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Plakat w postaci elektronicznej można pobrać
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostaną opublikowane jako typowe
artykuły w miesięczniku Mechanik nr 1, 2 i 3 2013

Autorzy prac zaprezentują szerzej swoje dokonania podczas 
prezentacji na „Sesji Plakatowej 17 i/lub 18 października 2012r.
w Krakowie. Więcej na  www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonań! 

Podstawowe odmiany procesu szlifowania ze wspomagan iem ultrad źwiękowym: 
a) szlifowanie ze wspomaganiem osiowymi oscylacjami  przedmiotu; b) szlifowanie 

ze wspomaganiem promieniowymi oscylacjami przedmiot u; c), d) szlifowanie ze 
wspomaganiem osiowymi oscylacjami narz ędzia

Schemat procesu szlifowania ze wspomaganiem ultrad źwiękowym
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Tytuł plakatu: Możliwo ści zastosowania szlifowania 
ze wspomaganiem ultrad źwiękowym w przemy śle lotniczym

Bardziej szczegółowe informacje dotyczące prowadzonych badań i  możliwości zastosowania procesu szlifowania ze wspomaganiem ultradźwiękowym w przemyśle 
lotniczym zostaną zaprezentowane podczas referatu w Krakowie. W oparciu o badania własne i dane literaturowe omówione zostaną między innymi możliwości w zakresie 

budowy obrabiarek do realizacji procesu, doboru cech przedmiotów obrabianych, doboru narzędzi ściernych i parametrów technologicznych obróbki.
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Z uwagi na potrzebę podnoszenia efektywności wytwarzania w przedsiębiorstwach przemysłu lotniczego, istnieje konieczność
prowadzenia intensywnych prac badawczo-rozwojowych związanych z nowoczesnymi procesami szlifowania, w tym również
hybrydowymi, do których należy proces szlifowania ze wspomaganiem ultradźwiękowym. Badania naukowe i prace rozwojowe oparte na 
obustronnej współpracy nauki i przemysłu, mają prowadzić do budowy nowoczesnych systemów do realizacji hybrydowych  procesów 
obróbki części o różnych właściwościach i kształtach oraz wpływać na poprawę jakości wyrobów i efektywności ekonomicznej 
prowadzenia procesów. 

Obróbka trudnoobrabialnych stopów oraz kompozytów stosowanych w technice lotniczej stanowi ciągle duże wyzwanie 
technologiczne przed inżynierią wytwórczą dla potrzeb tej gałęzi przemysłu. Wysokie wymagania co do utrzymania tolerancji wymiarowo-
kształtowej, jakości powierzchni oraz stanu technologicznej warstwy wierzchniej wytwarzanych części samolotów, determinują w istotny 
sposób proces produkcyjny. 

BUDOWA SYSTEMÓW 
I OBRABIAREK 

DO REALIZACJI PROCESU UAG

BADANIA W ZAKRESIE DOBORU 
NARZĘDZI I PARAMETRÓW 

NASTAWNYCH

WSKAZANIE OBSZAR ÓW 
ZASTĄPIENIA PROCESÓW 

KONWENCJONALNYCH 
PROCESAMI HYBRYDOWYMI UAG

ANALIZA RUCHU 
OSCYLACYJNEGO

ZASTOSOWANIA W OBRÓBCE MATERIAŁÓW TRUDNOOBRABIALNYC H:

STOPY TYTANU, STOPY NIKLU, STALE STOPOWE, CERAMIKA TECHNICZNA, KOMPOZYTY, TWORZYWA SZTUCZNE
ZASTOSOWANIA W OBRÓBCE WYBRANYCH CECH PRZEDMIOTÓW O BRABIANYCH

F

ANALIZA WSKA ŹNIKÓW 
JAKOŚCI PROCESU UAG: 
SIŁA SKRAWANIA, 

STRUKTURA POWIERZCHNI, 

DOKŁADNOŚĆ WYMIAROWO - KSZTAŁTOWA, 

ZUŻYCIE ŚCIERNICY.

Badania amplitudy

Badania częstotliwości

POLEPSZENIE TECHNOLOGICZNEJ 
WARSTWY WIERZCHNIEJ PRZEDMIOTU  

OBRABIANEGO (NAPR ĘŻENIA, 
UTWARDZENIE WARSTWY 

PODPOWIERZCHNIOWEJ, ODKSZTAŁCENIA )

W zakresie trudnoobrabialnych materiałów stosowanych w lotnictwie należy uwzględnić również większą, niż w przypadku 
standardowych materiałów konstrukcyjnych, liczbę parametrów określających efekty procesu ze względu na wysokie 
wymagania odbiorców. Chodzi tutaj w szczególności o parametry związane ze stanem warstwy wierzchniej tj. odkształcenia i 
naprężenia w tym obszarze oraz powstającą tzw. "białą warstwę", która znacząco zmniejsza wytrzymałość zmęczeniową

wykonanych części. W przedstawionym obszarze technologii obróbki poszukuje się coraz to nowych rozwiązań pozwalających 
na zwiększenie efektywności wytwarzania czego wyrazem jest przedstawiona w opracowaniu technologia UAG.


