Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lothiczym
Modern material technologies in aerospace industry
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Opracowanie zaawansowanych procesow obrobki HSM trudnoobrabialnych stopow lotniczych
Development of advanced processes of HSM of almost unworkable aeronautical alloys
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Eliminacje zjawiska chatter w procesie obrobki materiatobw kompozytowych
The chatter phenomena elimination in machinning process of composite materials
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Badania doswiadczalne - frezowanie kompozytu metalicznego AK20 z grafitem ® Badanie stabilnosci procesu frezowania przeprowadzone na przyktadzie stopu Ti6242
Experimental studies - milling of metallic composite AK20 with graphite wykazaty zasadnos$¢ uzycia nowych miar stabilno$ci opartych na:
Rys.1. Model frezowania wspotbieznego kompozytu 3D (a) oraz 2D (b) _
Fig.1. One degree of freedom model of down-milling, 3D (a) and 2D (b) for composite milling - wykresach rekurencyjnych,
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Réwnanie ruchu modelu frezowania kompozytu: N /—\ \ - sparametryzowanej analizie rekurencyjnosci.
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analizy korelacyjnej, ze sprzezenie drgan (sit) w dwoch ptaszczyznach jest mniejsze wraz z
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widoczny niz klasyczny efekt podtrzymania drgan poprzez regeneracje sladu.
e Badanie stabilnosci procesu toczenia przeprowadzone na stali kwasoodpornej wykazaty
o mozliwos¢ uzycia nowych miar do monitorowania procesu, sg to:
- procedura parametryczna FNS,
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Rys.2. Modelowanie orietacji wtdkien laminatu do analizy procesu frezowania wspotbieznego -300 -300
Fig.2. Modelling of fibre orientation of unidirectional laminate for down milling process 0.2 0.4 ?’6 ] 0.8 1 0,2 0.4 0,6 0.8 1 - funkcja korelacji krzyzowe,.
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- o Rys. 11. Wlyw glebokosci skrawania na sife Fx Rys. 12. Wplyw glebokosci skrawania na site Fy Analysis of milling process stability on the basis of titanium alloy Ti6242 shows advantages
Fig.11. Influence of depth of cut to force Fx Fig.12. Influence of depth of cut to force Fy of new stability indicators which are grounded on:
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workpiece, which leads to self-sustained vibrations, becomes more important than the
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Rys.3. ZmiennoSc¢ parametrow sity skrawania Kt i Kn ze wzgledu na orietacje wtokien ® (a), krzywa workowa frezowania ek stan Composn‘e materials
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Rys. 13. Wptyw predkoSci obrotowej na site Fx Rys. 14. Wptyw predkoSci obrotowej na site Fy R i e e e i e e
Fig.13. Influence of spindle speed to force Fx Fig.14. Influence of spindle speed to force Fy P PP
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Analiza skrawalnosci kompozytu weglowego metoda “ultrasonic drilling”
Analysis of composite machinability using ultrasonic drilling
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. o 1 A1 IN N Przyktady wspoipracy z przemystem lotniczym
NIRRT Collaboration with aviation industry
Rys.4. Przebieg czasowy drgan frezu bez pobudzania (a) i z pobudzaniem przedmiotu obrabianego (b) /E’Q‘T .
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