 Nekonvenční metody obrábění

Používáme tam, kde by klasický způsob obrábění byl obtížný nebo nemožný.

Můžeme obrábět součásti s vysokou pevností, tvrdostí a tvarově složité díly.

Rozdělení:

a) Elektroerozivní obrábění

b) Elektrochemické obrábění

c) Obrábění ultrazvukem

d) Obrábění laserem

e) Obrábění vodním paprskem 

a) Elektroerozivní metody obrábění

Jedná se elektrickou erozi, jev založený na odebírání částic povrchových vrstev materiálů účinkem tepelného a tlakového působení el. výbojů.
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a) elektrojiskrový způsob - hloubení
Jednu elektrodu tvoří nástroj, který je negativnem obráběné plochy, druhou tvoří obrobek.

Materiál nástroje – měď, mosaz, grafit

Nevýhody  - materiál je vystaven teplotnímu namáhání, čímž mohou vzniknout trhliny
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Použití:
 - děrování otvorů   složitých tvarů
 - děrování otvorů malých průměrů

 - hloubení dutin

 - vyjiskřování zakalených nástrojů
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b) vyřezávání drátovou metodou

 Nástrojem je měděný drát odvíjející se z jedné cívky na druhou a procházející přes vodící ústrojí místem řezu. K pohybu obrobku upnutého na křížovém stole se používá NC řízení
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b) Elektrochemické obrábění

a) proudícím elektrolytem
· používá se převážně pro tvarové obrábění

· pracovní elektroda je katoda, anodu 

· k obrábění je využito vysoké hustoty proudu

· k odstranění pasivní vrstvy používáme elektrolyt proudící mezi elektrodami

· při obrábění se součástka nezahřívá ( jen 100°C ), nevzniká nebezpečí změny struktury obráběného materiálu 

b) otáčející se elektrodou
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pasivní vrstva z obrobku ( anody ) se soustavně odstraňuje otáčejícím se nástrojem           ( diamantový brusný kotouč ) mezi nějž se přivádí proud elektrolytu s rozptýlenými brusivem

použití
 - broušení nástrojů břitovými    
               s destičkami z SK

             - dělení tvrdých materiálů 
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c) Obrábění ultrazvukem

Je to způsob používaný pro obrábění tvrdých a křehkých materiálů a mat. el. nevodivých.

Úběr materiálů vzniká abrazivním účinkem brusiva, které se přivádí ve formě suspenze mezi ultrazvukem rozkmitaný nástroj a obráběný materiál. Tlakem kmitajícího nástroje jsou zrna brusiva vtlačována do materiálu, kde odebírají jeho drobné částice. Druh brusiva volíme dle druhu obrobku. Pro měkčí materiály karbid křemíku, tvrdší karbid boru.

Používá se pro zhotovování děr malých ( nebo pro řezání tenkých destiček.
d) Obrábění laserem

Princip je založen na vysoké koncentraci elektromagnetického záření viditelného světla na malou plochu obrobku, čímž se přemění na tepelnou energii přesahující teplotu tavení obráběného materiálu, který se v místě dopadu roztaví a vypaří.

Zdrojem záření jsou lasery, jejichž paprsky se přes optickou čočku soustřeďují na malou plochu, čímž se zvýší teplota, která způsobí vypaření kovu.


Použití
- dělení materiálu

- vrtání nejmenších otvorů.

e) Obrábění vodním paprskem

Kapalina stlačená na několik set MPa prochází tryskou a dopadá na dělený materiál. Přitom s sebou strhává abrazivní částečky. Můžeme dělit materiál o síle až 300 mm

