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Úvod 

     Nové objavy vo fyzikálnej chémii umožnili vypracovať nové princípy ,ktoré možno využiť pri obrábaní materiálov. Na základe týchto fyzikálnych princípov sa vyvinuli nove metódy obrábania. Tieto metódy obrábania nazývané aj beztrieskové obrábanie, charakterizuje odoberania materiálu obroku energiou dodanou nekonvenčnými zdrojmi.

     Tieto zdroje rozširujú oblasť použitia a určenia technologických charakteristík obrábaných súčiastok. Vývoj beztrieskových metód , ktoré sa začínajú stále viac a v širšom rozsahu uplatňovať, nie je ešte ukončení.

     Beztrieskové metódy obrábania však nenahradia úplne klasické konvenčné metódy obrábania, ale rozšírenie ich aplikácii, vzhľadom na vyššie požadované výkony, sa bude realizovať ich kombinovaním.

     Podľa použitej energie a spôsobu úberu materiálu obrobku sa nové metódy obrábania rozčleňujú na procesy 

mechanické, chemické, elektrochemické, elektroerozívne a energolúčové.

1.0 Mechanické procesy obrábania

1.1 Obrábanie ultrazvukom

     Princíp obrábania ultrazvukom spočíva v mechanickom pôsobení brúsnych zŕn, ktoré svojím účinkom odoberajú materiál obrobku. Brusivo sa formou suspenzie s vodou alebo olejom privádza do pracovného priestoru pod čelnú plochu ultrazvukového nástroja, kmitajúceho frekvenciou 20až 30 kHz.

     Kmitajúci nástroj uvádza brúsne zrná do pohýbu s veľkým zrýchlením, a tým sa v nich nahromadí veľká kinetická energia. Táto energia pri dopade brusných zŕn na obrábaní povrch mechanicky rozrúša jeho celistvosť. Súčasne sa mechanicky opotrebúvajú brúsne zrná a čelná aj bočná plocha nástroja.

1.2 Obrábanie brúsnym prúdom

     Spôsob obrábania brúsnym prúdom sa podobá konvenčnému brúseniu, honovaniu a lapovaniu. Brúsne zrná však neunáša spojivo alebo iné teleso ale prúd vzduchu. Materiál obrobku pri tomto spôsobe obrábania odoberá brusivo vysokorýchlostného prúdu vzduchu.

     Ide o pomalí proces s úberom materiálu obrobku niekoľko desiatok mg/min. Sily pôsobiace na obrobok sú malé a teploty takmer žiadne, pretože prúd vzduchu má súčasne chladiaci účinok.

1.3 Obrábanie brúsnym vodným prúdom

     Táto metóda sa využíva na delenie materiálu na vŕtanie a zapichovanie. Možno ním obrábať a rezať aj  materiáli titánových zliatin, kompozitné a keramické materiály. 

     Tento spôsob je efektívny aj pri ostrení brúsnych nástrojov. V súčasnosti sa používajú pre dvoj a trojrozmerné frézovanie.

2.0 Chemické procesy obrábania

2.1 Chemické leptanie

     Princíp chemického obrábania a mechanizmus odoberania materiálu je v úbere materiálu chemickou reakciou, ktorá prebieha v povrchových vrstvách obrobku pri styku s leptajúcou kvapalinou. Podstatou úberu je odleptávanie vrstiev materiálu z povrchu obrobku, pričom splodiny reakcie prechádzajú do aktívneho leptacieho roztoku.

     Na plochách, ktorých povrch prekrýva ochranná leptaniu odolná látka (maska), nenastáva žiadna chemická reakcia, čiže ani odoberanie materiálu.

3.0 Elektrochemické procesy obrábania

3.1 Elektrochemické obrábanie

     Princíp elektrochemického obrábania je v usmernenom elektrolytickom rozpúšťaní materiálu obrobku, pričom materiál obrobku musí byť elektricky vodivý . Je to v podstate opak elektrolytického pokovovania. Úber materiálu sa uskutočňuje pri elektrochemických premenách, ktoré vzniknú pri zapojení dvoch elektród, ponorených v elektrolyte, do obvodu jednosmerného prúdu. Katódou je nástrojová elektróda (-pól) anódou je obrobok (+pól).

