Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lothiczym
Modern material technologies in aerospace industry
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Nowoczesnha obrobka mechaniczna stopow magnezu i aluminium
Modern mechanical working of magnesium and aluminium alloys

Politechnika Lubelska, Politechnika Rzeszowska, Powlitechnika Warszawska

Optymalizacja konstrukcji krawedzi natarcia aerobusu

Wykorzystanie nowych technologii w produkcji integralnych czesci lotniczych A380

Using advanced technologies in manufacturing of aircrafts integral parts

Eurocopter zawias drzwi

Optymalizacja konstrukcji zawiasu drzwiowego samolotu
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Konstrukcja oryginalna topologicznej ksztattu
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Rozwdoj konstrukcji lotniczych
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Examples of application in aviation

[ Przyktady zastosowania w lotnictwie }

FREZOWANIE

Metodologia obrobki cienkich scianek konstrukcji lotniczych
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Metoda obrobki zeber w technologii HSM. Nieobrobiony materiat zapewnia odpowiednig
sztywnosc.
ADOC (ap) - osiowa gtebokosc¢ skrawania

RDOC (ae) - promieniowa gtebokosc¢ skrawania

Firma MorrisTechnologies, uzywa nowego stopu niklu IN625 Direct do spiekania laserowego
metali przy produkcji skomplikowanych czesci dla przemystu lotniczego pracujgcych w
wysokich temperaturach i wymagajgcych wysokiej wytrzymatosci. Przy zastosowaniu
technologii AM osiggnieto witasciwosci materiatu, ktore sg porownywalne z odkuwkami i sg
Znacznie wyzsze niz przy odlewaniu.

1. Tworzenie podstawy cylindrycznej 2. Obrot o 90 st. Tworzenie koilnierza 3. Obrot o 90 st. Frezowanie
ptaszczyzny
i konturu zewngtrznego

4. Wiercenie otworow w kotnierzu

NAPAWANIE LASEROWE

7. Laserowe tworzenie stozkowego 8. Tworzenie drugiego koilnierza

lejka

5. Kontynuacja tworzenia cylindra 6. Tworzenie "przejscia®

NAPAWANIE LASEROWE FREZOWANIE

12. Frezowanie wewnetrznych
cylindrycznych wybran

11 . Frezowanie koinierza i konturu
wewnetrznego

9. Tworzenie 12 tgcznikow 10. Frezowanie {gcznikow

Przyktady ultralekkiej nanostruktury podobnej do plastra miodu o grubosci scianek 50
nanometrow (grubosc ludzkiego witosa 80 000 do 100 000 nanometrow. (Karlsruhe Institute of

Technology )

Zalecana optymalna sekwencja obrobki cienkich
Scianek

[ Przyklady wspotpracy z przemystem lotniczym j

Collaboration with aviation industry

PZL Mielec A Sikorsky Company
ULTRATECH
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Conclusions
« O czasie wykonania czesci decyduje sie juz na etapie konstrukcji
« Zastosowanie technologii przyrostowej i hybrydowej przyczynia sie do obnizki
pracochtonnosci

W wielu przypadkach istnieje mozliwos¢ wykonywania detali integralnych za pomoca
technologii przyrostowej. Wymaga to prowadzenia dalszych badan.

Metoda jednostronnej obrobki cienkosciennej w HSM. Mata promieniowa gtebokosc
skrawania (RDOC) daje mate sity skrawania.

Obraz moze powiedzieC wiecej
niz tysigc stow, ale prawdziwy
prototyp powie wiecej niz 1000
zdjec.

One picture can tell more than a
thousand words, but a real
prototype will tell more than
thousand photos.

* At the design stage we decide on parts machining ime.

« Use of Additive Manufacturing and hybrid technology, results in reducing workload.
 In many cases, it is possible to produce integral parts using Additive Manufacturing
technology. This requires further research.
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Tradycyjna metoda dwustronnej obrobki cienkosciennej podstaw w HSM. Zastosowanie

duzych grubosci warstw dla obrobki duzych ,kieszeni”. Obrobka tradycyjna. Zastosowanie duzych

gtebokosci

Zastosowanie obrobki HSM
z wieloma ,przejsciami”. Zastosowanie

Mechanik, 1, 2012, Projekt PKAERO ZB5
5. W Adamski, Boeing Company: High Speed Machinning, Boeing Technology, 2008;
Forming 2012, 5-8.09.2012, Zakopane; Hutnik- Wiadomosci
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