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Streszczenie pracy doktorskiej pt.
»Badania wplywu warunkow drgzenia elektroerozyjnego
trepanacyjnego na efekty obrobki”

W pracy przedstawiono wyniki badan eksperymentalnych dotyczacych zagadnien
zwigzanych z oceng doktadnos$ci geometrycznej otworéw o zarysach obrotowych drgzonych
Mmetoda obrobki elektroerozyjne;.

Obrobka elektroerozyjna jest jedng z gldéwnych metod wytwarzania oprzyrzadowania
technologicznego stosowanego w przemys$le odlewniczym, przetworstwie tworzyw
sztucznych, obrdbce plastycznej itp.. Istotnymi elementami determinujacymi jego jako$¢ sa,
procz  wlasciwosci zastosowanych materiatbw, cechy nadawane w procesach jego
wytwarzania. W procesie drazenia elektroerozyjnego (EDM - Electrical Discharge
Machining) sa one skutkiem oddziatywania wytadowan elektrycznych. W skutek zjawisk
fizycznych towarzyszacym wyladowaniom usuwane sg mikroobjetosci materiatu, w wyniku
ktorych nadawana geometria wyrobu a takze konstytuowana jest, charakterystyczna dla
badanego procesu, technologiczna warstwa wierzchnia.

Od dokladnosci geometrycznej wykonywanych ksztalttow gniazd ksztattujacych matryc,
otworow w ptytach tnacych wykrojnikow, wspotpracujacych z mini stempli, zalezy jako$¢
wytwarzanych przy ich zastosowaniu wyrobow, ale takze wlasciwosci eksploatacyjne
oprzyrzadowania w tym jego trwatos¢. W wielu przypadkach, jako$¢ wytwarzanego
oprzyrzadowania nie zawsze spelnia oczekiwania odbiorcow. W typowych warunkach
produkcyjnych korygowanie uzyskanych ksztalttow (gtownie na etapie montazu
oprzyrzagdowania) wymaga zastosowanie dodatkowych operacji — gldownie obrobki manualne;,
czg¢sto z zastosowaniem prostego oprzyrzadowania technologicznego.

Poszukiwane s3 zatem rozwigzania, majace na celu zminimalizowanie btedow
geometrycznych przy zachowaniu wymagan dotyczacych miedzy innymi stanu warstwy
wierzchniej, wydajnosciowych wskaznikow uzytkowych obrobki elektroerozyjnej, ekonomiki
procesu.

Glownym czynnikiem, wptywajacym na efekty drazenia elektroerozyjnego, sa parametry
impulsu elektrycznego. Typowymi parametrami sterowalnymi procesu obrdbki
elektroerozyjnej sg nastawy generatora impulsow warto$¢ natezenia pradu, czas impulsu i
czas przerwy miedzy impulsami.

Przeprowadzona analiza dostgpnej literatury wskazuje, ze opublikowano niewiele prac
dotyczacych oceny btedéw drazonych otwordéw, a zwlaszcza wpltywu na nie, sposobu
przeplukiwania szczeliny robocze;j.

Podjeta w rozprawie tematyka badan wynikala z realnej potrzeby przemystu
zbrojeniowego, gdzie w wielu przypadkach doktadno$¢ geometryczna decyduje o jakosci



produkowanych wyrobow. Istotnym elementem w opisywanych przypadkach jest problem

zwigzany z uzyskiwaniem otworéw o zarysach obrotowych ze zminimalizowanymi btgdami

ksztattu.

Poprawienie doktadno$ci geometrycznej oprzyrzadowania technologicznego, zwtaszcza
matryc o zarysach ostrotukowych, umozliwia produkcje¢ elementow pocisku o mniejszym
rozrzucie wymiaré6w geometrycznych oraz masy, co w efekcie prowadzi do podwyzszenia
jakosci produkowanych wyrobow. Celem badan byto okreslenie wptywu nastaw obrabiarki tj.
czasu impulsu, czasu przerwy, wartosci nat¢zenia pradu wyladowania oraz sposobu
przeplukiwania szczeliny miedzyelektrodowej na jakos¢ technologiczng obréobki, okreslong
poprzez parametry SGP, wydajno$¢ oraz jej doktadno$¢.

Realizacja powyzszych zadan wymagata przeprowadzenie eksperymentu planowanego
obejmujacego rozne warianty podawania cieczy roboczej w strefe obrobki, zmienne nastawy
wartosci natezenia pradu wytadowania, czasu przerwy oraz czasu impulsu. Badania te zostaty
wykonane wedtug standardowych procedur eksperymentu planowanego. Jako narzedzie
wspomagajace planowanie eksperymentu oraz analiz¢ uzyskanych wynikéw badan
wykorzystano program Statistica 10.

Praca zawiera szczegdlowy opis stanowiska badawczego oraz uzytej do badan
eksperymentalnych aparatury badawczej.

Uzyskane wyniki poddano standardowym procedurom obrobki statystycznej wyznaczajac
rOwnania regresji. Okreslono wspoétczynniki korelacji parametréow wyjsciowych w funkcji
parametréw wejsciowych.

Uzyskane zaleznos$ci funkcyjne w postaci rownan regresji zilustrowano w formie
graficznej na wykresach. Przedstawiono na nich zaleznosci wptywu warto$ci wspotczynnika
wypelnienia oraz warto$ci natezenia pradu wytadowania na warto$¢ czynnikéw wyjsciowych.
Analiz¢ rozszerzono o wspoOlczynniki korelacji wartosci poszczegdlnych paramentow
wyj$ciowych w odniesieniu do wielkosci wejsciowych.

W pracy przedstawiono ponadto:

- wyniki badan, ocen¢ oraz analiz¢ wynikow wydajnosciowych wskaznikéw uzytkowych
obrobki elektroerozyjnej dla dwoch wariantow podawania cieczy roboczej w strefe
obrobki;

- wyniki badan, ocen¢ oraz analiz¢ wynikoOw parametréw struktury geometrycznej
powierzchni dla dwoch wariantow podawania cieczy roboczej w strefe obrobki;

- wyniki badan, topografii oraz ocen¢ chropowatosci 3D dla wybranych przyktadow;

- wyniki badan, mikrostruktury metalograficznej warstwy wierzchniej dla wybranych
przyktadows;

- wyniki badan, ocene¢ oraz analize wynikoéw zarysow walcowosci dla dwoch wariantow
przeplukiwania szczebliny roboczej;

- zalezno$¢ predkosci drazenia elektroerozyjnego dla dwoch wariantow podawania cieczy
roboczej w strefe obrobki.

Sformutowano wnioski 0 charakterze utylitarnym oraz poznawczym, przedstawiono zakres
1 wnioski dotyczace dalszych badan.



