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Definice

Hromadné upravy povrchu v lekarstvi jsou brousici a lestici procesy
za vyuziti brusnych materialt v podobé tvarovanych kamenu nebo granulatu.

Obrobky se opracovavaji v bubnech a kontejnerech.

Kontejnery jsou naplnény brusnymi kameny (oznacovanymi jako teliska),
vodou a aditivy.

Nékteré procesy probihaji za sucha

Proces brouseni se zaklada na pohybu pracovniho kontejneru a/nebo
pohybu obrobku.

Procesy se déli podle zpusobu pohybu.
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Definice

Malé a/nebo lehké obrobky jako kostni vyztuhy a Srouby mohou byt
leStény v poharovych bubnech nebo odstredivych lesticich strojich.

DelSi a/nebo tézSi Casti jsou opracovavany ve strojich pro vlecné a proudove

omilani.
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Poharové brouseni/lesteni

Poharove bubny jsou vibracni bubny, ktere jsou prichyceny pruzinami.
Pohyb bubnu je navozen nevyvazenymi motory.

Po zahajeni procesu se napln zacne chvét.

Rozdilné momenty setrvaénosti zpusobi pohyb a tlak
mezi télisky a obrobky.

Z toho duvodu neni mozné pouzit tento postup pro malé a lehké
obrobky.
Pripadné bude doba béhu extrémné dlouha.
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Vyhody a nevyhody
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» Je mozné vysoke zatizeni

L)

&

L)

» Jsou dostupné systémy pro pruchozi procesy

L)

— Zadné lehké a/nebo malé obrobky
— Potrebné dlouheé casy behu

— Vymeéna telisek je slozita a draha
— Komplikované oddéleni télisek a obrobku
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Metoda diskovéeho odstredovani

Tato technologie byla vyvinuta za uc€elem dosazeni kratkych ¢asu
a pro lehké obrobky.

Pocet ot./min zakladniho disku v kontejneru snizuje vyrobni dobu,
ktera je 10 a vicekrat kratSi nez doposud.

Tento otevieny systém rovnéz umoznuje zaradit prestavky a oplachovani
béhem operace.

Lze pracovat v krocich;
« odmasténi,

* brouseni,

o |esténi

mohou byt provedeny bez vyméeny média nebo/a kontejneru.



Upper cylinder

[ Highest impact
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VSechny probrané procesy zpusobuji vice Ci méneé zavazna
posSkozeni obrobku.

Pokud je tomu treba zabranit, je nutné pracovat s pouze jednou
soucastkou ve stroji nebo je mozne vyuzit néktery z
nasledujicich procesu.
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Vliecné brouseni nebo
viecné lestéeni:

» Napln az 60 obrobku
» Procesni doba: 30 min
az3h

f-

OTEC




OTEC

d

|JJ] i
1. “ e Il | Perfekte Oberflichen. Weltweit,

Proudové lesténi:

A\

az 6 obrobku

snadno vclenitelné

Y

v automatickych pracovnich
radach

» velmi kratké doby béhu: 5 s
az 20 min
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Srovnani: DF/SF

_ DF (vleCné opracovani) SF (proudové opracovani)

Pohyb Interakce 3 rotaci: rotor, * rotace kontejneru
zasobnik, vlastni rotace obrobku pohyb obrobku

Tlak * hloubka ponoru * odstrfediva sila 10 g
« akcelerace/decelerace * hloubka ponoru
v zavislosti na predvolené * uhel nabéhu
rychlosti « Max. rychlost: cca 15 m/s

« Maximalni rychlost: cca 2 m/s

» vzdalenost stény kontejneru a dna

* suchy nebo mokry proces 4
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DF-wet single machi
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Priklad
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Priklad: Opracovani kolenniho implantatu (lita ocel)

brouseni: cca 60 min (az 90 min, pokud povlak litiny neni odstranén)

jemné brouseni: cca 40-60 min

lesténi: cca 30-40 min
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Profi Nr_ 8/ 25 Pt = 5.80 pm Malstab = 10.0 pm Y-Achse = 0.282 mm
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Umgewandelt in eine Serie

0.3 mm

ISO 4287
Kontext Mean Std dev Min Max
Amplituden-Parameter - Rauheitsprofi
Ra pm f n 0.624 0.0523 0.600 0.723
Rp pm 221 0.227 1.87 278
Rv um 240 0.248 2.04 3.20
Rz pm 470 0.330 4.14 530
Re pm 214 0.234 1.72 262
Rt pm 5.82 0.475 5.07 682
Rg pm 0.872 D.0543 0.759 0.852
pm Profi Nr_ 8./ 25 Pt = 1.34 pm Malstab = 4.00 pm Y-Achse = 0.320 mm
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Umgewandelt in sine Serie 157
2
EI.I1 ' 0!2 ' DI.Z ' 0!4 ' D‘.S ' EI!E I]I.T ' 0!9 mim

1SO 4287

Kontext Mean Std dev Min Max
Amplituden-Parameter - Rauheitsprofil

Ra um Gauss-Fi J 0.083z 0.00246 0.0701 0.104
Rp um 0.320 D.0638 0219 0.487
Rv Hm 0.408 0.0751 0.320 0.6681
Rz Hm 0.827 0,110 0.645 1.05
Re um 0.311 0.0431 0.245 0.402
Rt Hm 1.18 0.158 0877 1.58
Rg um 0.115 D.0120 0.0855 0141
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Umgewandelt in eine Serie -4~
-5
IJ.I1 ' 0!2 ' IJ.|3 ' 0!1 ' IJI.5 ' O!E ' D!? EI!E mmI
1SO 4287
Kontext Mean Std dev Min Max
Amplituden-Parameter - Rauheitsprofil
Ra pm Gi er, 0.25 mm 0.0214 0.00540 0.0144 0.0382
Rp um 0.125 0111 0.0732 0.544
Rv um 0.182 0.154 0.0631 0.847
Rz pm 0.378 0.208 0141 1.11
Re pm 0.101 0.0422 0.0514 0.260
Rt um 0.725 0487 0.213 251
Rg um 0.0388 0.0154 0.0211 0.0915
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