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DOKONCOVACI OPERACE OBRABENI 1

e Zarazujeme s cilem

— Nejvyssi jakost obrobené plochy ( které nelze

dosahnout predeslym obrabénim)
— Vysoka presnost

— Geometricky tvar ( napr. kruhovitost,

valcovitost, atd.)



DOKONCOVACI OPERACE OBRABENI 1

e Prehled metod

— Jemné soustruzeni a frézovani
— Honovani

— SuperfiniSovani

— Lapovani

— LeSténi

— Omilani,valeckovani,brokovani



DOKONCOVACI OPERACE OBRABENI

PREHLED DOKONCOVACICH OPERACI OBRABENI

Druh obrébéni Drsnost Stupeit Rychlost Specificky tlak Teplota Ptidavek
povrchu presnosti obrabéni néstroje povrchu na prumeér
Ra (um) IT (m . min~") (MPa) °C) (wm)
SoustruZeni 04 azlp6 7 az9 80 az 270 20 az 300 300 az 600 do 2 000
Jemné soustruZeni 0,2 a7 0,8 5az7 30 az 300 10 az 250 100 aZ 300 40 aZ 300
Vyvrtavani 0,2 az 0,8 4a76 10 az 250 10 az 100 50 az 250 30 az 300
VystruZovani 0,2 az 0,8 5az7 3az 18 10 az 200 40 az 150 50 aZ 250
Frézovani 04 azl6 7 aZ 8 50 aZ 700 15 az 300 50 az 300 do 2 000
Zagkrabédvani 04 azle6 3az6 5 az 30 10 az 40 30 az 50 do 300
BéZné brouseni 04 azl,6 5az7 900 aZ 2 400 40 az 400 400 aZz 1 200 do 800
Jemné brougeni 0,1 az04 3az5s 900 aZ 4 200 30 aZ 200 200 az 900 10 az 320
Klasické honovani 0,1 az08 3ais 15 az 40 0,2az 14 30 aZ 150 20 az 200
Diamantové honovani 02 a708 2a74 40 az 80 0,3az2,0 30 az 80 10 aZ 150
Vibra¢ni honovani 0,1 azi04 2 az 4 10 az 50 0,2 az 0,8 30 aZ 60 10 aZz 300
Elektrochemické honovéni | 0,2 aZ 0,8 3az5 10 az 40 0,2a7 1,2 30 az 40 20 aZ 500
Superfini§ovani 0,01 az 0,2 1az3 5 az 30 0,1 az 0,6 do 30 10 az 50
Lapovéni 0,005 az 0,2 laz3 5 az 30 0,5 aZz 1,6 20 a7 40 20 aZ 300
Lesténi kotouc€i 0,1 az04 4az7 600 aZz 1 800 0,1 az 0.4 30 az 80 20 az 100
Lesténi pésy 0,1 az04 3az6 600 az 2 400 do 0,1 30 az 70 10 az 50
Chemické lesténi 0,1 az04 5az8 — — 20 az 150 20 az 200
Elektrochemické lesténi 0,1 az0,8 6az 9 — - 30 aZz 90 30 aZ 300
Kartacovani 0,2 az0.8 6 a7 10 600 aZ 3 000 0,3 aZz 1,6 30 az 60 50 az 150
Vibraéni le§téni 0,2 azlo6 6 az 10 10 aZ 80 do 0,15 30 aZ 50 50 az 150
Omilani 04 azlb6 TaZ 11 40 az 60 do 0,25 30 aZ 50 10 az 200
Vileckovani 0,1 az04 6az7 10 a7 30 200 aZ 1400 30 az 50 5 az 20
Kuli¢kovani 0,2 az08 1289 15 az 45 200 az 1200 30 az 50 5 az 30
Protladovani 02 az08 Saz az T 200 az 1 500 30 az 50 7 a7 40




JEMNE SOUSTRUZENI A FREZOVANI

Obrabi se na zvlastnich strojich vyznacuijici se
velkou tuhosti, vysokymi otaCkami pracovniho
vietene a statickym i dynamickym vyvazenim,
aby se zabranilo chvéni

Obrabi se velkou reznou rychlosti, malym
posuvem a malou hloubkou rezu

Pridavek na dokoncovéani 0,13 — 0,25 mm

Pro diamantové nastroje 0,02 — 0,25 mm a
posuv 0,02 — 0,1 mm/ot.

Nastroje musi byt dostatecné tuhé, aby se pri
praci nechvely

Pro jemné frézovani se pouziva cCelnich fréz




HONOVANI

JE OPERACE OBRABENI, PRI KTEREM JE
MATERIAL OBROBKU ODEBIRAN POHYBEM
BROUSICICH ZRN PEVNE VAZANYCH
POJIVEM V HONOVACI HLAVE

Honovaci hlava kona sdruzeny pohyb

— Primocary vratny

— Rotacéni

Obrobek upnut na pracovnim stole
VfFeteno nejCastéji svisle

Pro litinu — karborundum ( SIC)

Pro ocel — umeély korund ( Al,0;) elektrit




HONOVANI

HONOVACI HLAVA

3 — 12 brusnych kamenu PRINCIP HONOVANI
Pritlacny tlak az 1,4 MPa

elektromotor
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HONOVANI

[
i 1 — OBROBEK

2 — HONOVACI HLAVA

3 — HONOVACI KAMENY

L,, — délka obrobku
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HONOVANI

CHARAKTERISTICKY VZHLED HONOVANE PLOCHY
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HONOVANI

CHARAKTERISTICKY VZHLED HONOVANE PLOCHY
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HONOVANI

REZNE PODMINKY PRO HONOVANI

Obribény materidl’ Orl;rz?f;‘;a Pr?rsclgg:ta nf l?jlil;i(ni
Vo (M min~1) | vp (m min-1) (mm)

Meékk4 ocel 25 12 0,02 az 0,06

K_al'ené ocel 28 17.5 0,03 az 0,08

Litina 32 13.5 0,02 az 0,06

Bronz 30 17.5 0,02 az 0,05

- K chlazeni a odplavovani brusiva se pouziva emulse — petrolej s parafinem

- Pfidavek na honovani je 0,02 — 0,08

- Dosahovana presnost IT6 -7 R, =az0,4

- Jemné honovani IT5 R,=az0,1

-honovanim se dosahuje velké presnosti geometrickeho tvaru

valcovych ploch, odstrani se ovalita,kuzelovitost
a vinitost povrchu .



SUPERFINISOVANI

 Dokoncovaci operace pro obrabéni predevsim vnéjsich
rotacnich ploch

 Provadi se brusnymi kameny uchycenymi v hlavé ktera je
pritlacovana tlakem 0,25 MPa k obrabéné plose

e Hlava kona kmitavy pohyb a posouva se ve sméru osy
obrobku

 Obrobek se otaci ( asi 40 mmin-1)

brousicl % superﬂrﬁéovocf F
kameny <= hlava
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e Mezistycné plochy se privadi kapalina (petrolej+ olej),ktera
vytvofi film,jehoz tloustka se reguluje tlakem kamenu
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SUPERFINISOVANI

Pridavek 0,005-0,02 R,=0,025-0,1
Pouziti — valivé prvky lozisek, konce hrideli pro kluzna loziska
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