METODY OBRABENI



Dokoncovaci metody obrabeni

Dokoncdovaci metody — takové zpusoby obrabéni,
kterymi dosahujeme u vyrobku presného geometrickeho

tvaru.
Patri sem:
honovani,
lapovani,
superfiniSovani,
lesteni,
vyhlazovani a valeckovani.



Honovani a superfinisovani

Honovani (a) - zpusob jemného obrabéni valcovych dér.
Jde o pomalé brouseni pomoci honovacich kamenu.

Superfinisovani (b) — produktivni metoda, obrabéni
vnejsich a vnitrnich rotacnich ploch brousicimi
(superfiniSovacimi) kameny.
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Lapovani
_

Lapovani — technologie obrabeni k dosazeni
nejpresnéjSich tvaru a rozméru (Ra=0,01)

K uberu materialu dochazi jemnymi zrny brusiva (SiC
nebo Al,O,) rozptylenymi v kapaliné (olej), které jsou
unaseny nastrojem.




Lesteni, vyhlazovani a
valeckovani

Lestenim se dosahuje vyborneé jakosti povrchu, bez
naroku na presny geometricky tvar. Vyuziva se lesticich
kotou€u upnutych napf. do stojanové brusky.

Kotouce se vyrabi napfr. z textilnich latek. K lesténi se
pouziva lestici pasta (zrna brusiva+tuk).

Vyhlazovani a valeCkovani — vyuziva se pracovnich telisek
nejruznéjsich tvaru (napf. valecku)




Nekonvencni metody obrabeni

Nekonvencni metody obrabéni (NMO) zahrnuji metody
obrabéni chemickymi nebo fyzikalnimi metodami.

Duvody zavadéni NMO:

Obrabeéni soucasti s tézkoobrobitelnych materialu
(zaruvzdorné, vysokopevne).

Pro obrabéni tvarove slozitych soucasti (napr. kokyl,
tvarecich nastroju apod.).

Obrabéni nastroju ze slynutych karbidu, keramiky;, ..
Vyroba miniaturnich soucasti.
ZvysSovani produktivity.



NMO - vyhody, nevyhody

Dalsi vyhody:

Obrobitelnost nezavisi na mechanickych vlastnostech

materialu, ale na fyzikalnich.

NizsSi tepelné ovlivneni.

Bezsilové obrabéni (min. vhaseni pnuti do obrobku).
Nevyhody:

Vysoka energeticka narocnost.

VySSi pofizovaci ceny stroju.



Rozdéleni nekonvencnich
metod

Ziakladni rozdéleni nekonvenénich metod obribéni Tabulka S.1.
Elektro - tepelné principy
Elektroerozivni obrabéni EDM - Electro discharge machining
Obrabéni paprsky koncentrované energie
Fotont (laser) LBM - Laser beam machining
Elektrond | EBM - Electron beam machining
Tontt IBM - JIon beam machining
Plazmy PBM - Plasma beam machining
Elektro - chemicky princip
Elektro - chemické obrabén: ECM - Electro - chemical machining
Chemicky princip
Chemické obrabéni CHM - Chemical machining
Mechanické principy
Abrazivni obrabéni
Ultrazvuk USM - Ultrasonic machining
Vodni paprsek WSM - Water jet machining
Proud brusiva AJM - Abrasive jet machining




Chemicke metody obrabeni

Chemicke leptani — podstatou je odleptavani povrchovych
vrstev materialu obrobku pusobenim kyselin a alkalii.
Mista, ktera nemaji byt odleptana se pokryvaji
ochrannou vrstvou (pryskyric) nebo odolnymi nateéry.

Chemické moreni a lesténi

Mechanicko-chemicke zabrusovani a lapovani — vyuziti
specialnich lapovacich past, fezny ucinek je zpusoben
tvorbou abrazivnich oxidu.



Elektro-fyzikalni metody
obrabeni
Nekdy také oznacCovane jako elektrotepelne metody.

Princip je zalozen na odtavovani a odparovani
mikroobjemu materialu zahrateho na vysokou teplotu
koncentrovanou energii.

Deli se podle vyuziti el. energie na:
elektroerozivni metody (vyuziti el. vyboju) — Elektro-
fyzikalni metody obrabeni.
metody vyuzivajici ¢asticovych paprsku s vysokou
energii Fyzikalni metody obrabeéni.



Elektroerozivni metody
obrabeni

Cilem elektroerozivniho obrabeni je dosahnout
opakovanymi vyboji na jedné elektrodé (obrobku)
maximalniho ubéru materialu a na druhé elektrodé
(nastroji) co nejmensiho ubytku.

Podminky ovlivnujici proces:

zpusob zapojeni obvodu,

material elektrody nastroje,

vhodné pracovni prostredi (dialektrikum).
Podle dodavané energie:

elektrickou jiskrou,

kratkodobym el. obloukem.



Elektrojiskrove obrabeni

Zakladnim principem je ubéer materialu uCinkem
elektrického vyboje (doba vyboje 104 az 108 s).

