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Nowoczesna obrédbka mechaniczna stopéw magnezu i aluminium
Modern machining of magnesium and aluminum aIons
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- Chropowatos¢ powierzchni kompozytu po cieciu technologig EDM
- Czasy ciecia kompozytow z réznymi ustawieniami generatora
-Miejsce styku kompozytu diamentowego z podtozem

Measurments methodology PCD inserts

Rys.15 Wyn/kl pomiarow chropowatoSci powierzchni po obrobce.
F’/g 156. Assumptions for the plan to carry out the experiment.

Contact dlamond comp05|te in the ground

As a result of the eroding test, 2 species diamond composites by EDM at different e 05t um o oS
settings of the generator, were analyzed: 0.400 Griding edge EDM EoM
- composite surface roughness after cutting by EDM
- cutting times composites with different settings of the generator 0.350
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- Rys.16 Wyniki chropowatoSci powierzchni po obrobce w zaleznosci od posuwu i predkosci skrawania.
. Fig.16. The results of the surfaced roughness after the treatment according to the feed and cutting speed.
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Rys. 12 Powierzchnia kompozytéw diamentowych po obrébce EDM. Whioski
Fig.12. The results of the surfaced roughness of the EDM diamond composites Conclusions
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Podczas przeprowadzonych testow szybkosciowego frezowania nastepujgce wnioski:
- zmiana parametrow skrawania, a w szczegolnosci posuwu na ostrze powoduje spadek
chropowatosci powierzchni
- zastosowanie bardzo wysokich parametrow skrawania ograniczane jest przez sztywnosc
maszyny. Zmiana kierunku frezowania ( osi posuwu wrzeciona) ma bardzo duzy wptyw na
jakosc¢ powierzchni.
technologia obrébki ostrza ma decydujgcy wptyw na jakos¢ powierzchni ( parametry
erodowania lub szlifowania, kierunek szlifowania etc.).

Name Value [u] Description

Sa e 420.69V8Iue nm o Average h:::r(i;tis(:l]ected area Ssaq 3572%8234 nrm A\}/;;z?_ :Azgirg‘;_gtqc;f;tzlic;e;ita;?a
Sq 580.14 nm Root-Mean-Square height of selected area
selected area Sp 2.364 pm Maximum peak height of selected
: : . A o A . "|"‘1\ Sp 1.9436 um sren Maximum peak height of selected area .
Sum Sl 20 u 20 u 20um N " o I Meimumualey dept of soected - changing the cutting parameters, in particular the feed per tooth causes a decrease in
Grade - 05-1 uim . Grade - 2-30 ‘}.IIII . Sz 5.9696 um e Maximum height of selected area SSZ1OZ %6205509 Ln;n :A:nngr:::j::z::::g:: :rr:: SuU rface roughness
S10z 5.3936 MM Ten point height of selected area Ssk .-1.809 Skewness of selected area
‘ - ewness Ol selecled area i
Element Six - folders e - the use of very high cutting parameters is limited by the rigidity of the machine. Changing
Rys.4 Skiad i struktura wybranych kompozytéw diamentowych i e e uing et s the direction of milling (spindle feed axis) has a very large impact on the quality of the
- reference plane

surface.
- cutting processing technology has a decisive impact on the quality of the surface
(parameters eroding or grinding, grinding direction, etc..).

Rys. 13 Powierzchnia kompozytow diamentowych po obrobce EDM.
Fig.13. The results of the surfaced roughness of the EDM diamond composites

\
|
|
|
|
|
\
| -
|
|
|
| . - . .
'In tests, high-speed milling of the following conclusions:
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Fig.4 Composition and structure of diamond grades |
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alicona Badania wysokowydajnej obrobki stopow al 7075 narzedziami z wkifadkami z PCD.

The tests high speed machining 7075 Al-alloy tools with PCD inserts.

INFINITE

| Przyktady zastosowania w lotnictwie |

obiektyw

| mikoskopu | Examples ofMetallic composite materials in aerospace applications including material type Glare |
uchwyt Cel testow/Tests objective
magnetyczny badana | : : , . : :
S f Wysoko wydajne frezowanie stopow aluminium, wykorzystywane jest do wykonywania
Probka Celem testéw jest okreslenie wplywu: integralnych elementoéw konstrukgji lotniczych.
- parametrow skrawania, \ngh performance milling of aluminum alloys is used for production of integral elements of
- wibracji narzedzia, aircraft structures.
- obcigzenia maszyny,
f - technologii obrobki ostrzy PKD
Rys.5 Stanowisko pomiarowe ptytek PCD. Rys.6 Schemat pomiaru plytek PCD. - pgram’e,trc')w t_ech noquicznyph tgkich jak szero,k’oéé frgzowaqia i g’febqkoéé sl_<rawania,.
Fig.5. WEDM cutting PCD Fig.6. Diagram of measuring PCD inserts. na jakosc¢ powierzchni obrabianej ( chropowatos¢ powierzchni) na powierzchni czotowej.

The purpose of testing is to determine the impact of:
- cutting parameters

- ¥

P - tools vibration,
= - load of the machine
P e e - technology of PCD Blades machinig
d1 = Nenn 0 J - technological parameters such as milling width and depth of cut.
on the quality of the machined surface (surface roughness) on the bottom surface .
PCD Stanowisko badawcze: Przyklady wspotpracy z przemystem lotniczym
insert Collaboration with aviation industry

- Maszyna/Machine
Maszyna Deckel Maho , z sterowaniem Siemens 840SI
- Przyrzad do pomiaru chropowatosci/Surface Roughness Tester Mahr M300 RD18

- PZL Swidnik - frezy trzpieniowe PCD frezy kulowe PCD
- PZL Mielec - frezy trzpieniowe PCD
- WSK PZL Rzeszéw

Milling head

Rys.7 Schemat ostrzenia ptytek PKD. Rys.8 Sposob zamocowania oraz ksztatt wktadki | |\/| IN dzia P :
Fig.7 Diagram of eroding PCD inserts. Fig.8 The method fixture and the shape of the insert Materiat wykorzystany do testow: apal Narzedzia rrecycyjne
| Blok aluminium 7075 Aluminium block 7075 : - Bryk
Inserts - Binder The surface PCD composite after shaping EDM technology. i Tl MNP T Ultratech
2 -Diamond, A | Pl s SN TR 2 Wskazniki realizacji celow projektu
3 - Diamond, Indicators of the project
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Rys. 9 Obraz z mikroskopu powierzchni kompozytu
diamentowego po procesie EDM
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Rys. 9 Images from the microscope PCD flank face after EDM pfocess
| Prace mgr dr hab.

'Prace doktorskie w realizaciji:
Autor: - Robert Ostrowski
Temat: “Efektywnosc¢ elektroerozyjnego ksztattowania ostrzy narzedzi z kompozytow
‘diamentowych stosowanych do obrobki stopow tytanu i aluminium w przemysle lotniczym *“

Rys. 10 Uproszczony model narzedzia w zaleznosci od struktury i sktadu kompozytu.
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Rys. 10 Simplified model of the tool, depending on the structure and composition of the | Promotor : prof. dr hab. inz. Romana Ewa Sliwa,
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