Nekonvencéni metody obrabéni

- Pouziva se pro obrabéni tézkoobrobitelnych materiala a pro velmi pfesné obrabéni

Elektroerozivni obrabéni

Elektrojiskrové obrabéni
- Pouziva se pro vyrobu dutin, zapustek, dér trysek a
obrabéni slinutych karbida ( vznika kuzelova dira )

- Ubér materialu je zalozen na kratkodobém, ale velmi | nistre] (katoda)
intenzivnim elektrickém vyboji

- Nastroj ma negativni tvar obrabéné soucasti ( meéd’,
mosaz, grafit) | Japali

- Vyboj vznikd mezi elektrodami, katodou ( nastrojem
) a anodou ( obrobkem ), které jsou ponofeny
v dielektrické kapaling ( elektricky nevodiva — olej,
petrolej ) C
- Vybojem vznika teplo, diky kterému se obrobek
natavi a pozdé&ji vypafi

l— obwobelk (anoda)
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Anodomechanické obrabéni

- Pouziva se pro brouseni nastrojt ze slinutych karbidd a déleni
tvrdého materialu

- Nastroj ma tvar kotouce ( Seda litina, nebo konstrukéni ocel )

- Ubér materialu je zptisoben kombinovanym t¢inkem
elektrickych vybojt a mechanického tieni

- Vyboj vznikd mezi elektrodami, katodou ( nastrojem ) a
anodou ( obrobkem ), mezi které je ptivadén elektrolyt ( vodni
sklo ) a zaroven vznika mechanické tfeni I

- Narusena ¢ast obrabéného materialu stira otacejici se nastroj

Elektrochemické obrabéni

- Ubér materialu je zaloZen na elektrolytickém rozpousténi kovi
- Obrobek je zapojeny na anodu a nastroj na katodu

I
- Aniony elektrolytu jdou smérem k anod¢ a narazeji ‘:].E
na kationy anody nastro] (O
- Material néastroje mtize byt libovolny kov ( chrobek (Fe) (1 EH-l-_I-j e = (katql:n:gil )
nejéastdji se pouziva ocel a méd’) (anoda) ~-p oo
- Pfi vysoké hustoté povrchu se na obrobku vytvori (_B +
vrstva oxidu a soli ( pasivni vrstva ) eI eleltrolyt
s N o o s i s
- Pasivni vrstva zabrafuje dal§imu rozpousténi
obrobku

- Aby se tomuto usazovani zabranilo, musi elektrolyt proudit, nebo se musi otacet nastroj

Obrabéni otacejici se elektrodou

- Pouziva se na brouseni nastroju ze slinutych karbida a déleni tvrdych
materialt

- Mezi nastroj a obrobek je privadény proud elektrolytu s rozpustnym
brusivem

Obradbéni proudicim elektrolytem

- Pouziva se pro tvarové obrabéni

- Nastroj ma negativni tvar vzhledem k obrobku

- Mezi nastrojem a obrobkem je mala mezera ( menSinez 1l mm ) a
piivadi se velkou rychlosti elektrolyt




Obrabéni s malou hustotou proudu — elektrochemické lesténi

Pouziva se na lesténi tvarove slozitych soucasti a soucasti
S tézko pfistupnymi vnitinimi tvary

Jde o anodické rozpousténi povrchu obrobku

Nejvetsi intenzita rozruSeni materialu je na vrcholcich
nerovnosti povrchu => vyhlazeni povrchu

Obrabéni ultrazvukem

Pouziva se k obrabéni velmi tvrdych, kiehkych a elektricky
nevodivych materialt

Ubér mat. je zaloZen na uéincich suspenze brusiva, kterd se
privadi mezi nastroj ( sonotrody ) a obrobek

Mechanické kmity jsou ptenaseny vinovcem na sonotrody
Zrna brusiva jsou rozkmitana a zaroven tlakem nastroje
zatlaCovana do materidlu, ¢imzZ se obrabi

Obrabéni laserem

Pouziva se pro vyrobu velmi malych dér a pro

ohrobek

nastroj

Lo

fezani rubined tyinka obrahény materidl
Laser je kvantovy zesilovac svétla ( kvantovy = f.f /\E

laser ma velké mnozstvi fotont ) i {

Zdrojem tepla je koherentni ( spojité ) 1 %
monochromatické ( jedné vinové délky ) zareni TS ‘\F ~—

Lasery mtizou byt krystalové ( rubinové ), nebo nepropEtns optickd soustiva
plynové ( smés plyni CO, + N, + H, ) zreadlo polopropustns

Xenonova vybojka osviti rubinovou ty¢inku, kde ik zcadln

se za¢nou uvoliovat fotony, které projdou

polopropustnym zrcadlem a optickou soustavou je paprsek usmérnén na material do malého mista, kde
se po dopadu zméni velka kineticka energie fotond na tepelnou a tim dojde k nataveni a poté k vypareni

Obrabéni elektronovym paprskem

Pouziva se pro vyrobu velmi malych dér

Zatizeni je umisténo ve vakuové komote z korozivzdorné
oceli

Zdrojem svazku elektronii je wolframova katoda
Uvolnéné elektrony jsou urychlovany napétim mezi anodou
a katodou, poté prochazi otvorem v anodé
Elektromagnetickymi co¢kami je paprsek usmériiovan na
material kde se po dopadu zméni velka kineticka energie
elektrond na tepelnou a tim dojde k nataveni a poté k
vypateni

Pracuje se ve vakuu, aby elektrony nezabrzd’ovaly castice
0,

Plazmové obrabéni

Pouziva se pro vyrobu dér, zapustek, drazek a zavitd do
velmi tvrdych materialt

Obrabi se pomoci plazmové pistole s wolframovou
elektrodou

Plazma je rozlozeny plyn s vysokou teplotou ( 10 000 °C)
Vysokou teplotou plazmy dojde k nataveni a vypafteni ¢éstic
materidlu obrobku

zidre] Ehaviciho proude
zdroj wysoke ho napétl
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