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Eurocopter zawias drzwi

Optymalizacja konstrukcji zawiasu drzwiowego samolotu
Optymalizacja konstrukcji krawedzi natarcia aerobusu
A380
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WEWNETRZNE ZEBRO PROWADZACE 4
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ZEBRO ZAWIASOWE 4 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 wiasciwosci materiatu, ktére
sg poréwnywalne z odkuwkami i sg znacznie wyzsze niz przy
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FREZOWANIE

1. Tworzenie podstawy cylindrycznej 2. Obrét o 90 st. Tworzenie kotnierza 3. Obrét o 90 st. Frezowanie
ptaszczyzny
i konturu zewnetrznego

4. Wiercenie otworéw w kotnierzu
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6. Tworzenie "przejScia” 7. Laserowe tworzenie stozkowego

lejka

8. Tworzenie drugiego kotnierza
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Przyktady ultralekkiej nanostruktury podobnej do plastra miodu o grubosci
Scianek 50 nanometrow (grubosc¢ ludzkiego wiosa 80 000 do 100 000
nanometrow. (Karlsruhe Institute of Technology )

9. Tworzenie 12 {gcznikow

11. Frezowanie kotnierza i konturu
wewnetrznego

10. Frezowanie tgcznikow 12. Frezowanie wewngtrznych

cylindrycznych wybran

Whnioski:
1.0 czasie wykonania czesci decyduje sie juz na etapie konstrukcji
2.Zastosowanie technologii przyrostowej i hybrydowej przyczynia sie do obnizki
pracochtonnosci
minimalizua odksztalcenia 3.Zastosowanie proceséw ksztattowania plastycznego: segmentowego i wspomaganego
czesci

Zastosowanie malych

grubosci

Male sily skrawania

- minimalizujg odksztalcenia
narzedzia

naprezeniami scinajgcymi obnizy pracochtonnosc¢ czesci integralnych wykonywanych na
maszynach CNC o ~75%.
4.\W wielu przypadkach istnieje mozliwos¢ wykonywania detali integralnych za pomocag

Stowarzyszenie , ProCAx”

segmentowego ksztaltowania plastycznego bez obrobki skrawaniem. Wymaga to
prowadzenia dalszych badan.

5.Czesci wykonane w technologii segmentowego ksztattowania plastycznego posiadajg
wiekszg wytrzymatos¢ od czesci wykonanych z petnego materiatu na maszynach CNC

Przyktady czasow wykonania czesci lotniczych
Podano wymiary gabarytowe

Materiat obrabiany: stop aluminium

Ciezar przygotowki

Ciezar po wykonaniu Literatura
Liczbe ustawien
Czas wykonania 1. W.ADAMSKI: Wybrane Problemy Projektowania | Wytwarzania CAD/CAM w Przemysle Maszynowym, Oficyna Wydawnicza

Politechniki Rzeszowskiej 2012, ISBN 978-83-7199- stron 205.

2. W.ADAMSKI: Optymalizacja czasu wykonania czesci integralnych. Stal nr 5-6, 2014
Total Cycle Time (2 set-ups) 3. W.ADAMSKI: Zasady stosowania i pracy z systemami CAD/CAM w swiatowym przemysle lotniczym. Mechanik, 11, 2010,
MGt P —" 4. W.ADAMSKI: "Analiza przyczyn zmiany ksztattu czesci lotniczych podczas obrébki skrawaniem na maszynach CNC i
skuteczne przeciwdziatanie tym zjawiskom" Mechanik, 1, 2012, Projekt PKAERO ZB5
Length / Width /Thickness 5,800 x 1,600 x 100 mm 5. Tkocz M., Grosman F : Parametry sitowo-energetyczne procesu ksztattowania segmentowego; VIII Konferencja Fizyczne i
. Matematyczne Modelowanie Proceséw Obrébki Plastycznej FIMM 2013, 23-25.05.2013, Jabtonna; Prace Naukowe
Billet weight 1200 kg Mechanika, z.253, red. A. Kocanda, Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2013, s. 77-82
6. Grosman F., Tkocz M., Pawlicki J., Libska B: Wytwarzanie elementow integralnych w procesie ksztattowania segmentowego,
Part weight 30 kg
7. Boeing Company: High Speed Machinning, Boeing Technology, 2008
Total Cycle Time (3 set-ups) WingRib |
Material Aluminium
Length / Width /Thickness 5,563 x 1,669 x 190 mm
Billet weight 4123 kg I N NOWACYJ NA UNIA EUROPEJSKA
prt e 27 1 &% GOSPODARKA Vi -
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Badania realizowane w ramach Projektu "Nowoczesne technologie materiatowe stosowane w przemysle lotniczym", Nr POIG.01.01.02-00-015/08-00 w Programie Operacyjnym
Innowacyjna Gospodarka (PO 1G). Projekt wspotfinansowany przez Unie Europejskg ze srodkow Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego.

Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas
prezentacji w EXPO Krakéw w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r.
Wiecej na www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan!

Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015




