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Nowoczesna obrobka mechaniczna stopow magnezu i aluminium
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Rys. 4. Typowy zadzior wyjsciowy powstajgcy podczas frezowania stopu magnezu AZ91HP
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Rys. 5. Wptyw predkosci skrawania na wielkos¢ wskaznika
zadzioru przy frezowaniu stopu magnezu AZ91 HP

Rys. 6. Wptyw posuwu na ostrze na wielkoS¢ wskaznika
zadzioru przy frezowaniu stopu magnezu AZ91 HP

Wplyw parametréw technologicznych na wartos¢ wybranych wskaznikéw skrawalnosci
lotniczych stopow Al oraz Mg
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Rys. 11. Wptyw predkosci skrawania V¢ na sity skrawania oraz ich amplitudy: a) wptyw na skfadowg Fx;
b) wptyw na sktadowg Fy; fz=0,15mm/ostrze, ap=6mm;
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Rys. 1

. 14. Powierzchnia dna rowka po obrobce:

.

5. IZuz'ycie narzedzia o obrobce: a) konwencjonélnej,

Badania porownawcza metod frezowania HSC, HPC oraz frezowania konwencjonalnego
wysoko krzemowych stopow Al

Tabela 1. Zestawienia parametrow dla poszczegolnych metod obrobki

v . Fraz sktadany, Fraz pelnoweglikowy,
. . raz trzpieniowy . L
Rodzaj narzgdzia trzpieniowy walcowo- trzpieniowy walcowo-
wal cowo-czolowy :
czotowy czotowy, bez pokrycia
Ozmaczenie narzgdzia NFPaf 20 R390-020B20-11L E5423200
Material czesciroboczej HSS R390-11 T308E-ML H10F
[los¢ ostrzy z 4 2 3
Predko$¢ skrawania v, 75 m/min 300 m/min 500 m/min
Predkos¢ obrotowa n 1194 obr/min 4777 obr/min 7962 obr/min
Posow na ostrze £, 0,05 mm/ostrze 0,1 mm/ostrze 0,1 mm/ostrze
Predko$¢ posuwu v 240 mm/min 960 mm/min 2400 mm/min
Glebokos¢ skrawania a, 6 mm 6 mm 2 mm
Szerokos¢ frezowania a, 20 mm 20 mm 20 mm

b) HPC, c) HSC
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Rys. 7. Wptyw predkosci skrawania v, na wartosc

parametrow chropowato$ci: a) parametr Ra, b) parametr Rz,
f,=0,15mm/ostrze, a,=6mm

Rys. 8. Wptyw posuwu na ostrze f, na wartoS¢ parametrow

chropowatosci: a) parametr Ra, b) parametr Rz;
v,=300m/min, a,=6mm

Ht

1

2

O Probki przed ozonowaniem W

Probki po ozonowanm, 2 g/m3, t=0,25h

a) b)
30 —8— Rz - AZ31 3
o5 —o— Rz - AZ91HP s — & -
—&— Rz - 7075 )
g0 T - : 1
= 15 ~ 315 —i—Ra-AZ31
e m —— Ra- AZ91HP
10 S ——R3-7075
5 A
= = " 0.5 -
0 1 : 1 : 0 | |
0,05 0.1 0,15 0,2 0,25 0,3 150 200 250 300
fz [mm/ostrze] Vc [m/min]

Rys. 9. Wptyw parametrow technologicznych na chropowatoSc powierzchni: a) wptyw posuwu na ostrze fz na
parametr Rz; ve=200m/min, ap=6mm; b) wptyw predkoSci skrawania V¢ na parametr Ra; fz=0,15mm/ostrze, ap=6mm

