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Gtowne wyniki badan Przyktady zastosowania w lotnictwie

Materiaty z grupy tzw. “superstopow” (stopy niklu i tytanu) oraz materiaty kompozytowe
stosowane na elementy silnikow odrzutowych pracujgce w ekstremalnych warunkach oraz
elementy poszycia

Modelowanie procesu frezowania - model regeneracyjny (c.d)
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