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Glownym celem projektu jest zbadanie przebiegu procesu ksztaltowania widréOw oraz temperatury
osiagganej przez material narzedzia skrawajacego i probki, podczas precyzyjnego frezowania wybranych
stopOw magnezu. Stopy magnezu Stanowig grup¢ materialow konstrukcyjnych o bardzo dobrej
skrawalnosci, jednakze ich obrobka zwigzana jest z pewnym ryzykiem wynikajacym z ich sktonnosci
do samozaptonu. Szczegélnie podatny na zaptony jest pyl magnezowy, dlatego konieczne jest
ograniczenie obrobki $ciernej stopéw magnezu do niezbednego minimum. Wysoka doktadno$¢ i jakosé
wykonania elementow wytwarzanych ze stopéw magnezu musi by¢ zatem uzyskana poprzez inny
sposOb obrobki. Rozwigzaniem umozliwiajacym spetnienie tych zatozen wydaje si¢ by¢ frezowanie
precyzyjne. Pomimo ze obrobka precyzyjne jest znana od dawna, to jej zastosowanie do obrdobki stopdw
magnezu bylo ograniczone. Konieczne jest zatem lepsze poznanie procesu oraz zjawisk wystepujacych
podczas jego realizacji. Projekt koncentruje si¢ na analizie procesu usuwania materialu oraz jego
dalszego przeksztatcania w wiory. Okreslenie warunkow obrobki w ktorych dochodzi do zainicjowania
procesu skrawania stanowi istotny aspekt proceséw obrobki precyzyjnej, poniewaz umozliwia
uniknigcia zjawiska bruzdowania. Autor zamierza skoncentrowaé si¢ rowniez na okresleniu wplywu
poszczegblnych parametréw technologicznych z jakimi realizowany jest proces frezowania oraz rodzaju
stosowanych narzedzi skrawajacych na temperatur¢ osigganag w strefie skrawania. Przeprowadzenie
powyzszych badan dostarczy wiedzy na temat zjawisk oddzialujacych na temperatur¢ generowang
W strefie skrawania podczas precyzyjnego frezowania stopéw magnezu.

Badania do$wiadczalne beda polegaly na przeprowadzeniu prob frezowania stopéw magnezu
w warunkach obrdobki precyzyjnej. Do badan wytypowano stopy magnezu AZ91D i AZ31. Proces
frezowania realizowany bedzie na centrum frezarskim. Do badan wykorzystane beda dwa narzedzia
skrawajace, charakteryzujace si¢ duza ostroscig, wykonane z materiatow dedykowanych do obrobki
stopow magnezu. W trakcie realizacji prob frezowania, przy uzyciu szybkiej kamery zarejestrowany
zostanie przebieg procesu usuwania materiatu i jego przeksztalcania w widry, natomiast przy uzyciu
szybkiej kamery termowizyjnej wykonane zostang pomiary temperatury W strefie skrawania.

Dotychczas ukazato si¢ wylacznie kilka publikacji na temat precyzyjnego frezowania stopow
magnezu, a zadna z nich nie dotyczy procesu usuwania materialu i pomiarow temperatury.
Przeprowadzenie w ramach projektu badan umozliwi analize proceséw usuwania materiatu
i formowania wiorow, szczegodlnie istotnych w obrobce precyzyjnej. Pozwoli to na doktadniejsze
zrozumienie procesu obrobki precyzyjnej i jego dalszy rozwdj. Okreslenie warunkow obrobki w ktorych
dochodzi do zapoczatkowania procesu skrawania stanowi istotny aspekt procesow wytworczych,
umozliwiajacy eliminacje zjawiska bruzdowania. Przeprowadzone zostang réwniez badania z zakresie
temperatury osigganej w strefie skrawania. Okreslenie wplywu poszczegolnych czynnikéw zmiennych
na generowang temperatur¢ umozliwi ograniczenie ilosci wydzielanego ciepta. Wynika to przede
wszystkim z potrzeby ograniczenia zjawiska rozszerzalnosci cieplnej materiatu narzedzia skrawajacego
i probek, ktore negatywnie wptywa na doktadno$¢ wymiarowg wytwarzanych elementéw, tak wazna
w obrobce precyzyjnej. Efekty uzyskane w wyniku realizacji proponowanego projektu wplyng na
wypracowanie niezbednej wiedzy w zakresie realizacji precyzyjnej obrobki stopoéw magnezu.