Rys. 16. Wptyw ozonu na wartoS¢ swobodnej energii
powierzchniowej stopu aluminium EN-AW-2017A
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Rys. 12. Narzedzia zastosowane do obrobki: a) konwencjonalnej,
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Modyfikacja warstwy wierzchniej stopu aluminium w atmosferze ozonu
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Rys. 17. Wartosci sktadowej polarnej swobodnej energii
powierzchniowej po ozonowaniu stopu aluminium
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Rys. 18. Topografia powierzchni: a) przed ozonowaniem, b) po ozonowaniu

Whioski

1. Zadziory powstate przy frezowaniu stopu magnezu AZ91HP mogg by¢ sklasyfikowanie na
podstawie ich potozenia i ksztaltu. Przy statej predkosci skrawania vc = 282,7m/min, wraz ze
wzrostem posuwu wskaznik zadzioru maleje. Dla statego posuwu na ostrze fz = 0,035mm/ostrze,
wraz ze wzrostem predkosci skrawania, wskaznik zadzioru maleje.

2. Uwzgledniajgc przyjete kryteria mozna stwierdzic, iz najbardziej korzystng metodg obrobki
wysokokrzemowych stopow aluminium (sposrod rozpatrywanych), jest frezowanie HPC.
Zapewnia ono najwyzszg wydajnosc¢ obrobki i dobrg jakos¢ powierzchni przy jednoczesnie
najmniejszym zuzyciu narzedzia. Wadg te] metody obrobki jest stosunkowo wysoka wartosc sit
skrawania oraz bardzo duze amplitudy tych sit.

3. Przy frezowaniu HSC uzyskano najmniejsze wartosci sit skrawania. Wydajnos¢ obrobki jest
rowniez zadawalajgca. Gtownym czynnikiem ograniczajgc stosowania tej metody jest wysokie
zuzycie ostrza narzedzia. W celu polepszenia tego wskaznika nalezy zastosowac frez
petnoweglikowy z pokryciem (najkorzystniejsze pokrycie PKD) lub zastosowac¢ narzedzie z
ostrzami z PKD.

4. Frezowanie konwencjonalne, frezami z HSS nie nadaje sie do obrébki wysokokrzemowych
silumindw, nastepuje bardzo szybkie zuzycie ostrza, co zwieksza wartos¢ generowanych sit |
pogarsza jakosc¢ obrobionych powierzchni.

5. Dla stopu aluminium EN-AW-2017A, waznego materiatu stosowanego w przemysle lotniczym,
aktywowanie energetyczne warstwy wierzchniej w atmosferze ozonu moze byc alternatywg dla
stosowanych obecnie metod chemicznych, jesli celem jest podniesienie wartosci swobodnej
energii powierzchniowej. Szczegolnie istotnym efektem jest znaczgcy wzrost wartosci sktadowe;
polarnej swobodnej energii powierzchniowej w procesie ozonowania, co moze miec istotne
znaczenie w konstytuowaniu wytrzymatosci dtugotrwatej konstrukcyjnych potaczen klejowych.
Ozonowanie moze byc¢ proekologiczng technologig wykorzystywang w przemysle, wszedzie tam
gdzie adhezja odgrywa wazng role, jednak zastosowanie w przemysle musi byC poparte dalszymi
badaniami laboratoryjnymi.

Przyktady zastosowania w lotnictwie

Rys. 19. Przyktady elementow lotniczych: a) obudowa wykonana ze
stopu Mg, b) czes¢ o matej sztywnosci, ¢) wspornik uktadu sterowania

Rys. 20. Przyktady elementow lotniczych:
a) wspornik ze stopu Mg, b) czesc ze stopu Al

[ Przykiady wspotpracy z przemystiem lotniczym j

W pierwszym potroczu 2011 r. wspotpracowano z PZL Rzeszow w zakresie:
- modelowania odksztatcen elementow obrabianych,

- obrébki HSC i HPC stopow Al
- efektywnosci | bezpieczenstwa obrobki stopow Mg.
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Prace magisterskie planowane
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Status: wszczety przewdd doktorski w maju 2011 r.
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