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Anotace: Slouží jako podklad pro výuku obrábění.Popisuje jemné
soustružení a frézování, honování a superfinišování.Text 
určen pro studenty 2. ročníku střední odborné školy oboru 
strojírenství.



DOKONČOVACÍ OPERACE OBRÁBĚNÍ 1

• Zařazujeme s cílem

– Nejvyšší jakost obrobené plochy ( které nelze 

dosáhnout předešlým obráběním)

– Vysoká přesnost

– Geometrický tvar ( např. kruhovitost, 

válcovitost, atd.)
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DOKONČOVACÍ OPERACE OBRÁBĚNÍ 1

• Přehled metod

– Jemné soustružení a frézování

– Honování

– Superfinišování

– Lapování

– Leštění

– Omílání,válečkování,brokování
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DOKONČOVACÍ OPERACE OBRÁBĚNÍ
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PŘEHLED DOKONČOVACÍCH OPERACÍ OBRÁBĚNÍ



JEMNÉ SOUSTRUŽENÍ A FRÉZOVÁNÍ

• Obrábí se na zvláštních strojích vyznačující se 
velkou tuhostí, vysokými otáčkami pracovního 
vřetene a statickým i dynamickým vyvážením, 
aby se zabránilo chvění

• Obrábí se velkou řeznou rychlostí, malým 
posuvem a malou hloubkou řezu

• Přídavek na dokončování 0,13 – 0,25 mm
• Pro diamantové nástroje 0,02 – 0,25 mm a 

posuv 0,02 – 0,1 mm/ot.
• Nástroje musí být dostatečně tuhé, aby se při 

práci nechvěly
• Pro jemné frézování se používá čelních fréz
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HONOVÁNÍ
• JE OPERACE OBRÁBĚNÍ, PŘI KTERÉM JE 

MATERIÁL OBROBKU ODEBÍRÁN POHYBEM 
BROUSÍCÍCH ZRN PEVNĚ VÁZANÝCH 
POJIVEM V HONOVACÍ HLAVĚ

• Honovací hlava koná sdružený pohyb
– Přímočarý vratný
– Rotační

• Obrobek upnut na pracovním stole

• Vřeteno nejčastěji svislé
• Pro litinu – karborundum ( SiC)

• Pro ocel – umělý korund ( Al203 ) elektrit
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HONOVÁNÍ
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HONOVACÍ HLAVA 
3 – 12 brusných kamenů
Přítlačný tlak až 1,4 MPa

PRINCIP HONOVÁNÍ



HONOVÁNÍ
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1 – OBROBEK

2 – HONOVACÍ HLAVA

3 – HONOVACÍ KAMENY

Lh – délka obrobku

Lz – zdvih

l1 – dolní přeběh 

l2 – horní přeběh

lk – délka honovacích kamenů

vo – rychlost otáčení hlavy

Va – rychlost posuvu hlavy



HONOVÁNÍ
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CHARAKTERISTICKÝ VZHLED HONOVANÉ PLOCHY



HONOVÁNÍ
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CHARAKTERISTICKÝ VZHLED HONOVANÉ PLOCHY



HONOVÁNÍ
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ŘEZNÉ PODMÍNKY PRO HONOVÁNÍ

- K chlazení a odplavování brusiva se používá emulse – petrolej s parafínem
- Přídavek na honování je 0,02 – 0,08
- Dosahovaná přesnost IT 6 – 7     Ra = až 0,4
- Jemné honování IT 5    Ra = až 0,1

- honováním se dosahuje velké přesnosti geometrického tvaru
válcových ploch, odstraní se ovalita,kuželovitost 
a vlnitost povrchu



SUPERFINIŠOVÁNÍ
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• Dokončovací operace pro obrábění především vnějších 
rotačních ploch

• Provádí se brusnými kameny uchycenými v hlavě která je 
přitlačována tlakem 0,25 MPa k obráběné ploše

• Hlava koná kmitavý pohyb a posouvá se ve směru osy 
obrobku

• Obrobek se otáčí ( asi 40 mmin-1)

• Mezi styčné plochy se přivádí kapalina (petrolej+ olej),která 
vytvoří film,jehož tloušťka se reguluje tlakem kamenů



SUPERFINIŠOVÁNÍ
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• Přídavek 0,005 – 0,02    Ra = 0,025 – 0,1

• Použití – valivé prvky ložisek, konce hřídelí pro kluzná ložiska
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