4.0 Elektroerozívné obrábanie

4.1 Elektoiskrové obrábanie

     Elektroiskrový spôsob obrábania charakterizuje využitie krátkych asymetrických elektrickým spôsobom vybudzovaných impulzov z generátorov. Pracovný cyklus elektroiskrového obrábania sa skladá z výboja, z tepelného pôsobenia energie 

a z uvoľňovania erodového materiálu. 

5.0 Energolúčové metódy obrábania

5.1 Obrábanie laserovým lúčom

     K progresívnym nástrojom na delenie materiálov ktoré sa klasickými technológiami nedali obrábať alebo iba veľmi ťažko , patrí laseroví lúč. 

     Laserový lúč, vznikajúci stimulovanou emisiou v rezonátore, tvoria fotóny ,ktorých smer je rovnobežný s osou rezonátora. Pri dopade laserového lúča s priemerom 1µm na nepriehľadný materiál umiestnení v ohnisku šošovky sa svetelná energia premieňa na tepelnú, ktorá spôsobí miestny ohrev.

     Týmto spôsobom sa v mieste dopadu lúča okamžite roztaví a vyparí každý doteraz známi materiál.. Tieto vlastnosti lasera sa využívajú v rôznych oblastiach strojárskej výroby.

5.2 Obrábanie elektrónovým lúčom

     Pri obrábaní elektrónovým lúčom sa využíva koncentrovaní lúč elektrónov s vysokou energiou, ktorí možno magneticky zaostriť na veľmi malú plochu s priemerom až 0,003mm. Kinetická energia lúča šíriaceho sa polovičnou rýchlosťou svetla, pri dopade na obrobok sa premieňa na tepelnú energiu a zvyšuje jeho lokálnu teplotu na bod tavenia.

5.3 Obrábanie iónovým lúčom

     Pri tejto metóde sa atómy obrábaného povrchu odstraňujú prenosom hybnosti povrchu bombardovaného energetickými iónmi. Najčastejšie sa využívajú ióny argónu alebo iných inertných plynov s vysokou kinetickou energiou.

     Ióny, ktoré pri tomto obrábaní majú funkciu nástroja, ostreľujú a vytláčajú atómy z povrchu obrobku pružnou zrážkou častíc. Tento jav sa vysvetľuje ako princíp iónového poprašovania. Hĺbka vniku iónu sa odhaduje na 5nm.

     Pri tejto metóde obrábania sa nevytvára teplo a nepoškodzuje sa vplyvom mechanickej deformácie povrchová vrstva. 

5.4 Obrábanie plazmovým lúčom 

     Obrábanie plazmovým lúčom sa používa na hrubé operácie veľmi ťažko obrábateľných materiálov. Táto operácia je hrubovacia s presnosťou 1,5mm a zodpovedajúcou akosťou obrobeného povrchu.

     Obrábanie pomocným plazmovým lúčom využíva princíp lokálneho ohrevu reznej zóny pri súčasnom odoberaní materiálu rezným nástrojom.

6.0 Bezpečnosť a ochrana zdravia pri práci

     Pri obsluhe strojov alebo zariadení ktoré využívajú tieto druhy obrábaní je najnižšie riziko pracovných úrazov lebo obsluhujúci pracovník sa nedostáva do styku s žiadnymi rotujúcimi alebo pohyblivými súčiastkami alebo časťami strojov, a pri prevádzke nemusí osobne zasahovať do výrobného procesu. Riziko pracovného úrazu je len pri manipulácii s materiálmi, polotovarmi a výrobkami pri prevádzke stroja, toto riziko však správnym používaním zariadení a prípravkov na manipuláciu s bremenami a osobných ochranných pracovných prostriedkov sa zníži na minimum.
7.0 Záver

     Tieto výrobné technológie sú vhodné predovšetkým na precízne vyrábanie súčiastok z veľmi ťažko obrobitelných materiálov pri zachovaní ich mechanických a chemických vlastností a dosiahnutí vysokej kvality charakteru povrchu. Pri obrábaní bežných materiálov sa tieto technológie preukázali predovšetkým vysokou rýchlosťou a presnosťou výroby. Mnohé z týchto technológii sú vhodné na veľkovýrobu miniatúrnych výrobkov ktoré konvenčnými spôsobmi si vyžadujú mnoho času a ľudských zdrojov.
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