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, , g om /‘// ki . — 2. Top burr height increase with the increase of feed rate of 7075 and 2024 aluminium alloys.
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W WARUNKACH HSC 0200 | gy, O ' N R 4. Wire material and wire diameter in the wire brush have influence on edge state after deburring.
BURR FORMATION AFTER HSC MILLING OF ALUMINUM ALLO S M o o1 o Toz om0 Rys.13. Wplyw pokrycia narzedzia weglikowego 5. The best surface uality after the treatment AZ31 and AZ91HP alloys, under-performance was
: — . femmosrze] ) na jako$¢ powierzchni po obrobce; obtained for high speed machining tool with a blade of PCD, both when changing the blade feed
F zadzior wyjsciowy ety P o R ol obrai I‘E/Z;"%O”tl;f”;g szgrlfoﬁ’;?cfgffﬁznﬁgﬁnéﬁ rate fz and in case of change of cutting speed vc.
YS. 1. Forownanie wartoScl parametru cnropowatoScl xa dla ObrobKi . - J H : : :
boczny stopu magnezu AZ91HP na sucho i MQL. pomiar na Scianie bocznej PO quality of the surface after machining: 6. For the machining of magnesium alloys, a better surface uality was obtained for the uncoated
Fig. 12. Comparison of Ra roughness parameter for dry and MQL ve=400mpm, fz=0.15 mmpt, ap=6mm tools. As in the treatment of aluminum alloys with a group called. duraluminium, not reinforced
E zadzior wyjéciowy machining of AZ31 magnesium alloys, measure on side surface magnesium alloys can be successfully machined using carbide tools without protective coating.

/. Suitably chosen tools and cutting parameters provide safe and effective machining of
magnesium alloys, even during dry machining.

8. Experimental verification of FEM simulation in real cutting condition indicate right correlation of
both experimental and simulation results.
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Examples of application in aviation

zadzior wejsciowy 1. Elementy konstrukcji wykonane ze stopow Al.

Rys.1. Typy zadziorow powstajgcych podczas frezowania wspotbieznego 2. Elementy konstrukcji wykonane ze stopow Mg.

Fig. 1. Types of burrs after down milling

zadzior wyjsciowy F Przyktady wspétpracy z przemystem lotniczym
boczny Rys.14. Fotografie wiéréw ze stopéw magnezu Collaboration with aviation industry
Fig. 14. Photographs of magnesium alloy chips
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: SE 1. Ktonica, Kuczmaszewski J.: Badania stanu energetycznego warstwy wierzchniej stopow Al po

zadzior WE]JSCIOWY A w frezowaniu konwencjonalnym i HSM. Miedzynarodowa Konferencja nt. Innowacyjne technologie

wytwarzania. Krakow, 8-9 grudnia 2011

Rys.2. Typy zadziorow powstajgcych podczas frezowania przeciwbieznego a)
Fig. 2. Types of burrs after up - milling 2. Matuszak J., Zaleski K.: Powstawanie zadzioréw podczas frezowania stopoéw aluminiumw

warunkach HSC.Miedzynarodowa Konferencja nt. Innowacyjne technologie wytwarzania. Krakow,

8-9 grudnia 2011
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wysokosc zadzioru wyjsciowego, [um]
wysokosc zadzioru wyjsciowego [um]

wysokosc zadzioru gérnego, [um]
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Fig. 11. Comparison of Ra roughness parameter for dry and MQL machining of AZ31 magnesium alloys: a) measure on side
surface; b) measure on bottom surface
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