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SZLIFOWANIE ZE WSPOMAGANIEM ULTRADZWIEKOWYM

Podstawowe odmiany procesu szlifowania ze wspomagan

a) szlifowanie ze wspomaganiem osiowymi oscylacjami
ze wspomaganiem promieniowymi oscylacjami przedmiot
wspomaganiem osiowymi oscylacjami narz

ze wspomaganiem ultrad zwiekowym w przemy sle lotniczym

Z uwagi na potrzebe podnoszenia efektywnosci wytwarzania w przedsiebiorstwach przemystu lotniczego, istnieje koniecznosc
prowadzenia intensywnych prac badawczo-rozwojowych zwigzanych z nowoczesnymi procesami szlifowania, w tym rowniez
hybrydowymi, do ktorych nalezy proces szlifowania ze wspomaganiem ultradzwiekowym. Badania naukowe i prace rozwojowe oparte na
obustronnej wspotpracy nauki i przemystu, majg prowadzi¢ do budowy nowoczesnych systemow do realizacji hybrydowych procesow
obrobki czesci o réznych wiasciwosciach i ksztattach oraz wptywac¢ na poprawe jakosci wyrobow i efektywnosci ekonomicznej
prowadzenia procesow.

Obrobka trudnoobrabialnych stopow oraz kompozytéw stosowanych w technice lotniczej stanowi ciggle duze wyzwanie
technologiczne przed inzynierig wytworczg dla potrzeb tej gatezi przemystu. Wysokie wymagania co do utrzymania tolerancji wymiarowo-
ksztaltowej, jakosci powierzchni oraz stanu technologicznej warstwy wierzchniej wytwarzanych czesci samolotow, determinujg w istotny

sposob proces produkcyijny.

Technologiczne parametry nastawne: predkos¢ skrawania, predkos¢ posuwu,
amplituda oscylacji ultradzwiekowych, czestotliwosc¢ oscylacji ultradzwiekowych

Strategia programowania torow ruchu narzedzia I
Rodzaj cieczy chiodzaco- smarujacej
i sposob jej doprowadzania do strefy skrawania
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ULTRASONIC ASSISTED GRINDING (UAG)
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Schemat procesu szlifowania ze wspomaganiem ultrad  zwiekowym
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! DO REALIZACJI PROCESU UAG

I ZASTOSOWANIA W OBROBCE MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYC H:
| STOPY TYTANU, STOPY NIKLU, STALE STOPOWE, CERAMIKA TECHNICZNA, KOMPOZYTY, TWORZYWA SZTUCZNE

W zakresie trudnoobrabialnych materialtbw stosowanych w lotnictwie nalezy uwzgledni¢ réwniez wieksza, niz w przypadku
standardowych materiatow konstrukcyjnych, liczbe parametréw okreslajacych efekty procesu ze wzgledu na wysokie
wymagania odbiorcow. Chodzi tutaj w szczegolnosci o parametry zwigzane ze stanem warstwy wierzchniej tj. odksztatcenia i
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| OBRABIAREK

POTENCJALNE KORZY SCI
ZASTOSOWANIA PROCESU UAG

naprezenia w tym obszarze oraz powstajgcg tzw. "bialg warstwe", ktdra znaczgco zmniejsza wytrzymato$¢ zmeczeniowa

wykonanych czesci. W przedstawionym obszarze technologii obrébki poszukuje sie coraz to nowych rozwigzan pozwalajgcych
na zwiekszenie efektywnosci wytwarzania czego wyrazem jest przedstawiona w opracowaniu technologia UAG.
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Bardziej szczegotowe informacje dotyczace prowadzonych badan i mozliwosci zastosowania procesu szlifowania ze wspomaganiem ultradzwiekowym w przemysle
lotniczym zostang zaprezentowane podczas referatu w Krakowie. W oparciu o badania wiasne i dane literaturowe omowione zostang miedzy innymi mozliwosci w zakresie
budowy obrabiarek do realizacji procesu, doboru cech przedmiotoéw obrabianych, doboru narzedzi sciernych i parametréw technologicznych obrobki.
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Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 1, 2i3 2013



