Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lothiczym
Modern material technologies in aerospace industry
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Rys. 1. Narzedzie testowe -frez palcowy JHP770060E2R030024A-SIRA

Fig.1. Tool milling tested JHP770060E2R030024A-SIRA. ] Najlepszg jakos¢ powierzchni uzyskano po obrébce z wartoscig posuwu f=2100mm/min

(jednak to kryterium nie determinuje wyboru optymalnej strategii, ze wzgledu na obrobke
zgrubnag).
Najwiekszg wydajnoscig charakteryzowata sie obrobka z zastosowaniem strateqii lll, w ktorej
maksymalny posuw ograniczony zostat do wartosci f=2900mm/min.
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The highest yield was characterized by the treatment with the third strategy, in which the
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Rys. 2. Czas obrobki ze wzgledu na zastosowang strategie optymalizacii.

Fig. 2.The processing time due to the applied optimization strategy. _200- maximum feed rate is limited to the value of f = 2900mm/min.
i Wear of the blade cutting tool for each strategy was comparable.
There was no significant effect on the microstructure machining layer
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Przyktady zastosowania w lotnictwie
Examples of application in aviation
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Rys. 10. Porownanie wartosci sity skrawania a)doswiadczalnie b)w wyniku symulacji. Obrébka po optymalizacji z ograniczeniem
posuwu do 2100 mm/min.

Fig. 10.Comparison of the cutting forces a) experimental b) as a result of the simulation. Treatment after optimization of feed
restriction to 2100 mm/min.
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Rys.5. Porownanie wartosci sity stycznej przed i po procesie optymalizacji. Obrébka po optymalizacji z ograniczeniem posuwu
do 2550 mm/min.

Fig.5.Comparison of the tangential force before and after the optimization process. Treatment after optimization of feed
restriction to 2550 mm/min.
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Research topics related to the optimization process difficult-to-cut alloys used in aerospace
E: AP will substantially increase the efficiency and improve the stability of the machining process.
_ ‘ , \ il i The results allow its practical use in industrial environments such as in
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i Rys. 11. Poréwnanie wartosci sity skrawania a)doswiadczalnie b)w wyniku symulacji. Obrobka po optymalizacji z ograniczeniem
- posuwu do 2550 mm/min.
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