Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lothiczym
Modern material technologies in aerospace industry
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Opracowanie zaawansowanych procesow obrobki HSM trudnoobrabialnych stopow lotniczych
Development of advanced processes of HSM of almost unworkable aeronautical alloys
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Wyniki badan

System narzedziowy zastosowany w badaniach Wyniki badan
Results

HPC tool holder systems: focused jet supply from rake surface Results

Obrobka skrawaniem stopow zaroodpornych na osnowie niklu z zastosowaniem podawania chfodziwa pod duzym

cisnieniem do strefy obrobki. Obrobka skrawaniem stopu tytanu na osnowie fazy migdzymetalicznej TiAl(y) Ti-45AI-5Nb-0,2B-0,2C
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Rys.1. Stanowisko badawcze do podawania cieczy chtodzgco smarujgcej pod duzym cisnieniem
Fig.1. Experimental setup for High Pressure Coolant supply
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= Cutting Tools

% 1 Inserts carbide RCMT1204 MO-SM 1115 SRSCL holder 2525M 12

T 15 cutting speed vc= 30 - 70m/min cutting depthap=0.15-0.35 mm

o feedf=0.05-0.15mm/rev.

'_g 2 Inserts CBN RCHT1204 MO CB50 holder SRSCL 2525M 12 cutting speed vc= 90 - 210m/min cutting depth ap=0.15-0.35

S 10 mm feed f=0.05-0.15mm/rev.

E f . : : : DU 3 Inserts ceramic RNGN flute holder 670 120700 T01020 CRSNL 2525M 12 cutting speed vc= 50 - 400m/min cutting depth
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Rys.2. Charakterystyka systemu — JVHP 40 zastosowanego w badaniach -, y T P
Fig. 2. HPC system characteristics — JVHP 40 =113 i
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The research methodology
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b) Zaleznos¢ sity skrawania Fc od objetosci usunietego materiatu dla zmiennych wartosci cisnienia CCS oraz sposobu
podawania cieczy chtodzgco smarujgcej ( system podawania CCS pod wysokim cisnieniem trzy dzysze, chfodzenie Przyktady zastosowania w lotnictwie

zalewowe) PR . .-
b) Dependence of cutting force Fc volume of material removed from the diferent pressure volume the CCS and the strategy Examples of application in aviation

of cooling (CCS delivery system at high pressure three nozzles, conventional)

a) 400,1 - b)wg_] .
= 350,1 =
.Eu . E: 250,1
. fg“ 300,1 E
Narzedzie Narzedzie - 0
g_ ) =4=30 Bar 3 dysze '§- 4. —4—30Bar 3 dysze
.g 20041 , ' /"./ =850 Bar 3 dysze .g ' =450 Bar 3 dysze
fgu ol - 65 Bar 3 dysze g 1001 - 63 Bar 3 dysze
m ‘__,_———F.'- m "
£ 1001 1 il-__f_‘i——:é/' —~—TZalewowe = == Zalewowe
Rys.3. Schematideowy a) chtodzenie zalewowe b) wysokie cisnienie cieczy chtodzgco smarujgcej 5 oo 5 o
Fig. 3. Cooling scheme a) flood cooling b) HPC - | | _ | | | | i | | | | | | |
o 5000 10000 15000 20000 25000 30000 35000 t] 5000 10000 15000 20000 25000 30000 35000
5 ) b ) C) Objetoo$é usunietego materiatu V, mm? Objetoosé usunietego materiatu V, mm?

a) Zaleznos¢ sity posuwowej Ff od objetosci usunietego materiatu dla zmiennych wartosci cisnienia CCS oraz sposobu
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