STRESZCZENIE

WYBRANE ZAGADNIENIA PROCESU WIERCENIA OTWOROW W STOPIE ALUMINIUM AISi10Mg(Cu)
W WARUNKACH ZMINIMALIZOWANEGO SMAROWANIA Z SYSTEMEM DWUKANAtOWYM WIERTEL
PELNOWEGLIKOWYCH

W pracy doktorskiej przedstawiono analize wptywu parametréw tworzenia aerozolu w metodzie
zminimalizowanego smarowania i zmiany predkosci obrotowej wiertta na wybrane wskazniki
skrawalnos$ci podczas wiercenia stopu aluminium AISil0Mg(Cu). Badania wykonano réwniez w
warunkach obrébki na sucho i chtodzenia sprezonym powietrzem.

Niniejsza dysertacja sktada sie z szesciu gtéwnych rozdziatdéw, podzielona na dwie gtdwne czesci
dotyczace analizy stanu wiedzy oraz wszystkich informacji zwigzanych z przeprowadzeniem
poszczegdlnych eksperymentow.

W rozdziale pierwszym zaprezentowano najwazniejsze informacje dotyczace zastosowania cieczy
chtodzgco-smarujacej podczas wytwarzania detali obrébka skrawaniem. Przedstawiono szczegétowe
informacje wykorzystania ekologicznej metody chtodzenia jaka jest metoda zminimalizowanego
smarowania oraz jej znaczenie podczas obrébki otwordw. Szczegdtowa analiza literatury wykazata luki
badawcze dotyczace zastosowania metody MQL podczas wiercenia stopu aluminium AlSi10Mg(Cu), w
szczegblnosci dotyczace parametréow tworzenia aerozolu.

Na podstawie przeprowadzonej analizy okreslono zaréwno poznawczy jak réwniez utylitarny cel pracy,
zakres pracy i sformutowano hipoteteze: ,Dobdr odpowiednich parametrow tworzenia aerozolu w
metodzie zminimalizowanego smarowania wpfynie korzystnie na zachowanie strugi i zmniejszenie
turbulencji podczas wiercenia z duzymi predkosciami obrotowymi podczas obrdbki stopu aluminium
AlSi10Mg(Cu), umoZliwiajgc poprawe wskaznikow skrawalnosci wyrazonych topografiq powierzchni
obrobionej, doktadnosciq wymiarowgq otworu oraz zuzyciem i drganiami narzedzia” .

Rozdziat trzeci poswiecony zostat badaniom symulacyjnym dotyczagcym wptywu zmiany natezenia
przeptywu objetosciowego ptynu syntetycznego i natezenia przeptywu objetosciowego powietrza jak
rowniez zmiany predkosci obrotowej wiertta i pochylenia kanatéw na wyjsciu narzedzia
doprowadzajgcych medium czynne w metodzie MQL. Wyniki tych badan pozwolity na ustalenie
wptywu zmiany wartosci ww. parametréw tworzenia aerozolu oraz konstrukcji kanatéw wewnatrz
wiertta na S$rednice kropel, zawirowania strugi oraz obszar chtodzenia i smarowania w strefie
skrawania.

Metodyka i warunki przeprowadzonych badan doswiadczalnych przedstawiono w rozdziale czwartym.
Podano najwazniejsze  wartosci parametréw skrawania, informacje dotyczace cieczy
chtodzaco-smarujacej, narzedzia i materiatu obrabianego oraz scharakteryzowano stanowisko
badawcze, urzadzenie do tworzenia aerozolu i stanowiska pomiarowe.

Wyniki badan doswiadczalnych dotyczacych drgan i zuzycia narzedzia, topografii powierzchni
obrobionej oraz doktadnosci wykonania otworéw zaprezentowano w rozdziale pigtym. Wyznaczono
parametry tworzenia aerozolu oraz predkosci obrotowej narzedzia przy ktérych stwierdzono
zmniejszenie zuzycia i wartosci Sredniokwadratowe przyspieszen drgan w trzech rozpatrywanych
kierunkach. Ustalono, ze doktadnos$¢ otworu uzalezniona jest od drgan powstatych podczas wiercenia
i nie powinno stosowac sie predkosci obrotowych wiekszych niz 7000 obr./min, poniewaz tolerancja
przekracza wartos¢ 0,1 mm. Ze wzgledu na topografie powierzchni zaleca sie stosowanie wartosci
natezenia przeptywu objetosciowego powietrza na poziomie 60 |/min oraz natezenia objetoSciowego
ptynu syntetycznego od 25 ml/h do 40 ml/h. Dla tych parametréow tworzenia medium czynnego w



metodzie MQL stwierdzono najwiekszg jakos¢ powierzchni obrobionej ze wzgledu na parametry
wysokosciowe, amplitudowe i objetosciowe.

W wyniku analizy zaréwno badan symulacyjnych, jak i eksperymentalnych, zostaty wypracowane
whnioski dotyczgce przysztych kierunkédw badawczych. W rozdziale széstm przedstawiono réwniez
whnioski obejmujgce aspekty poznawcze oraz praktyczne, ktére dostarczajg wskazowek w zakresie
ustawien parametréw tworzenia medium czynnego, predkosci obrotowej w kontekscie procesu
wiercenia stopu aluminium AISi10Mg(Cu)



