METODY OBRABENI



Dokoncovaci metody obrabeni

DokonCovaci metody — takové zpusoby
obrabeni, kterymi dosahujeme u vyrobku
presneého geometrickeho tvaru a jakosti

povrchu.

Patri sem:
brouseni,
honovani,
lapovani,
superfinisSovani,
lesteni,
vvhlazovani a valeckovani.



Brouseni

_
Brouseni je tfiskové obrabeni mnohabritym nastrojem.
Zrna brusneho kotouCe tvofi nepravidelne rozlozené
brity.
Jednotliva brusna zrna jsou stmelena organickym nebo

keramirkyim nniivveam
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Brusné kotouce

Rezné rychlosti brouseni se pohybuji v rozmezi 10-100
(200) m.s™.

Vlastnosti brusnych kotoucu:
velikost zrn brusiva,
tvrdost (odpor zrn proti vylomeni).

Optimalni tvrdost kotouCe — tvrde (otupovani zrn),
mekke (vydrolovani zrn).

Pri  presnéeém brouseni — chlazeni (zabrani se
deformacim
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Brusky

_
Pridavky na brouseni 0,3 - 0,1 mm.
Brusky:
rucni (hrubé brouseni),

brusky pro presnou vyrobu: hrotove, bezhrote,
rovinne, brusky na otvory, zvlastnl brusky
napr. na zavity, ozubeni, ' T[N

brusky k ostreni nastrojuis o




Honovani a superfinisovani

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

Superfinisovani  (b) - produktivni metoda,
obrabeni vnegjsich a vnitrnich rotacnich ploch

brnllel%rgl sipel ,  imi) kameny.
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Lapovani

Lapovani — obrabéni nejpresnéjSich tvaru a
rozméru (Ra=0,01).
K ubéeru materialu dochazi jemnymi zrny brusiva
(SIC nebo Al,O) rozptylenymi v kapaliné (olej),
ktereé jsou unaseny nastrojem.
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Lesteni, vyhlazovani a
valeCckovani
Lesténim se dosahuje vyborneé jakosti povrchu,

bez naroku na presny geometricky tvar. Vyuziva
se lesticich kotoucu.

KotouCe se vyrabi napr. z textilnich latek. K
leSténi se pouziva lestici pasta (zrna brusiva +
tuk).

Vyhlazovani a valeCckovani - wvyuziva se

oracovnich télisek nejruzne’=*-7 .~~~ “~apr.
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Nekonvencni metody obrabeni

Nekonvencni metody obrabéeni (NMO) zahrnuiji
metody obrabeni chemickymi nebo fyzikalnimi
metodami.

Duvody zavadéni NMO:

Obrabéni tézkoobrobitelnych materialu
(zaruvzdorné, vysokopevneé).

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

Obrabéni nastroju ze slinutych karbidu,
keramiky, ..

Vyroba miniaturnich soucasti.



Rozdéleni nekonvencnich

metod

Nekonven¢ni metoda obrabéni

Zkratka

Oddélovani materialu chemickym nebo elektrochemickym tcinkem

Chemické obrabéni

CHM — Chemical machining

Elektro-chemické obrabéni

ECM — Electro-chemical machining

Oddélovani materialu elektrotepelnym ucinkem

a) Elektroerozivni obrabéni

EDM - Electro discharge machining

- Elektrojiskrové obrabéni

a) Obrabéni  paprsky  koncentrované
energie

- Obrabéni laserem
- Obrabeni elektron. paprskem
- Obrabéni plazmou

- Obrabéni iontovym paprskem

LBM — Laser beam machining
EBM — Electron beam machining
PBM — Plasma beam machining

IBM — Ion beam machining

Oddélovani materialu mechanickym ucinkem (abrazivni metody obrabéni)

- Obrabéni utrazvukem

- Obrabéni vodnim paprskem
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USM — Ultrasonic machining

WSM — Water jet machining

AINM _ Ahracive 1af marhinino




Elektro-erozivni metody
obrabeni
Opakovanymi vyboji na elektrodé (obrobku)

dochazi k maximalnimu uUbéru materialu.
Druhou elektrodu tvori nastroj.

