Projekt kluczowy

Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lotniczym

INNOWACYJNA
GOSPODARKA

NARODOWA STRATEGIA SPOJNOSCI

|

Nowoczesna obrobka mechaniczna stopow magnezu i alum

pe®

/

&

WA
D

ROZWOJU REGIONALNEGO

UNIA EUROPEJSKA
EUROPEJSKI FUNDUSZ

Il KONFERENCJA

B 5

14-15 Grudnia 2009

inium

Politechnika Lubelska, Politechnika Rzeszowska, Politechnika Warszawska
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Zlozone struktury kieszeniowe

Diagnostyka procesu obrobki:

- pomiar sit, drgan i emisji

akustycznej

- analiza stanu warstwy
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Wdrozenie - wykorzystanie maksymalnej mocy wrzeciona

cienkosciennych elementow lotniczych
- model CAD

- program CAM

Optymalizacja
wysokowydajnej obrobki stopow Al
HPC i HSC

redukcja kosztow wytwarzania
poprzez wzrost wydajnosci objetosciowe]
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HPC

v’ zwiekszenie szerokosci skrawania a,

v zwiekszenie gtebokosci skrawania a,
v’ zwiekszenie predkosci posuwu v;
HSC
v’ zwiekszenie predkosci skrawania v

v’ redukcje posuwu na ostrze f,
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Optymalizacja geometrii ostrza
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Wyniki badan

Przyktady zastosowania

Obrobka cienkosciennych elementow ze stopow Al
o konstrukcji kieszeniowej

. . 1) zadentytikowame obszaiu 2) zawezenie obszaru
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Predkosc¢ obrotowa wrzeciona n x 1000

A

Proces: trezowanie
walcowo — czolowe.
pelna srednica

Parametrv procesu:

v.=1100...1416 m/min
clecz chl.-smar.: emulsja
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Okreslenie predkosci obrotowej wrzeciona za pomocg
analizy poboru mocy

Material: Stop Al
Narzedzie: HW, z=3,

Predkose obrotowa wrzeciona n x 1000

D=25mm
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Wlasciwa moc pobierana e,

Optymalizacja toru narzedzia
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Posuw na ostrze f;

Okreslenie maksymalnej wtasciwej wydajnosci ubytkowej

Przyklady wspoipracy
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Wazniejsze problemy sygnalizowane przez wybrane przedsiebiorstwa przemystu lotniczego
dotyczgce obrobki elementow cienkosciennych ze stopow Al.:

- problemy zwigzane z ustalaniem i mocowaniem elementow cienkosciennych,

- dobdr i optymalizacja geometrii ostrza narzedzi do obrobki PC i HSC stopow Al,

- dobdr i optymalizacja warunkow obrobki dla elementow cienkosciennych HPC | HSC ze
stopow Al.

Analiza tematu obrobki stopow aluminium we wspotpracy z:

Hispano-Suiza Polska Sp. z o.0.
PZL Mielec Sp. z o.o.

WSK "PZL-Rzeszéw" S.A
Ultratech Sp. z o.0.

Na podstawie analizy literatury, konsultacji w zaktadach przemystu lotniczego oraz
przeprowadzonych wstepnych badan doswiadczalnych wysunieto nastepujace wnioski:
- istnieje potrzeba opracowania optymalnych parametrow obrobki stopow Al stosowanych w

[

Wskazniki realizacji celow projektu

przemysle lotniczym,

- istnieje potrzeba opracowania obszarow stabilnosci obrobki HPC i HSC stopow All,

- istnieje potrzeba okreslenia optymalnej geometrii ostrza narzedzi do obrobki HPC i HSC
stopow Al,

- istnieje potrzeba skutecznego monitorowania przebiegui oceny stabilnosci procesu obrobki
stopow Al w warunkach HSC i HPC,

- istnieje potrzeba opracowania optymalnej strategii obrobki oraz optymalnego toru narzedzia
w obrébce HSC i HPC elementow cienkosciennych wykonanych ze stopow Al.
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