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In the given activity the findings of investigation of workability of a titanium alloy OT4 on different operations of machine work by cutting is adduced. The operational effectiveness is rotined as cutting fluid of aqueous solutions different emulsions instead of oils. The explanation of some physical phenomena contributing to heightened wearing of a cutting tool is given. Dans of the guideline at the choice of cutting modes. 


Под обрабатываемостью резанием материалов в широком смысле этого слова обычно понимают способность материалов подвергаться резанию по ряду технологических показателей. К ним относятся допускаемая скорость резания, возникающие в процессе резания силы, шероховатость обработанной поверхности, тип стружки и условия ее отвода из зоны резания и т. п. 


В зависимости от вида и характера обработки те или иные технологические показатели становятся определяющими. Например, при черновой обработке, помимо получения максимально возможной производительности, большое значение имеют величина составляющих сил резания и условия транспортировки стружки из зоны резания. При чистовой обработке, помимо производительности, определяющими являются шероховатость обработанной поверхности, глубина наклепанного слоя и степень наклепа, величина и знак остаточных напряжений в поверхностном слое.

Так как производительность и себестоимость обработки зависят главным образом от допускаемой скорости резания, которая определяет износ контактных поверхностей обрабатывающего инструмента. Поэтому очень часто под обрабатываемостью понимают допускаемую скорость резания. Вот почему в основе классического метода определения обрабатываемости лежит нахождение зависимости V=f(T), где Т – период стойкости конкретного режущего инструмента. 


Обрабатываемость материалов, как технологическое свойство, определяется их химическим составом и структурным состоянием. Однако, так как от химического состава зависят механические и теплофизические свойства материала, эти свойства также оказывают влияние на обрабатываемость. К ним можно отнести прочность, пластичность, вязкость и теплопроводность материала. 


Так как режим трения на контактных поверхностях инструмента зависит от толщины срезаемого слоя, скорости и температуры трения, а сопротивляемость изнашиванию зависит от свойств инструментального материала, то обрабатываемость одного и того же материала будет различной при обработке его различными инструментальными материалами. 


Прочностные и технологические характеристики титановых сплавов зависят от химического состава, структуры и термической обработки. 


Титановый сплав ОТ4 относится к сплавам средней прочности (σв=60
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100 кгс/мм2). Наличие присадок алюминия снижает пластичность сплава. Кроме того, пластичность снижается из-за способности сплава интенсивно поглощать водород, кислород и азот. Стружка при обработке резанием имеет явно выраженное суставчатое строение и часто это приводит к появлению такого явления как «отрицательная усадка», т.е. длина стружки больше длины срезаемого слоя. Коэффициенты сухого  трения в парах ОТ4 – Р18 и ОТ4 – ВК8 составляют 0,29 и 0,30 соответственно, что значительно меньше чем при трении этих же инструментальных материалов с нержавеющими и жаропрочными сталями и сплавами. При этом, эксперименты показали, что при применении многих смазок коэффициент трения возрастает на 25% (для пары с твердым сплавом и до 40% для пары с быстрорежущей сталью Р18). Отмечено, что ширина площадки контакта на передней поверхности в 1,5 – 2 раза меньше, чем при резании углеродистых и легированных конструкционных сталей с тем же пределом прочности, а это приводит к большим контактным нормальным напряжениям, хотя силы резания как правило не превышают сил резания при обработке обычных машиностроительных материалов. Титановые сплавы имеют очень низкую теплопроводность (в 5 – 6 раз меньше чем для стали 40), что вызывает высокую температуру в зоне резания. И, наконец, химическое сродство титана с двухкарбидными титанокобальтовыми твердыми сплавами вынуждает пользоваться менее теплостойкими, но более прочными и инертными инструментами из быстрорежущих сталей и однокарбидных твердых сплавов.
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Вот почему допускаемая скорость резания при обработке этих сплавов в 1,5 – 2 раза ниже, чем при обработке обычных машиностроительных материалов. 

Для изучения характера процессов трения на контактных поверхностях режущего инструмента при обработке сплава ОТ4 были проведены испытания на машине трения. Результаты приведены на рисунках 1 и 2. 

Как видно из рисунков, при любой трущейся паре наименьший момент трения отмечается без применения каких – либо смазок. При этом, одна из самых поверхностно – активных жидкостей – олеиновая кислота дала наибольший коэффициент трения. Это явление, вероятно, можно объяснить тем, что титан сам является весьма активным элементом и продукты его реакции с окружающей средой при механической обработке обладают меньшим сопротивлением сдвигу, чем пленки, образованные смазочными веществами.

Полученные при испытаниях результаты по коэффициентам трения хорошо согласуются с натурными испытаниями, приведенными на рис. 3. Как видно, практически все СОТС показали одинаковую эффективность при обработке титанового сплава, хотя для других обрабатываемых материалов эти жидкости существенно различаются по эффективности.

Полученный при этом эффект повышения периода стойкости при применении различных СОТС вероятно можно объяснить охлаждающим эффектом самой жидкости и снижением температуры в зоне контакта обрабатываемого материала и материала режущего инструмента

Список литературы: 1. Бобров В.Ф. Основы теории резания металлов. М., Машиностроение, 1975. 344с.

Рис. 3. Влияние скорости резания на период стойкости резцов из быстрорежущей стали Р18при обработке ОТ4 при применении различных СОТС
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Рис. 1. Влияние смазочно-охлаждающей жидкости на момент трения в паре ОТ4 – Р18
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Рис. 2. Влияние смазочно-охлаждающей жидкости на момент трения в паре ОТ4 – ВК8
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