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4. Parametry obrobki szczotkowaniem wptywajg na chropowatos¢ powierzchni obrobionej i
mikrotwardosc¢ warstwy wierzchniej.

Wyniki badan

Results

obcigzenie wgtebnika, 10g obcigzenie wgtebnika, 10g

5. Istotny wptyw na efekty frezowania stopow magnezu majg odpowiednio dobrane narzedzia,
obciazenie wefebnika, S0g dotyczy to zarowno obrobki zgrubnej jak | wykonczeniowe.

Modelowanie MES

MES simulation

Rys.1. Warunki brzegowe Rys.2. Wtasciwosci materiatowe stopu AW 7075
Fig.1. Boundary conditions Fig.2. Material properties of aluminum alloy AW 7075

obcigzenie wgtebnika, 50g

6. W warunkach HSM nie obserwuje sie istotnych zmian stanu energetycznego warstwy
! : wierzchniej stopow Al. w stosunku do tego stanu uzyskanego po obrobce konwencjonalne,i.
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. Thin-walled element deformation during machining can be obtained with good accuracy, it
depends on correct definition of boundary conditions and proper selection of MES model.
Rys.10. Wptyw predkosci obrotowej i posuwu na mikrotwardo$é powierzchni po szczotkowaniu stopu aluminium 7075 2. Curvilinear walls are more rigid than rectilinear walls, half-closed walls and closed walls

Fig.10. Variation of microhardness value vs. rotational speed and feed rate after wire brushing of 7075 aluminium alloy have different rigid to. cutting parameters dependent on rigid can be used.

2 ' . Chips size and shape have influence on chips ignition temperature.

. Wire brushing parameters have influence on surface roughness and surface layer
microhardness.

5. Milling effects depend on tool geometry for both roughing and finishing machining of

magnesium alloys.

6. There is no significant difference between energetic properties of surface layer after high

speed machining and conventional machining of aluminium alloys.
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FEM simulations of curvilinear wall
FEM simulations of straight wall

Przyklady wspotpracy z przemystem lotniczym
Collaboration with aviation industry

Rys.11. Wplyw parametrow szczotkowania na stopier umocnienia stopu 3103: a) zmienne predkosci obrotowe, W drugim p(’)’{roczu 2011 r. wspopracowano z _PZI— Rzeszow w zakresie:
| | b) zmienne predkosci ruchu posuwowego | | | - modelowania odksztatcen elementow obrabianych,
Fig.11. Influence of: rotational speed (left) and feed rate (right) on amount of work-hardening after wire brushing - obrébki HSC i HPC StOpéW Al

of 3103 aluminium allo ;e : , Sy p ,
4 - efektywnosci i bezpieczenstwa obrobki stopow Mg

- wizyta techniczna w firmie Hispano-Suiza, dyskusja o mozliwosciach wspotpracy.

Przykiady zastosowania w lotnictwie

Rys.3. Symulacja FEM Examples of application in aviation

Fig.3. FEM simulations

The differences of lower and upper points

- : The differences of lower and upper points
position on the outer straight wall

position on the outer curvilinear wall
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Rys.12. Wptyw parametrow szczotkowania na stopienn umocnienia stopu 7075: a) zmienne predkosci obrotowe,
b) zmienne predkosci ruchu posuwowego
Fig.12. Influence of: rotational speed (left) and feed rate (right) on amount of work-hardening after wire brushing

The differences of lower and upper points The differences of lower and upper points

VS. rzykfady zastosowania w lotnictwie
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Rys.17. Wiasciwosci warstwy wierzchniej stopow Al po frezowaniu konwencjonalnym i HSM
Fig.17. Surface layer properties after conventional and high speed face milling of aluminium alloys
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Rys.7. Wptyw predkosci obrotowej i posuwu na chropowatosc¢ powierzchni po szczotkowaniu stopu aluminium 3103 o . - . . ] racé magisterskie o r°'f“°“?- . . . . o
F/g 7. VVariation of value of roughness parameters vS. rotational Speed and feed rate after wire brushing of 3103 aluminium a[[oy RyS 18 Wpny predkosgl Skrawania v. ha jakOSC pOWlerZ'Chnl PO Obet')C.e,' fz=0, 15 mm/OStrZe, apr=6 mm 1 . DFOZd Katarzyna Anallza S'l Skl‘awanla przy frezowanlu WSpO’bleznym I przeCleleznym
Fig.18. Effect of cutting speed v. on the surface quality after machining; f=0,15 mmpt, a,=6mm frezami trzpieniowymi. Promotor: Prof. dr hab. inz. Jozef Kuczmaszewski

2. Falkowicz Katarzyna: Wptyw technologicznych parametrow obrobki wybranego stopu
AISi10Mg na sktonnosc¢ do powstawania zadziorow. Promotor: Prof. dr hab. inz. Jozef
Kuczmaszewski

Rys.19. Widok stanowiska do badania
palnosci wiorow ze stopow Mg
Fig.19. View the position of the
flammability test Mg alloy chips

3. Lojewski Adam: Badania wplywu zuzycia narzedzi wybrane wskazniki skrawalnosci stopu
aluminium AW-7075. Promotor: dr hab. inz. Kazimierz Zaleski, prof.. PL

yktadowy ksztaft wiorow ze stopu AZ31 po
2 narzedziem o geometrii typu Kordell;
=300m/min, -=0,15mm/ostrze

mple chip shape alloy AZ31 after machinig
ordell design; v.=300mpm, f:=0.15 mmpt

4. Nowak Grzegorz: Wplyw budowy narzedzi na wybrane wskazniki skrawalnosci w procesie
frezowania stopow aluminium. Promotor: dr hab. inz. Kazimierz Zaleski, prof.. PL

sredtadé masuw, v mmimin

Rys.8. Wptyw predkosci obrotowej i posuwu na chropowatosc¢ powierzchni po szczotkowaniu stopu aluminium 7075
Fig.8. Variation of value of roughness parameters vs. rotational speed and feed rate after wire brushing of 7075 aluminium alloy

5. Szyszka Marta: Analiza sit skrawania i chropowatosci powierzchni w procesie frezowania
powierzchni walcowych frezami trzpieniowymi. Promotor: Prof. dr hab. inz. Jozef

s i T Whioski Kuczmaszewski
g Z 00 ) ) _ . . . o N . _ 6. Wojcik Wojciech: Obrébka szczotkowaniem stopow aluminium. Promotor: dr hab. inz. Kazimierz
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Rys.9. Wptyw predkos$ci obrotowej i posuwu na mikrotwardo$¢ powierzchni po szczotkowaniu stopu aluminium 3103 3. Temperatura zaptonu wiorow zalezy od ich wielkosci i postaci. Zgloszenie patentowg ..
Fig.9. Variation of microhardness value vs. rotational speed and feed rate after wire brushing of 3103 aluminium alloy 1. Szczotka do usuwania zadziorow: nr P. 394989
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