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

Dokončovací metody obrábění

Honování
Honováním obrábíme vnitřní válcové plochy, dosahujeme vysoké geometrické a rozměrové přesnosti, a velmi dobré drsnosti povrchu. Je to dokončovací metoda, při kterém se obráběný materiál odebírá abrazívním účinkem honovacích kamenů , lišt nebo kartáčů upevněných v honovací hlavě. Honovat lze kalené i nekalené oceli, litiny, neželezné kovy, SK, tvrdé povlaky a další materiály.
Použití: 
- výbrusy spalovacích motorů, hydraulických válců a podobně
Princip:

- honovací hlava vykonává otáčivý pohyb jako brusný kotouč zároveň pohyb posuvný.

Roztahováním kamenů umístěných v honovací hlavě je řešeno buď mechanicky nebo hydraulicky.

Materiál je umělý korund, karbid křemíku a diamant

Přídavek na honování je 0,06 – 0,15mm. 
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http://www.youtube.com/watch?v=3O0XnA_fwyU
http://www.youtube.com/watch?v=IuzBQlYFgXo&feature=related
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Lapování
Vyhlazujeme povrch obrobku vhodnými brusnými zrny rozptýlenými v oleji, petroleji či ve speciálních lapovacích pastách, drsnost je 0,025 – 0,4 (m

Použití  - úprava ložiskových míst hřídelů čepů, pracovních vřeten u kluzného uložení

Princip - vnější a vnitřní plochy – lapujeme ručně, strojně.

- mezi lapovacím nástrojem, měděná, litinová součást a obrobkem jsou rozptýlena brusná zrna, ta se zarývají do měkkého nástroje a způsobují jemné obrábění součásti. 

- dochází také k plastické deformaci malých nerovností a to tlakem zrn, které 

      jsou při lapování v pohybu. 
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http://www.youtube.com/watch?v=dHFGmbpV8YM&feature=related
Superfinišování

Jedná se o dokončovací způsob obrábění velmi jemnými zrny brousícího nástroje, odstraňují se mikroskopické nerovnosti.

Drsnost obrobené plochy je 0,025 – 0,1(m, předchozí drsnost je nutná 1,6 (m, přídavek na superfinišování je cca 5 (m.

Princip: 
Rychlý kmitavý pohyb superfinišovacího kamene při současném otáčení obrobku. Tlak kamene je malý, řezná rychlost v porovnání s broušením je také malá. Tvrdost kamene závisí na výchozí tvrdosti a drsnosti materiálu obrobku. Čím je výchozí tvrdost větší, tím volíme kámen tvrdší. Čím je výchozí tvrdost menší, tím volíme kámen měkčí.

Provádí se na speciálních strojích nebo na normálních soustruzích a bruskách s přídavnou superfinišovací hlavou.

Materiál kamene – elektrokorund, karborundum o zrnitosti 400 - 500 
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http://www.youtube.com/watch?v=WNkNgsnov7o
http://www.youtube.com/watch?v=KeUNsRW2vqE&NR=1&feature=endscreen
Ševingování

Jedná se o dokončovací metodu obrábění tepelně nezpracovaných ozubených kol.

Ševingovacím nástrojem je ozubené kolo na jehož bocích jsou drážky pro vytvoření řezných hran a odvod třísek. Při práci tvoří nástroj s obrobkem záběr dvou různoběžných kol, čímž dochází k vzájemnému skluzu a odebírání drobných částic materiálu.
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Výhody : 
jednoduché, nízké výrobní – strojní časy.

Nevýhody : 
velmi drahý nástroj, použitelný jen pro měkká ozubená kola, proti broušení je ševingování podstatně rychlejší a levnější.
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Dosažitelný stupeň přesnosti – až IT3 při drsnosti povrchu 0,8(m.

http://www.youtube.com/watch?v=MaxQocoWq-E&feature=related
Leštění

Zlepšujeme vzhled obráběného povrchu bez nároku na zvýšení přesnosti obrobku.

Použití:

Pro následující povrchovou úpravu kovu : chromování, niklovaní 

Princip:
Plstěný kotouč ( textilní kotouč ) se otáčí obvodovou rychlostí 5 – 320m/s.

Odstraňuje různé nečistoty, například oxidy kovů z povrch součásti.
Na jemné leštění se používá plstěný kotouč na nějž se nanáší leštící pasta. 
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Válečkování

Deformace povrchových nerovností způsobené přitlačováním jednoho nebo více válečků vysoké tvrdosti do materiálu. Válečkovat můžeme plochy soustružené, broušené, frézované, hoblované. Provádí se nejčastěji na soustruzích.
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http://www.youtube.com/watch?v=IZYR9YaOht8&feature=related
[image: image11.png]



Protlačování

Zmenšujeme drsnost povrchu plastickou deformací a dokončujeme vnitřní válcové plochy.

Princip   - nástroj je větší o několik tisícin mm než díra

Výhody  - snížení povrchové drsnosti a zpevnění materiálu 

   - zvýšení tvarová i rozměrová přesnost.

   - práce se provádí na lisech 
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Brokování
- zpevňujeme povrch obrobené plochy

- zvyšuje se únavová pevnost a trvanlivost 
Podstata:
Vrháme kuličky z kalené oceli na obrobek, průměr kuliček 0,3 – 3 mm, vrhají se vzduchem nebo lopatkami vrhacího kola 

Použití  - u členitých součástí nepravidelných tvarů

Přehled dokončovacích způsobů obrábění, rozměrová a geometrická přesnost
[image: image13.png]Metoda obrabéni Presnost rozmért Drsnost povrchu

T Ra [um]
stfedni  rozsah stredni rozsah
Vngsi rotagni  Broueni hrubovaci 10 9+11 240  080+320
dokoncovaci 5 5+6 040  020+060
jerné 4 3+5 020  005+040
Lapovani dokontovaci 4 3+4 010  005+020
jemné 2 1+2 0,03  0,012+0,050
Superfinisovani dokontovaci 4 3+5 020  005+040
jerné 3 2+4 006 0,025,100
vnitini rotagni  Brougeni hrubovaci 10 9+11 240  160+320
dokontovaci 6 5-7 080  040+160
jemné 5 3+6 020  005+040
Honovani hrubovaci 7 6+8 040  0,20+0.80
dokoncovaci 6 5+7 015  0,10+020
jemné 4 3+5 007  005+0,10
Lapovani dokontovaci 4 3+5 020  001+040
jemné 2 1+3 0,03  0,012+0,050
rovinné Brouseni hrubovaci 10 9+11 240  160+320
dokontovaci 6 5+7 080  040+160
jernné 5 3+6 020  005+040
Lapovéni dokoncovaci 4 3+5 020  0,10+040
jemneé % 1+3 003  0,012+0,050
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