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Opracowanie zaawansowanych procesow obrobki HSM trudnoobrabialnych stopow lotniczych
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[ Wyniki badan J Proces

szlifowania

« Modernizacja szlifierki Tacchella w celu przeprowadzenia badan szlifowania ktowego X1 k kx3
watkow. Zamontowano wrzeciennik przedmiotu z nowoczesnym napedem cyfrowym X2
Mitsubishi. m m

« Budowa uktadu sterowania numerycznego z wykorzystaniem sterownika PLC firmy — 1 2
Mitsubishi. Opracowano program sterowania cyklem szlifowania dla sterownika PLC I l
w jezyku drabinkowym. Opracowano interfejs uzytkownika dla dotykowego ekranu —
GOT1000. C 1 C 3

« Opracowanie modeli procesu szlifowania (sity, temperatury, odksztatcenia, geometrii X X
powierzchniobrabianejisciernicy) - zadanie w trakcie realizacji. —

. Wykonano watki do szlifowania o roznych sztywnosciach i masach elementow szlifowanych X1 X 2 X 3 X4— Xf
w celu weryfikacji opracowanych modeli procesu szlifowania. < L <

« Przeprowadzono badania procesu szlifowania dla lotniczych i konwencjonalnych materiatow _
obrabianych w celu przygotowania danych dla modeli procesu szlifowania oraz weryfikacji Przedm|ot . _
tych modeli. | o | | . Sciernica

« Modernizacja uktadu sterowania PLC Mitsubishi w celu uzyskania otwartej struktury Obrab|any
sterownia numerycznego, umozliwiajgcej zmiane przebiegu programu CNC w trakcie
procesu szlifowania. Zmiana przebiegu programu nastepowac bedzie w wyniku pomiaru
| analizy sygnatu drgan, emisji akustycznej, sktadowych sity szlifowania, itp. Komunikacja
z uktadem sterowania odbywa sie z wykorzystaniem ztgcza Ethernet. Zadanie w trakcie Model dynamiki procesu szlifowania oraz model geometrii przedmiotu obrabianego i Sciernicy.
realizacji. Symulacja rozwoju drgan samowzbudnych na przedmiocie i Sciernicy.

« Budowa trojosiowego uktadu pomiaru sity dla szlifierki Tacchella. Zmodernizowano budowe e _ _ L _
wrzeciennika $ciernicy w celu zamocowania piezoelektrycznych czujnikow sity szlifowania. Przyktad rzeczywistej falistosci przedmiotu obrabianego a) oraz falistosci uzyskanej na
Mozliwy jest pomiar trzech sktadowych sity szlifowania. podstawie opracowanego modelu procesu b).

. Opracowano oprogramowanie pomiarowe do rejestracji sktadowych sity szlifowania, drgan,
emisji akustycznej, falistosci przedmiotu i Sciernicy oraz mikrogeometrii sciernicy.

. Budowa sytemu diagnostyki z wykorzystaniem teorii zbiorow przyblizonych.

Dw =100mm; Dg = 300 mm

Zadania inteligentnego systemu szlifowania trudnoobrabialnych stopow lotniczych £ 0

« Automatyczny dobdr najodpowiedniejszej sciernicy i chtodziwa dla danego materiatu
obrabianego.

« Dobor parametrow technologicznych obrobki z wykorzystaniem systemow baz danych,
systemow logiki rozmytej, sztucznych sieci neuronowych lub systemow eksperckich.

« ldentyfikacja roznych standw procesu szlifowania, tj. drgan samowzbudnych, przypalen,
itp.

« Automatyczny wybor strategii algorytmow sterowania i optymalizacji procesu w zaleznosci

od konkretnego przypadku technologicznego.

Automatyczna detekcja i kompensacja zuzycia narzedzia sciernego. 110

Detekcja | kompensacja odksztatcen geometrycznych przedmiotow obrabianych. '

Biezgca modyfikacja trajektorii ruchu sciernicy w funkcji ksztattu i wymiaru przedmiotu.

Automatyczna identyfikacja nieprawidtowo wykonanych lub uszkodzonych przedmiotow.

Detekcja wykrywanie sytuacji awaryjnych takich jak uszkodzenie uktadoéw pomiarowych itp.

