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

[ Wyniki badan

Analiza przyczyn zmiany ksztattu czesci lotniczych podczas obrébki skrawaniem na

maszynach CNC i skuteczne przeciwdziatanie tym zjawiskom

Analysis of the causes of aircraft parts shape change related to manufacturing with

CNC machines and effective prevention of these changes

Problem: Podczas skrawania detali integralnych szczegolnie z petnego materiatu na obrabiarkach sterowanych

numerycznie na ,gotowo” zmianie ulegajg jego ksztatty i wymiary po zakonczonej obrobce detalu i po wyjeciu go

Z przyrzadu.

Whptyw na to majg nastepujgce czynniki:

o Sktad chemiczny obrabianego stopu

o Struktura obrabianego stopu

 Witragcenia niemetaliczne obrabianego stopu
e Naprezenia resztkowe

Aby rozwigzac problem zmiany ksztaltu i wymiarow, nalezy znalez¢ odpowiedz na nastepujgce

pytania:

e jakie wymagania winny spetni¢ potfabrykaty stosowane do produkc;ji integralnych czesci;

jak powinien wygladac proces wykonania takiej rodziny czesci;
jakg strategie obrobki nalezy zastosowac;

jak obrabiaC¢ wewnetrzne naroza bez powstawania drgan;

jak najlepiej rozpoczgcC obrobke zagtebienia;

jak przeciwdziata¢ drganiom podczas obrobki skrawaniem (np. poprzez zmniejszenie sit skrawania, co

mozna 0siggnac przez zastosowanie odpowiednich narzedzi, metod obrobki i parametrow skrawania);
e czy rownomierny naddatek dla narzedzia skrawajgcego zagwarantuje rowng i wysokg

wydajnosc i bezpieczenstwo procesu skrawania;

Przyktady zastosowania w lotnictwie
Examples of application in aviation

Przyktady detali integralnych wykonywanych na maszynie CNC
Examples of integral parts manufactured with CNC machine

Wvkres przysp. droan, kanal 1, znacznik czasy co 60 s

Wyznaczenie czestotliwosci
rezonansowych

Determination of resonance
frequencies

Zastosowanie odprezania wibracyjnego
Use of vibration stress relieving

Pomiar na CMM bez obcigzenia
CMM measurements without loading

Pomiar na CMM pod obcigzeniem
CMM measurements with loading
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Przyktad odksztatconego detalu ptaskiego po obrébce skrawaniem
Example of deformed flat detail after machining

[ Przykiady wspotpracy z przemystem lotniczym j

Collaboration with aviation industry

PZL Mielec A Sikorsky Company
ULTRATECH

Whioski
Conclusions

1. Naprezenia wewnetrzne powodujg tak duze odksztatcenia,
Ze nalezy je koniecznie uwzgledniC w procesie
technologicznym.

2. Zastosowanie obrobki cieplnej jest ograniczone.

3. Poddawanie elementow intensywnym drganiom moze miec
wptyw na wykrycie ukrytych wad materiatowych.

Indicators of the project
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