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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

Dokončovací práce na soustruhu

Účelem dokončovacích prací na soustruhu je dosáhnout dokonalé jakosti obrobených ploch, vysoké rozměrové přesnosti i přesnosti geometrie tvaru.

Mezi dokončovací práce patří:


1) Jemné soustružení


2) Leštění


3) Pilování


4) Škrabání 


5) Válečkování


6) Rýhování a vroubkování

1) Jemné soustružení
Jemné soustružení se provádí jednobřitým nástrojem, jehož řezná část je opatřena  SK, řeznou keramikou nebo diamantem

Soustruhy musí mít velkou tuhost,  statické i dynamické vyvážení všech rotujících částí

Jemné soustružení je charakteristické:


- malou hloubkou řezu  h (mm)


- malými hodnotami posuvu s (mm/ot.)- tzn. odebírá se velmi malý průřez třísky S

- velkou řeznou rychlostí  v (mm/min.)
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Výsledný obrobený povrch je kovově lesklý a čistý. V povrchové vrstvě vznikají minimální deformace, protože teplota řezání je nižší, čímž je zaručena stálost obrobené plochy. Přídavek na dokončování je 0.15 -  0.25 mm.

2) Leštění
Leštěním se zvyšuje lesk a vzhled obrobené plochy snižováním drsnosti povrchových nerovností, přičemž úběr materiálu je zanedbatelný.

Leštěním nezvýšíme geometrickou přesnost součásti, provádí brusným papírem ručně nebo pomocí dřevěné svěrky
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Na leštění oceli z neželezných kovů se používá brusný papír s vrstvou karbidů křemíku. Přídavek na leštění je řádově několik setin mm.
Leštění se v technologickém postupu zařazuje před povrchovou úpravu kovu jako jsou: chromování, niklování, zinkování, chemická úprava, nátěry apod.

3) Pilování
Pilováním lze dokončovat povrch jen tehdy, nekladou – li se velké  požadavky na přesnost geometrického tvaru a rozměry obrobku.        

Při pilování je obtížné dodržovat stálý tlak pilníku na obrobek, čímž se   vytváří nesprávný geometrický tvar.
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Nejčastěji se pilováním odstraňují otřepy z obrobených ploch, sražení a zaoblují se ostré hrany.
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4) Škrabání 

K dokončování ploch se používá rovněž škrabáků a škrabek. Proti pilníku má výhody, že může odřezávat větší vrstvu materiálu a lze jej použít při dokončování děr – srážení hran především u barevných kovů.
5) Válečkování
Válečkováním rotačních součástí se získá zvýšená jakost obrobené plochy, zvýšení meze únavy, včetně intenzity koroze. V povrchové vrstvě válečkované plochy probíhá plastická deformace, při níž se snižují vyvýšeniny a zaplňují prohlubeniny, současně se tato vrstva zpevní . Hloubka zpevnění závisí na tlaku, který se na obrobenou plochu vyvine jedním nebo současně více válečky. Válečky jsou přitlačovány mechanicky nebo hydraulicky.
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6) Rýhování a vroubkování
Rýhováním a vroubkováním se zdrsňují válcové, popřípadě i jiné části držáků a rukojetí některých měřidel a přístrojů, hlav šroubů, matic, průbojníků, aby se lépe drželi rukou

Navíc lze vhodným zdrsňováním zlepšit i vzhled povrchu součástí.

Rýhování: 

- na povrchu se obrobku vytváří podélné drážky (rýhy) ve směru jeho osy

- tímto způsobem se zdrsňují převážně krátké plochy
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- používá se rýhovačů, mají kalené ocelové kolečko na jehož obvodu jsou vyfrézovány přímé břity, je otočně uloženo na čepu držáku.
Vroubkování
- na povrchu se obrobku vytváří šikmé drážky – kosoúhlé pod úhlem 30° vzhledem k ose obrábění při soustružení kovových materiálů, nebo pravoúhlé při soustružení plastů 

- tímto způsobem se zdrsňují převážně dlouhé plochy
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-  kolečka mohou mít různou rozteč břitů, které se řídí průměrem a šířkou vroubkované či rýhované části obrobku

- jakost zdrsnění plochy závisí na správném ustavení a upnutí rýhovače
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Pro plochy kratší, než je šířka rýh kolečka ustavujeme nástroj kolmo k ose do osy soustružení, u ploch širších než je rýhovací kolečko nástroj mírně vytočíme. Polotovar soustružíme na menší průměr, neboť při rýhování či vroubkování dochází vlivem plastické deformace ke zvětšení průměru. Toto zvětšení je závislé na rozteči rýhování či vroubkování.
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