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Dobér materiatdw narzedziowych podczas toczenia nadstopdw niklu oraz weglikéw
spiekanych napawanych laserowo w warunkach wspomagania laserowego toczenia

Rodzaj rozwigzania

Ustuga badawcza polegajgca na opracowaniu technologii, w tym w szczegdlnosci doborze materiatéw narzedziowych
podczas toczenia materiatdw uwazanych za trudnoskrawalne podczas procesu toczenia w warunkach wspomagania
laserowego.

Idea rozwigzania

Gtéwnym celem rozwigzania jest opracowanie wytycznych, poprzez dobdér materiatu narzedziowego oraz warunkow
nagrzewania do projektowania wysokowydajnych technologii obrébki tokarskiej elementéw z nadstopow niklu
w konstrukcjach lotniczych oraz weglikdéw spiekanych w obszarze budowy maszyn i urzadzen, w warunkach
wspomagania laserowego (LAM).

Obrébka materiatéow trudnoskrawalnych, do jakich nalezy wiekszo$s¢ materiatéw stosowanych w lotnictwie
i przemysle w nowej generacji maszyn, stanowi ciggle duze wyzwanie technologiczne stawiane przed inzynierig
wytwdrcza dla potrzeb tej gatezi przemystu. Duze wymagania dotyczgce utrzymania tolerancji wymiarowo-
ksztattowej, jakosci powierzchni oraz stanu technologicznej warstwy wierzchniej (TWW) wytwarzanych elementéw
determinujg w istotny sposdb proces produkcyjny. Nowoczesne materiaty konstrukcyjne, takie jak wegliki spiekane
czy nadstopy i stopy tytanu stanowig w zaawansowanych konstrukcyjnie silnikach lotniczych grupe materiatéw
o szczegdlnie duzej dynamice rozwoiju.

Laserowe wspomaganie toczenia opiera sie na dwdéch podstawowych strategiach nagrzewania umozliwiajgcych
poprawe skrawalnosci materiatu obrabianego lub skrawnosci ostrza skrawajgcego:

— wspomaganie obrobki przez cieplne zmiekczenie nagrzewanej warstwy skrawanej (rys. 1a),

— zmiane mikrostruktury warstwy wierzchniej materiatu obrabianego (rys. 1b).

a) wior — materiat nagrzany b) wior — material przetopiony
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Rys. 1. Schemat uproszczony odmian laserowego wspomagania toczenia w wersjach:
a) z cieplnym zmiekczeniem warstwy wierzchniej,
b) z przetopieniem warstwy wierzchniej.

Uzyskanie efektu cieplnego zmiekczenia warstwy wierzchniej w strefie skrawania moze wptywac
na koniecznos¢ zastosowania okreslonej kinematyki nagrzewania w powigzaniu z kinematyka skrawania. Problem ten
moze zosta¢ zobrazowany na przyktadzie doboru posuwu wigzki lasera w przypadku petnego przetopienia materiatu
obrabianego (rys.2). Zmiany posuwu nie wigzg sie ze zmianami gtebokosci przetopienia laserowego h; ale ze zmiang
efektywnej gtebokosci przetopienia her. Efektywna gtebokosé przetopienia wynika z zachodzacych kolejno na siebie
warstw przetopionego materiatu. Zbyt duza réznica wigza¢ sie moze ze znaczaca anizotropig warstwy wierzchniej,
co w konsekwencji moze przyczyniac sie do powstania drgan w procesie skrawania.



Rys. 2. Relacja miedzy posuwem wigzki lasera f; a efektywna gtebnoscia przetopienia hey, vs- predkosdci posuwu nagrzewania

Zalety rozwigzania i przewaga rynkowa

Podstawowe korzysci wynikajgce ze stosowania wspomagania laserowego obroébki skrawaniem stanowi mozliwos¢
ksztattowania materiatéw trudnoskrawalnych przy uzyciu tradycyjnych metod obrébki. Z tego powodu wspomaganie
proceséw skrawania za pomocg wigzki lasera (LAM) jest obecnie jedng z najenergiczniej rozwijajgcych sie
nowoczesnych technik wytwarzania.

