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Oferta badawcza Laboratorium Mikro i Nanotechnologii

Mikroobrébka Elektrochemiczna Precyzyjna Obrobka Laserowa Materiatlow Trudnoskrawalnych

* W mikroobrébce elektrochemicznej materiat jest usuwany w procesie roztwarzania anodowego ultrakrétkimi impulsami
prgdowymi.

» Materiat usuwany jest bardzo matymi porcjami (atom po atomie), bez mechanicznego oddziatywania na obrabiany
materiat, co pozwala na wykonywanie miniaturowych elementow z materiatdw przewodzacych prad elektryczny (np. stale,
stopy metali niezelaznych).

Stanowisko badawczo - dydaktyczne do precyzyjnej obrobki materiatéw trudnoskrawalnych w naszym laboratorium zostato wyposazone w specjalistyczng
gtowice laserowg oraz uktad napedéw, ktére pozwalajg na zastosowanie wigzki laserowej jako uniwersalnego i profesjonalnego narzedzia. System skfada
sie z jednomodowego spolaryzowanego liniowo lasera impulsowego, optyki zapewniajgcej optymalng manipulacje wigzkg lasera oraz zespotu napedéw
liniowych i sruby toczne;j.
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przedmiotem obrabianym, oddzielonych warstwag dielektryka.

Badania w projekcie finansowanym przez NCBIiR pt. , Technologiczny system innowacyjnych metod obrébki materiatow o specjalnych

Zalety EDMM: wiasciwosciach”.

* uzyskanie duzej doktadno$ci ksztattowo wymiarowej; Przyktady elementéw wykonanych z diamentu
* mozliwos¢ obrobki elementéw odksztatcalnych o bardzo waskich scianach

* obrébka materiatéw kruchych;

* mozliwos¢ petnej automatyzacji;

» duza niezawodnos¢ procesu;

* obrébka metali i ich stopow oraz przewodzgcych materiatéw kompozytowych niezaleznie od ich struktury
i wlasciwosci mechanicznych.

Wady:

» mata wydajnosc¢ obrobki w stosunku do np. obrébki elektrochemicznej;

* szkodliwe oddziatywanie na srodowisko naturalne dielektrykéw na bazie pochodnych ropy naftowej oraz fatwopalnos¢

* zuzycie elektrody roboczej;

* pogorszenie sie witasciwosci warstwy wierzchniej ze wzgledu na usuwanie naddatkéw w wyniku topienia

i parowania a) forma b)przedmiot |ntegracja technik Wytwarzania

Przyktady zastosowania EDMM

Hybrydowe procesy wytwarzania to metody ksztattowania materiatdw wykorzystujgce przynajmniej dwa zjawiska fizyczne,
chemiczne lub termiczne do usuwania naddatku obrébkowego.

Sekwencyjne procesy wytwarzania polegajg na zastosowaniu przynajmniej dwoch procesdéw wytwarzania wystepujgcych po
sobie i pozwalajgcych w znacznym stopniu zredukowa¢ wptyw wad obu proceséw na koncowe wskazniki technologiczne,
a w szczegolnosci wielokrotnie skroci¢ catkowity czas obrobki.
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Diagnostyka precyzyjnej obrobki materiatow
trudnoskrawalnych przy uzyciu Emisji Akustycznej

Stanowisko badawczo-dydaktyczne do precyzyjnej obrobki materiatow trudnoskrawalnych zostato
wyposazone w specjalistyczne czujniki emisji akustycznej, ktére pozwalajg na monitorowanie
procesow w czasie i miejscu ich wystepowania. System sktada sie z konwertera RMS, filtra
dolnoprzepustowego, wzmachniacza tadunku, sitomierza, czujnika emisji akustycznej oraz z komputera
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zwiekszenie wydajnosci przy rownoczesnym zmniejszeniu
sit skrawania, co zabezpiecza miniaturowe narzedzie oraz
przedmiot  obrabiany przed znieksztatlceniem czy
uszkodzeniem.

Autorzy plakatow zaprezentujg swoje dokonania podczas prezentacji na ,Sesji Plakatowej 5 oraz 6 czerwca 2013r. w Poznaniu. Wiecej
na stronach ProCAx www.caxinnivation.pl oraz www.procax.org.pl
Najlepsze prace zostang opublikowane w MECHANIK-u nr 2 i 3 2014r.




