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Anotace: Slouží jako podklad pro výuku obrábění.Popisuje 
lapování,leštění,omílání,protlačování,válečkování,brokování.
Text určen pro studenty 2. ročníku střední odborné školy 
oboru strojírenství.
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LAPOVÁNÍ
• K úběru materiálu dochází volným brusivem 

rozptýleným v kapalině nebo brusné pastě.
• Nástroj mívá negativní tvar lapované plochy
• Materiál nástroje – Cu,litina,ocel, plasty
• Při obrábění zrna konají nepravidelný pohyb vůči 

obráběné ploše, pohybují se po neustále měnících se 
drahách a tím zanikají stopy po předchozím obrábění

• Kapalina je směs petroleje s olejem
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LAPOVÁNÍ
• Brusivo – karborundum,korund
• Pro jemné lapování – oxid železitý,oxid chromu,vídeňské

vápno
• Pro lapování SK – karbid boru (B4C) a diamantový 

prášek
• Tvláštní způsoby – chemicko-mechanické
• Lapovací pasty obsahují kyseliny, které rozrušují vrstvu 

obráběné plochy, která se potom zrny brusiva odstraní
• Bez nástroje – lapování dvou součástí funkčně

souvisejících na tyto plochy se nanáší lapovací pasta, 
např. ventil x sedlo ventilu,záběh přesných ozubených 
kol, atd.

• Lapováním dokončujeme funkční plochy kluzných i 
valivých ložisek,měřidel,závitů,ozubení, atd. 
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LAPOVÁNÍ

4

Dosahovaná IT 1 – 3   Ra = 0,05 – 0,02
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LEŠTĚNÍ

• zlepšujeme vzhled povrchu součásti, 
odstraňujeme různé nečistoty, oxidy kovů, 
apod… Ra = 0,1 – 0,4

• ZPŮSOBY
1. Mechanické – materiál odebírán mechanickým 

působením zrn brousících materiálů
2. Chemické – k úběru materiálu dochází

chemickým působením vhodného roztoku na 
povrch obrobku

3. Elektrochemické – úběr materiálu se děje 
elektrochemickým rozpouštěním vrcholků
nerovností povrchu
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DOKONČOVACÍ METODY OBRÁBĚNÍ 2

• LEŠTĚNÍ Mechanické – se skládá z leštícího 

nástroje a leštícího prostředku

• Nástroje jsou kotouče,kartáče,pásy

• Leštící prostředky – směs oleje a brusiva,pasty,

• Postup – před leštěním se povrch kotouče nasytí

leštícím prostředkem
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LEŠTĚNÍ
• LEŠTÍCÍ KOTOUČE
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LEŠTĚNÍ

8

Druhy a složení past na leštění kovových materiálů
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LEŠTĚNÍ

Mechanické

• Parametry ovlivňující výsledek leštění

– Druh a zrnitost použitého brusiva

– Obvodová rychlost kotouče ( 15 – 60 ms-1 )

– Tlak na kotouč

– Materiál kotouče a jeho vlastnosti

– Druh a množství mazací nebo chladicí kapaliny
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LEŠTĚNÍ
• CHEMICKÉ – dochází k chemické reakci, nástrojem je 

chemický roztok různého složení a koncentrace, 
např. kyselina sírová,dusičná, chlorovodíková, 
fosforečná, apod.

• Výsledek leštění závisí na 
– dokonalém očistění povrchu obrobku
– Složení a koncentraci roztoku a na jeho teplotě
– Času leštění
– Množství kovu rozpuštěného v roztoku

• Výhody – jednoduché zařízení a rychlost leštění

• Nevýhody – práce s chemikáliemi,vysoké náklady na 
ekologii ( regenerace roztoků)

• Optimální teplota leštícího roztoku 70 – 90 °C
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LEŠTĚNÍ - chemické

11



LEŠTĚNÍ
PRINCIP ZAŘÍZENÍ PRO ELEKTROCHEMICKÉ LEŠTĚNÍ
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– Obráběná součást je anoda 
ponořená do elektrolytu mezi vhodně
umístěné katody

- Vhodné pro dokončení obrábění
vnitřních ploch nádob v 
potravinářském průmyslu



OMÍLÁNÍ

• Speciální proces leštění, při kterém se obrobky a 
leštící prostředek dostávají do vzájemného pohybu. 
Úběr se děje třením a nárazy leštícího prostředku na 
povrch obrobku

• Způsoby – v otáčivých nebo vibračních bubnech

• Provádí se tam, kde by byl jiný způsob leštění pracný 
a drahý

• Nástroj –úlomky o velikosti 5 – 20 mm abrazivní
materiály ( SiC, AL203), úlomky porcelánu,kalené
ocelové kuličky, drcená žula, litinová drť,odřezky 
kůže, dřevěné piliny, apod…
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PROTLAČOVÁNÍ
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Obr. 363



VÁLEČKOVÁNÍ
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VNĚJŠÍCH PLOCH                VNITŘNÍCH PLOCH
Provádí se na soustruzích v = 10 mmin-1

- BEZ ÚBERU MATERIÁLU

- ZPEVNĚNÍ MATERIÁLU V POVRCHOVÝCH VRSTVÁCH

- ZVÝŠENÍ MEZE ÚNAVY

- VÝCHOZÍ DRSNOST Ra = 3,2

- KONEČNÁ DRSNOST Ra = 0,25



DOPORUČENÉ TLAKY PRO PROTLAČOVÁNÍ A 
VÁLEČKOVÁNÍ
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BROKOVÁNÍ

17



Zdroje:
• Řasa J.,Gabriel V., Strojírenská technologie 3, 

1.díl,SCIENTIA, PRAHA,2000,ISBN 80-7183-
207-3

• Řasa J.,Pokorný P.,Gabriel V.,Strojírenská
technologie 3, 2.díl,SCIENTIA, PRAHA,2000    
ISBN 80-7183-207-3

• Němec D. a kol.,Strojírenská technologie 
3,strojní obrábění, SNTL, PRAHA,1979,04-213-
79                  

18