Podminky ovlivnujici proces:

Zpusob zapojeni obvodu,

material elektrody nastroje,

vhodné pracovni prostredi (dialektrikum).
Podle dodavane energie:

elektrickou jiskrou,

kratkodobym el. obloukem.



Elektrojiskrove obrabeni

Zakladnim principem je uber materialu uCinkem

elektrického vyboje (doba vyboje 104 az 108 s).
El. vyboj zanechava v misté dopadu krater.
Dialektrikum - olej, petrole;.
Nastrojove elektrody kovoveé
(Cu, mosaz, ocel, W) neb~ o
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Pouziti elektroerozivnich metod

Pouziti pro:
obrabéni vodivych materiald,
vyrobu bez otfepd,
vyrobni proces Ize snadno automatizovat,

Nevyhodou je nutnost ponoreni do kapaliny,

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



Obrabéni laserem

Podstatou je soustredeni energie elektro-
magnetického zareni viditelného svetla na

malou plochu.

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

Pouzivaji se typy laseru: puzen
, . . vybojkami
Lasery na pevné bazi . N
(rubin, granat-YAG) e N
, laseru = .. nepropustné
Lasery plynove (CO,, Ar, <y, |

Nd:YAG Jaser



Obrabéni laserem
I e

Laserovy paprsek se pouziva v technologiich pro:
- ubeéer materialu (obrabéni, rezani, apod.);
- pajeni a svarovani;
- tepelné zpracovani a nove technologie (barveni,

tazeni, a
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Obrabeéni elektronovym
- paprskem

Tato metoda vyuziva soustredeného svazku
elektronu soustfedénych na malou plochu
obrobku..

Pouziti obdobne jako u lase

W - drat

elektranove délo
valouum

50 - 150 kv (-) _J° "'ui

izolator

zdro] elektronovy paprsek

elektromagrneticke Gotky
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elektrosiatické
vychytovani obrobek

stolek

vakuum

mard puldlor
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Obrabeni 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 tvoreny mezi anodou
(obrobek) a katodou (elektroda v pistoli).

Pouziti:
- Teézkoobrobitelné a obtizné tavitelne slitiny.

katoda (-}

anoda +(Cuj
(
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Abrazivni metody obrabeni

Zvlastni skupina fyzikalnich metod obrabeéni, vyuziva
se abrazivnich ucinku brusnych €astic na obrabény
povrch.

Patri sem metody: |
obrabéni ultrazvukem, = | g 7
|

obrabéni vodnim paprskem.
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Prac. prostredi (petrolej, dest. voda, olej, ..). & 1
Pouziti: =
- Obrabéni tvrdych nevodivych materiald '
(polovodice, sklo, keramika). N
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Obrabeni vodnim paprskem

Tlakovym zdrojem jsou specialni vysokotlaka
cerpadla, ktera se lisi prikonem (11 - 75 kW) a
prutokem vody (1,2 -7,6 I/min).Paprsek vznika
v fezaci hlavé zakoncCené tryskou.

Pro tvrdé materialy se vyuziva paprsek abrazivni
(abrazivo: prirodni granat).
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Obrabeni vodnim paprskem
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Obrabéeni vodnim paprskem

Vyhody:

rezy bez tepelného ovlivnéni,
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.



Déeleni materialu

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

Material I1ze délit:
1) Rozrezavanim na:
a) okruznich pilach,
b) ramovych pilach,
c) pasovych pilach.




Déeleni materialu

2) déleni materialu pomoci metod:
a) Rozbrusovani brusnymi kotoudi.
b) Lamani materialu nebo strihani (lisy).
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3) Zvlastnimi zpusoby déleni materialu /Q/J
a) Déleni materialu elektroerozi. /
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b) Deleni materialu fyzikalnimi metodami. b=
- Rezani laserem, el. paprskem, plazmou,
vodnim paprskem.
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