Ztozona autodiagnostyka catego system szlifowania, automatyczne wykrywanie btedow,

auto-kalibracja uktadéw pomiarowych, itp.

« Automatyczne, minimalne obcigganie sciernicy w celu usuwania powstajgcych falistosci na
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Rozwdj falistosci na sciernicy - symulacja. Przyktadowe zarysy geometrii sciernicy podczas
szlifowania na poczatku 1) i pod koniec okresu trwatosci sciernicy 2) i 3).
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sciernicy. (Opracowanie algorytmow estymacji falistosci na przedmiocie i sciernicy na
podstawie sygnatu drgan lub sygnatu sity szlifowania).
Budowa stanowiska do badania procesu szlifowania i 1.0
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L Panel dotykowy

sterownika PLC

Podziat przedmiotu na elementy skonczone w modelu cieplnym Sciernicy i przedmiotu oraz
rownanie czgstkowe przewodnictwa cieplnego w statym cylindrycznym uktadzie
wspotrzednych.

« Opracowanie modeli procesu szlifowania. Uzyskano wysokg zgodnos¢ opracowanych
modeli z danymi eksperymentalnymi.

« Opracowanie metod klasyfikacji cech sygnatow pomiarowych w oparciu o nieliniowg
metode analizy sktadowych gtownych (Principal component analysis).
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« Szadkowski Radostaw, ,,Szlifowanie materiatlow i stopow trudnoobrabialnych”,
Promotor: Prof. Bogdan Kruszynski

« Swierczynski Jakub, ,,Nowe sposoby chtodzenia w procesie szlifowania i ich wplyw na
koszty”, Promotor: dr hab. inz. Ryszard Wojcik

o Kaszewski Rafat, ,,Wplyw procesu szlifowania na odksztaicenia przedmiotow ”,
Promotor: dr hab. inz. Ryszard Wo¢jcik

« Mariusz Podgorski, ,,Naped gtowny stotu szlifierki SWF 25 za pomoca przekfadni sruba —
nakretka toczna”, Promotor: dr inz. Pawet LezanskKi

« Andrzej Beksinski, ,,Projekt stanowiska laboratoryjnego do aktywnej kontroli wymiaru
i ksztattu na szlifierkach”, Promotor: dr inz. Pawet Lajmert

« Goio Zamora, ,,Machinability of Superalloys”, Praca zrealizowana w International Faculty
of Engineering 2010 roku, Promotor: Prof. Bogdan Kruszynski

« Tomasz Niedzwiecki, ,,Automatyzacja procesu obciggania sciernicy na szlifierce klowej do
watkow ze sterowaniem wykorzystujacym sterownik PLC”, Promotor: dr Pawet Lajmert.
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Przyklady zastosowania w lotnictwie

Nawigzano wspotprace z WSK i dokonano wyboru
przedmiotow, ktore zostang uzyte jako probki w
badaniach doswiadczalnych. Celem wspotpracy jest
wybor sciernic i optymalizacja warunkow obrobki w
celu zapewnienia powtarzalnych parametrow

Potozenie suportu -l = = jakosciowych produkowanych elementow lotniczych.
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Sterowanie automatyczne

Prace habilitacyjne
Tytut: ,,Automatyczny nadzor procesu szlifowania klowego watkow”

[ Przyktady wspotpracy z przemystem lotniczym j Autor: Dr Inz. Pawet Lezanski

Status: W trakcie realizacji

Chtodzenie "j;

. WSK "PZL-Rzeszéw” SA - szlifowanie elementéw cienkosciennych wykonanych z Prace habilitacyjne

: : : : : : . : trudnoobrabialnveh stobéw lotniczveh Tytut: ,,Automatyczny nadzor procesu szlifowania klowego watkow”
Zbudowane stanowisko badawcze procesu szlifowania oraz widok interfejsu uzytkownika y P tniczyc Autor: Dr inz. Pawet Lajmert

opracowanego systemu sterowania CNC szlifierki wykorzystujacego zaawansowany . WSK "PZL-Kalisz” SA - szlifowanie pokrycia Metco 45VF-NS o sktadzie 25,5 Cr, 10,5%Ni, Status: W trakcie realizacji
7,5%W, 0,5%C, reszta Co, na srednicy zewnetrznej '
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