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Nowoczesna obrobka mechaniczna stopow magnezu i aluminium

Politechnika Lubelska, Politechnika Rzeszowska, Politechnika \Warszawska

ey = , 2. @Qbecnie, najbardziej stosowanym formatem gtownych danych zrodtowych w przemysle Pomiary twardosci badanych materialdow metoda Brinell’a
Wynlkl badan lotniczym jest zarowno model numeryczny CAD 1w petni zwymiarowany arkusz HBW 5/250 (kulka weglikowa @5 mm, nacisk 250 kg)
rysunkowy 2D. Twardos¢ HBW 5/250 badanych O [mm] Srednie $rednice otworéw O

3. Przysziosc nalezy do formatu, ktory obejmuje model 3D i wymagania techniczne
wyswietlane jako tekst w wyswietlanym obszar ze 3D modelu, jak rowniez pozostate
wymagania techniczne bedace jednym plikiem.

4. Jednym z gtdwnych wymagan w branzy lotniczej jest takze weryfikacja i kontrola 050
uzywanego oprogramowanie — tzw. Product Acceptance Software PAS.

5. Najlepszg metodg wiarygodnej weryfikacji translacji lub transmisji danych miedzy
systemami CAD /CAM jest metodg znana jako ,chmura punktow”.

6. Realizacja wyzej wymienionych zasad, zgodnych z wymaganiami firmy Boeing, niesie ze
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modelu 3D bez arkusza rysunkowego 2D, ale z uwzglednieniem takze takich wymagan jak Rys 7.- Twardosciomierz. stop Stop

uwagi, specyfikacja itp..

Wydajne i efektywne wykorzystywanie systemow CAD/CAM w przemysle lotniczym materiatow 5150 775133
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Gtowne dane zrodtowe istniejg w jednym z czterech formatow:

1. Zawierajg zarowno model 3D jak | kompletny 2D wymiarowy arkusz rysunkowy.

2. Zawierajg model 3D i 2D wymiarowy arkusz rysunkowy z wymaganiami technicznymi, ale
nie ze wszystkimi wymiarami.

3. Zawierajg tylko model 3D i wymagania techniczne jako tekst umieszczony w obszarze

Pomiary srednic wierconych otworow.

Przyktady zastosowania w lotnictwie

Pomiar wiertta przed wierceniem
- Srednica 5,97 mm,

po wierceniu 5,95 mm

~ Pomiar na bramce laserowej Nc4
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Wydajne i efektywne wykorzystywanie systemow CAD/CAM w przemysle lotniczym

By A‘ Rys 8.- Urzadzenie pomiarowe Nikon VMA 2025. 8090E  2017AE 2618AC 6101AE AZ80E WEA43E

Kolizja wirtualna Kolizja rzeczywista

Metoda “chmury punktow” weryfikacji
transmisji danych miedzy systemami CAD
/CAM

Zdjecia wiorow powstatych podczas wiercenia.

Wszystkie te cztery formaty nalezg do Numerycznej Definicji Wyrobu (Digital Product
Definition DPD). Numeryczna Definicja Wyrobu sg to elementy danych elektronicznych, ktore Analiza przyczyn zmiany ksztattu czesci podczas \Wprowadzono takie zmiany do

okreslajg geometrie | wszystkie wymagania konstrukcyjne dla wyrobu (wfgczajgc uwagi obrobki skrawaniem i skuteczne przeciwdziatanie procesu technologicznego jak zmiane
I specyfikacje) oraz stosowanie i uzywanie tych danych przez zintegrowany system tym zjawiskom ksztattu przekroju potfabrykatu,
wspomagany komputerem jak projektowanie wspomagane komputerowo, wytwarzanie Przyktad redukcji odksztatcen powstatych w wyniku zmiane sciezek programow CNC,
wspomagane komputerowo i wspotrzednosciowe maszyny pomiarowe. Drugi format jest obrobki skrawaniem na maszynie DMU125FD przy zmiane parametrow skrawania,