El. vyboj zanechava v miste dopadu krate |
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Pro vetsi vykony zdroje el. proudu s fizenc 1 |

frekvenci.

Obé elektrody (nastroj i
obrobek) jsou ponoreny v |
dialektriku (olej, petrolej). W\, — =

I

Nastrojove elektrody jsou

z vodivych materialu - kovu e G
(Cu, mosaz, ocel, W) nebo C. R




Anodomechanické obrabeéni

Kombinace elektrokontaktniho a elektrojiskrovéeho ubéru
materialu (anodické rozpoustéeni a mechanicke treni).
Kov je z mista obrabeni odstranovan otacejicim se
nastrojem.

Pracovni prostredi (dialektrikum) — pusobi jako izolator
mezi elektrodami a ma chladici ucinek.
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Pouziti elektroerozivnich metod

]
Pouziti pro:
hloubeni dutin,
lesteni povrchu,
mikrodérovani,
- elektrokontaktni obrabeni.

NejCastejsi vyuziti techto metod je pro hloubeni dutin
stfiznych nastroju, forem pro liti a lisovani.



Obrabéni laserem

Podstatou je soustredeni energie - el.-magnetického
zareni viditelného svetla na malou plochu.

V misté dopadu dochazi k preméné energie na energii
tepelnou a k vyparovani materialu.

Pouzivaji se typy laseru:
Lasery na pevné bazi (rubin, granat-YAG)

Lasery plynove (CO,, Ar, He, buzeni
Pouziti: i
A . _rezonator
Velmi jemné a presné obrabéni “\.‘ .
paprsek "y
tészObrObiteln}I/Ch slitin (teChnikE laseru 'E‘ . hepropustné

e zrcadlo
biologie, Iékarstvi). ST

Nd:YAG laser



Obrabeni elektronovym

paprskem

Tato metoda vyuziva soustfedéného svazku elektronu
soustredenych na malou plochu obrobku. V misté
dopadu dochazi opét k preméné energie paprsku v

energii tepelnou.
Pouziti pro:
- Obrabéni vysokotavitelnych ko
(W, Ta, Mo, slinuté karbidy).
- Vrtani der a sterbin, gravirovan
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Obrabéni paprskem plazmy

Princip je zalozen na postupném odtavovani materialu
paprskem plazmy o teploté 16 000 — 20 000°C.

Paprsek plazmy se tvori pomoci tzv. plazmove pistole.
K ohrati plynu slouzi el. Oblouk tvofeny mezi anodou
(obrobek) a katodou (elektroda v pistoli).

Pouziti:
- Tézkoobrobitelné a tavitelne kovy a slitiny.
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Abrazivni metody obrabeni

Zvlastni skupina fyzikalnich metod obrabéni, vyuziva
se abrazivnich ucinku brusnych ¢astic na obrabény
povrch.

Patri sem metody:
obrabéni ultrazvukem,
obrabéni vodnim paprskem.



Obrabéni ultrazvukem

Podstatou je obrusovani obrabéneho povrchu zrny

brusiva rozptylenymi v kapalinég.

K obrabéeni se vyuziva ultrazvukového vibratoru, ktery

udéluje pracovni pohyb nastroji.

K obrabeni povrchu dochazi narazy nastroje

na zrna a narazy zrn s vysokou
Kinetickou energii.

Prac. prostredi (petrolej, dest. voda, olej,
Pouziti:

- Obrabéni tvrdych nevodivych materiald
(polovodice, sklo, keramika).
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Obrabeni vodnim paprskem

Pracovni tlak vody se pohybuje v rozmezi 500 - 6000
Bar. Tlakovym zdrojem jsou specialni vysokotlaka
cerpadla, ktera se liSi pfikonem (11 - 75 kW) a
prutokem vody (1,2 -7,6 I/min).
Paprsek vznika v rezaci hlave zakoncené tryskou.
Pfi zpracovani mékkych materiall se pouziva Cisty
vodni paprsek, pro ostatni pripady se pouziva
paprsek abrazivni (abrazivo: pfirodni granat).




Obrabeni vodnim paprskem

Vyhody:

rezy bez tepelného ovlivneni,
minimalni vnaseni pnuti do materialu,
uzky rez,

ekologicka technologie.

Oblasti pouziti (frezani):
plasty, pryze,
drevo, keramika,

zelezné i nezelezné kovy (vysokopevné oceli, slitiny Al,

2.



Deéeleni materialu

Material je treba pred obrabenim na obrabecich strojich
delit — tak, aby odpovidal rozmery budoucimu obrobku.

Material |ze delit:
1) Rozrezavanim na:
a) okruznich pilach,
b) ramovych pilach,
c) pasovych pilach.




Deéeleni materialu

2) déleni materialu pomoci metod:
a) Rozbrusovani brusnymi kotouci.
b) Lamani materialu nebo strihani (lisy).
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3) Zvlastnimi zpusoby déleni materialu /Q/J
a) Déleni materialu elektroerozi. <

|
-— |

b) Déleni materialu fyzikalnimi metodami. g
- Rezani laserem, el. paprskem, plazmou,
Vodnim paprskem.
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