pfitlacovany na obrabé&nou
plochu.

V honovaci hlavé mize byt upnuto 3 + 12 brousicich kmend.

Honovaci hlava vykonava sloZzeny pohyb (rotacni a posuv ve sméru osy).

Obvodova rychlost je dvakrat vétsi nez posuv.

K chlazeni a odplavovani brusiva se pouziva emulze petroleje parafinem nebo olejem.

Vysledna IT a R a zavisi na dobé& honovani.

Dosahovana Ra alT:
- pfedbézné honovani Ra 0,4+0,8 IT 6+7
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3. SUPERFINISOVANI
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Pouziva se hlavné na obrabéni vnéjsich valcovych ploch (Cepy, konce hridelll pro kluzna ulozeni, valivé
prvky loZisek).

Nastroj je superfiniSovaci hlava s brousicimi kameny.

Kameny jsou na obrabé&nou plochu pfitlaovany malym tlakem (do 0,25 MPa)..

SuperfiniSovaci hlava kona kmitavy a pfimocary pohyb. Obrobek vykonava rotaéni pohyb.

Mezi nastroj a obrobek je pfivadéna kapalina (smés petroleje a vietenového oleje).

Na zacatku je nejvétsi tlak na vrcholcich nerovnosti, které se timto vyhlazuji, styéna plocha mezi
obrobkem a brusnymi kameny se postupné zvétSuje a tim se snizuje tlak. Na konci superfiniSovani
kapalina vytvofi na povrchu souvisly film a tim je superfiniSovani dokonéeno.

Stroje jsou specialni superfiniSovaci stroje nebo soustruhy a brusky se superfiniSovaci hlavou.

Dosahovana Ra a IT:
superfiniSovani Ra 0,025+0,1 IT 4+5
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4. LAPOVANI
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Princip lapovani Lapovaci stroj se svislou osou

Pouziva se na vnéjsi i vnitini valcové plochy, rovinné i tvarové plochy.

Pouziva se jako dokon&ovaci operace pfi vyrobé kluznych a valivych lozZisek, méfidel, zavitli, ozubeni,
pistd...

Mezi nastroj a obrobek je pfivadéna kapalina (smés petroleje s olejem) s jemné rozptylenym brusivem
nebo lapovaci pasta.

Mezi nastrojem a obrobkem dochazi k nepravidelnému pohybu, pfi némz zrna brusiva vyhlazuji
nerovnosti povrchu.

Nastroj miva negativni tvar obrabé&né plochy.

Material nastroje je zpravidla litina.

Brusivo:

- karborundum a korund (pro jemné lapovani),

- videriské vapno, oxid chromu, oxid Zelezity (pro velmi jemné lapovani),

- diamantovy prasek, karbid béru (pro obrabéni slinutych karbid().

Zvlastnim zpUsobem lapovani je zabéhavani dvou soucasti funkéné spolu souvisejicich (zabéhavani
ozubenych kol, pistu ve valci).

LAPOVANI NEJPRESNEJSI DOKONCOVACI METODA.

Dosahovana Ra alT:
lapovani Ra 0,02+0,05 IT 1+3

5. LESTENI

Pouzivéa se na vdechny typy ploch.

Lesténim se zlepsuje vzhled obrobku a sniZuje se drsnost, odstranuji necistoty napf. oxidy, ale nezlepsuje
se geometricka pfesnost.

Lesténi se Casto pouziva pred povrchovymi Upravami kovl (chromovani, niklovani, chemické upravy
povrch(l, natéry).

Nastroje jsou textilni nebo plsténé kotou€e. Pfi vétsi drsnosti a nelistotach se na povrch plsténého
kotou€e nalepuji zrna brusiva nejmensi zrnitosti. K jemnému lesténi se pouziva lestici pasta.
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6. VALECKOVANI
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Pouziva se na vné&jsi a vnitfni valcoveé plochy.

Tlakem valec¢ku vysoké tvrdosti se zatlaci povrchové nerovnosti.

Pri této dokon€ovaci operaci nedochazi k ubéru materialu, ale vznika plasticka deformace.

Dochazi k tvafeni za studena, ke zpevnéni povrchové vrstvy, ke zvySeni meze unavy a ke zvyseni
odolnosti proti korozi.

Provadi se nejCastéji na soustruzich.

7. PROTLACOVANI

Pouziva se na vnitini valcové plochy.

Je to dokoncovaci operace, ktera zmensuje drsnost plastickou deformaci.

Nastroj je protlatovak, ktery ma primér o nékolik tisicin vétsi, nez je prGmér diry.
Protlacovanim dochazi k zpevnénim materialu, zvysuje se tvarova a rozmérova presnost.
Stroje jsou libovolné lisy.

8. KULICKOVANI - BROKOVANI

Pouziva se pro ¢lenité soucasti nepravidelnych tvarli nebo souc¢asti s obtizné pristupnymi plochami.
Provadi se pro zvyseni unavové pevnosti a trvanlivosti soucasti.

Podstatou je vrhani kalenych ocelovych kuli¢ek nebo kuli¢ek z bilé litiny proudem vzduchu nebo metacim
kolem na povrch soucasti. Kulicky maji primér 0,3 az 3 mm.

Dochazi ke tvafeni povrchu za studena a k vyhlazovani mikronerovnosti povrchu.

Pouzita literatura a zdroj obrazku:

NEMEC, Dobroslav. Strojirenské technologie 3 Strojni obrébéni. 2. vydani. Praha: SNTL, 1982. 320 s.