okreslany jako rysunek o niepetnych wymiarach (Reduced Dimension Drawing RDD lub produkcji potpierscienia wprowadzono nowe narzedzia
uproszczony rysunek (Simplified Drawing SD). Trzeci i czwarty format jest nazywany Bazowg 3 | skrawajgce. Miaty one pozytywny
Definicjg Modelu (Model Based Definition MBD). wptyw na ostateczng deformacje
ksztattu pierscienia ale najlepsze
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Przysztos¢ nalezy jednak do firm stosujgcych bazowg definicje modelu MBD gdzie mamy do
czynienia z jednym plikiem gtdwnym zawierajgcym informacje geometryczne 3D

w powigzaniu tolerancjami wymiarami i tolerancjami GD&T i FT&A. Im, wiec wiecej pracy
przeniesiemy ze swiata realnego do swiata wirtualnego tym mniejsze poniesiemy koszty z
wdrozenia nowej produkcji. Prawdopodobienstwo wykonania pierwszej dobrej sztuki za
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| 2 Badania mikroskopowe powierzchni wiorow.
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pierwszym razem ulega znacznemu zwiekszeniu. Rys. 11 Pasma Rys 12. Pasma uplastycznienia Rys 13. Efekt wyrywania Rys.10. Probki wioréw do
 POWER INSPECT) uplastycznienia wiora wiora wiora podczas wiercenia badarn mikroskopowych.
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Analiza przyczyn zmiany ksztattu czesci podczas obrobki skrawaniem i skuteczne WA —— | (pow. 500x) (pow. 500x) Ve=75 [m/min], f=0,05
przeciwdziatanie tym zjawiskom . [mm/obr]

Pomiar parametrow chropowatosci Ra, Rq, Rz wewnetrznej powierzchni otworow.

Chropowatos¢ otworéw R

@pis problemu Przeptyw informacji i wykorzystanie modeli CAD/CAM

a

Podczas skrawania deta.li integralnych s;czggélnie Z pe’m(_ego mgteria’fu na ob’rabiarkach ’ w produkgji czesci
sterowanych numerycznie ulegajg zmianie jego ksztatty i wymiary po zakonczonej obrébce 6 /A\
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Ciecz obrobkowa: emulsja 6% podawana przez ER narzedzia

9 otwordw nieprzelotowych @6x17 m ok3xD . . Whnioski

W tej czesci nalezy umiescic gtowne wnioski z prowadzonych badan w okresie
sprawozdawczym.

Mozna zaprezentowac je w formie tresci,

jak rowniez jako liste wypunktowana.

Problemy i pole mozliwych rozwigzan:

1. Jakie wymagania winny spetnicC potfabrykaty stosowane do produkcji integralnych czesci?

2. Jak powinien wyglgdac proces wykonania takiej rodziny czesci?

3. Klasycznym sposobem redukcji naprezen resztkowych jest wyzarzanie odprezajgce (ograniczone
mozliwosci ze wzgledu na zmiane wtasnosci mechanicznych | duze koszty przy czesciach

Wskazniki realizacji celow projektu

wielkogabarytowych). s E e Referaty
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1. Przedstawiono tutaj metody i narzedzia dla dziatu konstrukcyjnego firmy lotniczej w celu § = - Prace inzynierskie obronione:

przyspieszenia rozwoju produktu i skrocenia czasu jego opracowania poprzez = | Lt =] = . o Lemanczyk Jan - ,,Ksztaltowanie ubytkowe zaawansowanych stopow Al. i Mg stosowanych

wprowadzenie wiedzy i zdobytego doswiadczenia oraz zastosowanie tego od wczesnych  Rys 5.- przygotowanie probek. Rys 6. Stanowisko mikroskopowe R w lotnictwie i motoryzacji”’ — dr hab. inz. prof. P.Rz. Romana Sliwa

faz procesu rozwojul produktu. Nikon Epiphot 300 Rys 7. Mikrostruktura stopu-.707ﬁ5‘ Widoczr;e wyd+u2c;ne Prace magisterskie planowane

duze ziarna i kierunkowe rozmieszczenie wydzielen P \n . . ] ]
powstate w wyniku przerdbki plastycznej (walcowania) e Lemanczyk Jan “Wplyw geometrii ostrza na delaminacje warstw przy ksztattowaniu

ubytkowym kompozytow” — dr hab. inz. prof. P.Rz. Romana Sliwa
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