Laserowe wspomaganie obrébki w poréwnaniu ze skrawaniem tradycyjnym umozliwito zwiekszenie wydajnosci
skrawania i trwatosci ostrza skrawajgcego oraz zmniejszenie:

— zuzycia narzedzia,

— prawdopodobienstwa wykruszenia ostrza skrawajgcego,

— naprezen wiasnych,

—  sity skrawania,

— drgan i zwiekszenie doktadnosci obrébki,

—  kosztéw produkowanych wyrobdéw,

— chropowatosci powierzchni obrobione;j.

Potencjalni klienci

—  przemyst lotniczy,

—  przemyst maszynowy,

— wytworcy urzagdzen o podwyzszonej odpornosci tribologicznej,

— podmioty zrzeszone w klastrze pn. "Stowarzyszenie Grupy Przedsiebiorcow Przemystu Lotniczego (SGPLL) -
Dolina Lotnicza", oferujgce obrébke skrawaniem,

— producenci narzedzi do obrébki skrawaniem.

Poziom gotowosci technologicznej (TRL)

TRL 6 - demonstracja prototypu lub modelu systemu w warunkach zblizonych do rzeczywistych.

Stan ochrony prawnej
Przyznany patent

Imak narzedziowy tokarki do laserowego wspomagania skrawania oraz ukfad wspomagania skrawania
w tokarce nr Pat.238987
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.427860

Know-how zawarte w zgtoszeniach patentowych:

P.417325, Urzqdzenia przesytajgce wigzke laserowg w strefe obrdbki tokarki
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.417325

P.417326, Urzqdzenia przesytajqce wigzke laserowq w strefe obrébki frezarki
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.417326

P.418990, Uktfad sterowania wspomaganego laserowo toczenia trudnoobrabialnych stopow lotniczych
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.418990

P.418992, Uktad sterowania odchytkqg zarysu podczas toczenia materiatow o duzej twardosci
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.418992

P.418993, Uktad sterowania odchytkq zarysu podczas toczenia materiatow o duzej twardosci
https://ewyszukiwarka.pue.uprp.gov.pl/search/pwp-details/P.418993




Preferowana forma komercjalizacji

Sprzedaz praw, licencja wytgczna/niewytgczna, umowa o wspoétpracy B+R.

Fo

rma przekazania praw

Dokumentacja patentowa, dokumentacja techniczna, wyniki badan.

Informacje dodatkowe
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2.

.

Niniejsze zaproszenie do sktadania ofert nie stanowi oferty w rozumieniu zapiséw Kodeksu Cywilnego.

rozwigzania.
PP w celu ustalenia czy oferta zawiera razgco niskg cene, zwrdci sie do oferenta o udzielenie w okreslonym
terminie wyjasnien dotyczacych elementéw oferty majgcych wptyw na cene.

dokonanie wyboru najkorzystniejszej oferty ze wzgledu na otrzymanie ofert z takg sama cena.

ktdrych wartosé nie bedzie przewyzszata wartosci rozwigzania.

PP zastrzega sobie mozliwos$¢ podjecia negocjacji z wybranymi oferentami.

PP ma prawo bez podania przyczyny odstgpic¢ od prowadzonego postepowania bez wyboru oferty.
Zawarcie umowy jest uwarunkowane spetnieniem procedur przewidzianych przepisami prawa
obowigzujacymi uczelnie.

Sposdb sktadania ofert

Oferty powinny by¢ sktadane w jezyku polskim, w formie pisemnej na adres Centrum Transferu Technologii
Politechniki Poznanskiej lub elektronicznej na adres e-mail jednostki.

Dane kontaktowe

Centrum Transferu Technologii Politechniki Poznanskiej
pl. Marii Sktodowskiej-Curie 5

Biuro 409

60-965 Poznan

ctt@put.poznan.pl
Opracowano dnia 18.10.2021 r.

Politechnika Poznanska (PP) odrzuci oferte, jezeli bedzie zawierata razgco niskg cene w stosunku do wartosci

PP wezwie oferentéow do ztozenia w okreslonym terminie ofert dodatkowych, jezeli nie bedzie mozliwe

PP zastrzega sobie prawo do uniewaznienia postepowania, jezeli ztozone oferty bedg zawieraty ceny,



