18.Stroje pro nekonvenéni zplsoby obrabéni

Tyto technologie jsou zalozeny na vyuziti fyzikalniho nebo chemického
principu ubéru materialu. Jedna se prevazné o bezsilové plisobeni nastroje
na obrabény material, bez tvoreni klasickych trisek, vznikajicich pfi obrabéni
feznymi nastroji

Duvody stale rozsifujiciho zavadéni fyzikalnich technologii do primyslu jsou:

¢ Rostouci podil t&éZkoobrobitelnych materiall v konstrukci stroju (tj. Zaropevnych a
zarovzdornych oceli, kalenych oceli a litin, keramickych materialu, slitinovych kova,
titanovych

slitin, kompozitnich slitin atd.),

¢ Moznost komplexniho opracovani i znaéné nepravidelnych tvara (vnéjSich i
vnitfnich),

¢ Naroky na tvarovou slozitost a rozmérovou pfesnost soucasti (nastrojl, forem,
zapustek),

¢ Miniaturizace tj. vyroba pfesnych miniaturnich soucasti (vySetfovaci sondy v
mediciné, v fidici

a regulacni technice),

¢ Vhodnost uplatnéni v automatizovanych provozech

Podle principu ubéru materialu je rozdélujeme na:
Elektroerozivni obrabéni

Elektrochemické a chemické obrabéni

Obrabéni laserem

Obrabéni vodnim paprskem

Obrabéni ultrazvukem

Obrabéni plazmou

Obrabéni paprskem elektront

ELEKTROEROZIVNi OBRABENI

Obrabéni probiha na dvou elektrodach oddélenych jiskrovou mezerou velikosti 0,01
az 0,5mm. Obrobek napojeny na anodu (+) a nastroj na katodu (-) jsou ponofeny v
dielektrické kapaliné.

Tvar nastroje je negativem obrabéné plochy. Je vyrobeny z materialu odolného vici
erozi,nejCastéji méd’, mosaz i grafit, jejichz ubytek v porovnani z oceli €ini jen 5 - 15
%. Nastrojova katoda vykonava vertikalni pohyb a souc¢asné vibruje. Pfipojenim obou
elektrod na zdroj nastava mezi nimi elektricky vyboj ve formé jisker. Jejich
tepelnou a tlakovou energii se material obrobku v misté napadeni zahfiva na
tavici teplotu a je vystielen do mezery mezi elektrody.

Uvedeny jev Ize vyuzit k elektrojiskrovému hloubeni, dérovani a fezani.
Pfesnost obrabéni zavisi na bo¢ni mezefe, ktera neni stejna a zplsobuje
kuzelovitost otvoru. Jako dielektrické kapaliny se pouziva petroleje, nebo
transformatoroveého oleje.

Elektrojiskrové obrabéni se pouziva v nastrojarnach k vyrobé dutin zapustek,
prustfiznic,privlaku, opracovani slinutych karbid a k vyrobé dér trysek spalovacich
motor(.



ELEKTROCHEMICKE A CHEMICKE OBRABENI

Podstatou je fizené elektrolytické rozpousténi materialu obrobku tvoficiho anodu,
ktera je spoleCné s médénou nebo ocelovou katodou ponofena do elektrolytu. Pfi
zapojeni obou elektrod na zdroj stejnosmérného proudu sméfuji zaporné anionty
elektrolytu k anodé a kladné kationty k nastrojové katodé. Na elektrodach
odevzdavaiji ionty svUj naboj a chemicky reaguji s materialem

anody, ¢imz dochazi k jejimu postupnému rozpousténi. Intenzita rozpousténi je
zavisla na hustoté proudu. Pfi pouZiti niz§i hustoty proudu

muzeme provadét napf.elektrochemickeé lesténi. Pfi obrabéni vysokou hustotou
proudu se na obou elektrodach usazuji soli a oxidy. Tvofi se tzv. pasivacni vrstvicka
zabranujici anodickému rozpousténi. Jeji tvorbé zamezime bud proudicim

elektrolytem nebo rotujici katodou.

K ubéru materialu obrobku dochazi odleptavanim povrchovych vrstev o tloust’ce
nékolika setin mm az do nékolika mm. Obrobek se musi pfed vlastnim leptanim
oCistit a odmastit. Jeho ¢asti které nemaji byt leptany opatfime ochranym natérem o
tloustce 0,02 a zZ 2mm nebo prelepime pryZzovou maskou pomoci specielniho tmelu.
Toto obrabéni je ekonomicky vyhodné pfi ubéru malych tlousték z obrobkud tvaroveé i
plosné narocnych (napf.: pfi obrabéni tenkosténnych soucasti které by se frézovanim
deformovaly) ploSné leptani je az 7x rychlejSi nez frézovani. V techn incké praxi se
pouzivaji 2 druhy tohoto obrabéni:

1) chemické prostfihovani u tenkych plech

2) Chemické leptani kde rychlost odleptavani je az 0,05 mm/min.
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Elektrochemické obrabéni otacejici se Elektrochemické obrabéni proudicim
elektrodou elektrolytem
Pasivni vrstvicka z obrobku (anody) se K obrabéni je pouzito vysoké hustoty
soustavné odstranuje otacejicim se proudu, avdak k odstrafiovani pasivni
nastrojem vrstvicky
(katodou), mezi néz se pfivadi proud se pouziva elektrolytu proudiciho mezi
elektrolytu elektrodami. Této metody se pouZziva pro
s rozptylenym brusivem. PouZiti: pro tvarové obrabéni. Vyuziva se poznatku, Ze
brouseni hustota proudu a tim i intenzita odbéru
nastroju s britovymi destiCkami ze SK, materialu je nejvétsi v mistech, kde jsou
k vyrobé drazek, tvar( i rozfezavani elektrody nejblize. Proto se tvar anody
tvrdych materialu kopiruje podle tvaru katody.
OBRABENI LASEREM

Laser (tj. zesileni svétla vynucenym zarenim)
Princip: Kineticka energie se pfi dopadu na material obrobku méni na energii
tepelnou a v dusledku toho se material rozpousti, feze atd...

Postupy laserového zpracovani kovt Ize rozdélit do tii zakladnich skupin,
které se liSi rezimem ohrevu:

A) Postupy pfi nichz dochazi k ohfati materialu bez jeho nataveni: Pfikladem je
povrchova kaleni.

B) Postupy pfi nichz dochazi k nataveni materialu do rizné hloubky:

tyto povrchové Upravy kovu laserem muzeme rozdélit do dvou skupin:



a) povrchové povlakovani a povrchové legovani

b) povrchové natavovani a glazovani

C) Postupy pfi nichz dochazi k natavovani materialu:

a) fezani laserovym paprskem — vyhody: ve své rachlesti, ostrosti a Cistoté
hran,pfesnosti malé spoustce tepelné ovlivnéné vrstvé, takze nedochazi

k formacim okolniho materialu

b) vrtani — pfesnych a kvalitnich dér do velmi tvrdych materialt, mize byt
ostry uhel az 10 stupna

) svafovani — nizkovykonové a vysokovykonové

Vyuziti:

V prumyslu se vyuziva kvuli jeho tepelnému ucinku k riznym druhum obrabéni,
déleni materialu, svafovani, v Iékafstvi — chirurgii nahrazuje skalpel aj., v zubnim
Iékarstvi (diky rozdilnému pohlcovani zafeni zdravou a poskozenou tkani, vrta jen
poSkozenou tkan a zdrava zustane nedotéena. Paprsek laseru zde plsobi i
preventivné, protoze ozarené zuby Iépe odolavaji kazu).

OBRABENi ULTRAZVUKEM

vigwiv s

elektrickych nevodivych materialu!!

Rizené rozrusovani materialu uginkem uderd abrazivnich zrn, ktera jsou pfivadéna
v kapaliné (voda. petrolej atd.) mezi kmitajici nastroj a obrobek. Nastroj v podstaté
kmita do vS§ech smérl a tim je umoznéna rychla vymeéna opotiebovanych zrn za
noveé. Kapalina prostfedi umoznuje lepSi pronikani ultrazvukové energie do mista
obrabéni.

OBRABENIi PAPRSKEM ELEKTRONU

Podstatou je vyuziti kinetické energie paprskl elektronl soustfednych na velmi
malou plochu obrobku, ktera se pfi narazu na preménuje na energii tepelnou(5000
az 6000°C). V podstaté podobné jako u laseru.

Vyuziti: vrtani 0,01 az 0,08 mm, Rezani libovolnych tvar(i,Svafovani kovd, které se
rychle okyslicuji

Vyhody: Ize obrabét libovolny material bez ohledu na jeho fyzikalni vlastnosti,
tepelné ovlivnéna vrstva je minimalni tzn. Minimalni deformace,

Zle ji zautomatizovat.

Nevyhoda: je, Ze cele zafizeni musi byt ve vakuové komofe z korozivzdorné oceli
tzn.Velice drahé a naro¢né na prostor.



