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ИССЛЕДОВАНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ДЩАШЯКСКОЙ» МАГНИТНОЙ 
И УЛЬТРАЗВУКОВОЙ АКТИВАЦИЙ C0I ПРИ АЛМАЗНОМ ШЛИФОВАНИИ 

ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

В силу особых физико-механических и химических свойств тита­
новых сплавов в процессе шлифования на поверхности деталей появля­
ются тепловые дефекты (поверхностные трещины, фазевоструктурные из­
менения я  превращения).

Существенным резервом повышения качества абразивно-алмазной об­
работки титановых сплавов являются различные способы активации дей­
ствия смазочно-охлаждающих жадностей (СОЖ) [Т. ] , [2 ] „
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При подаче C0I в зону резания напорной струей (динамическая 
активация) повышается скорость движения жидкости относительно кру­
га и детали, усаливаются охлаждающее к моющее действия жадности.

При ультразвуковом методе активации COS, подаваемой из седла 1 
( рис. I )  в зазор между рабочей поверхностью круга 2 я торцом экс­
поненциального концентратора 3, сообщаются колебания ультразвуко­
вой частоты ( / =22 кГц) от генератора 73Г-0,25 через пьезоэлек­
трический преобразователь 4» Одновременно дан усиления охлаждающего 
действия, COS подавали свободно падающей струей в зону шлифования 
через сопло 5.

Путем обработки жадности в магнитном поле, создаваемом спе­
циальным электромагнитным устройством, исследован новый вид физи­
ческой активации COS (рис.2 ). Напряженность магнитного поля нахо­
дилась в предела: 300 - 400 эрстед. Эффект омалигшвания следует 
рассматривать как следствие суммарного изменения физико-химических 
свойств СОЖ и твердых частил, (шлама) [3 ] , [4] .

Кроме того, в свя­
зи с диамагнитным харак­
тером воды и растворов 
солей возникают гармони­
ческие колебания среды, 
что также может явиться 
одши из основных факто­
ров, способствующих очи­
стке рабочей яовепуност.и' 
круга*

Изменение физико-химических свойств COS может происходить я 
под воздействием ультразвуковых полей, так как в условиях электри­
ческого разряда в кавитационной полости возникают богатые энергией 
частицы: ионизованные и возбужденные молекулы, ионы, свободные ра­
дикалы и т.д . [5 ] .

Исследования эффективности различных способов активации СОЖ 
проводились при алмазном шшфоваяии деталей из титанового сплава 
ВТо-1 кругом АЛЛ 250-10-5-75-АСК 200/т SO—MCI S—100 на крутлошлийбо- 
вальйом станке модели 311ОМ. Режимы обработка : "скорость круга vK = 
37,3 м/с; скорость детали гги = 38 - 40 м/мин; скорость продоль­

ной подачи стола Sпр = 6 - 8 м/мин. Поперечная подача выбиралась 
из условия обеспечения максимальной производительности при отсут­
ствии дрижогов на шлифованной поверхности детали.
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За эталон сравнения принимали результаты, полученные при шлифо­
вании с подачей деактивированной СОЖ № I  (5 %  трехзамещеяного фос­
форнокислого калия, 0, 2 - 0 .3 $  кальцинированной соды, 0,5$ гекса­
метафосфата натрия, 94,2 - 94,3? водь) поливом [6 ] .

Испытана также эффективность СОЖ $ 2 - 2$-ой эмульсии из но­
вого опктно-промышленяого эмульоола "Укринол- I" ,  синтезированного 
Киевским институтом " ВНИИПКНЕФТЕХШГ'. Расход СОЖ составлял во всех 
опытах 3 - 4  л/мин. Критериями сценки эффективности служили удель­
ный расход алмаза пс массе, шероховатость, наличие л интенсивность 
лрлжогов на обработанной поверхности.

Эффект воздействия на СОЖ it I  магнитного и ультразвукового поля 
равноценен: удельный расход алмаза f  снижается примерно в 1,8 ра­
за, одновременно несколько уменьшается шероховатость шлифованной 
поверхности (рис.З). За счет этого оказалось возможным повысить 
удельный съем металла в 1,5 раза (1400. - 1500 против 900 - 1000 
мм3/мян). Одновременно удельный расход .алмаза снизился в 1,6 раза 
при ультразвуковой активации СОЖ и в 1,1 раза - при магнитной.

Р и с .З . Эффективность магнитной (2) и ультразвуковой (3) акти­
вации СОЖ № I  по сравнению с ■ подачей' обычной СОЖ ноливом ( I )

При шлифовании с неактивированной СОЖ в тех же, условиях на по­
верхности деталей появляются ярко выраженные дрижогя.

СОЖ № 2 по технологическим возможностям практически равноценна 
СОЖ № J : удельный расход алмаза выше всего на &%, а шероховатость 
шлифованной поверхности уменьшается на 6,9%. Положительное дейст-
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ствие динамической активации СОД № 2 на показатели процесса шлифо­
вания создает предпосылка для ее использования взамен неактивиро­
ванной COi № I ,  гораздо более агрессивной и токсичной, динамичес­
кая активация СОЖ № 2 снижает удельный расход алмаза р. в 1,2 раза, 
а среднее отклонение профиля Ra - в 1,25 ( рис.4). Оптимальное

давление яри подаче СОЖ1 
напорной струей установ­
лено предварительными 
экспериментами и состав­
ляет Р =4 кГ/см*%

Таким образом, при 
алмазном шлифовании де­
талей из титановых спла­
вов с большим эффектом 
могут быть применены 
магнитная и ультразву­
ковая активации СОД № I , 
а также подача СОЖ Ж 2/ 
в зону резания напор­
ной струей.
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ИОТШЕЪЗОВАИИЕ (М А З Ш О - О Ш т ш т  Ш тШ Е Ш Ш Ш С Ш  СРЕД 
ПРИ РЕЗАНИЙ ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Рациональное применение при. механической обработке смазоч­
но-охлаждающих жидкостей обеспечивает значительное увеличение стой­
кости режущего инструмента и улучшение качества поверхности. Особен­
но велика эффективность применения смазочн о-охлаждающих жидкостей 
при резания современных труднообрабатываемых материалов, поэтому 
представляется вполне актуальным изыскание качественно новых тех­
нологических сред, К таким средам относятся расплавы металлов.

Весьма многообразное физико-химическое влияние смазочно-ох­
лаждающих жвдкометаллических сред следует рассматривать на основе 
закономерностей физико-химической механики, согласно которым эффек­
тивность расплавов определяется степенью снижения поверхностной 
энергии и прочности срезаемого слоя в зоне обработки.

Жидкометаллическая среда оказывает на процесс резания двойст­
венный характер: она повышает одновременно температуру обрабатывае­
мой заготовки и режущего клина инструмента технологической средой. 
Кроме того, она действует как смазка, эффект диспергирования кото­
рой может быть в десятки раз больше, чем у -обычных смазочно-охлаж­
дающих жидкостей.

Как известно, охлаждающее действие смазки определяется разни­
цей температуры в зоне резаная а технологической среды, величина­
ми теплопроводности и теплоёмкости. Теплопроводность металлических 
смазок велика, поэтому охлаждающее действие расплавов должно быть 
значительным.

Экспериментальная проверка влияния металлических расплавов 
аа процесс резаная проводилась на операция торцевого фрезерования 
сплава ЭИ437А. Обработку производили на вертикально-фрезерном стан­
ке, на столе которого крепилась-ванна с обрабатываемой заготовкой.
В ванну подавался жцдкий металл, уровень которого был на 1-2 ш  
выше уровня обрабатываемой заготовки.

На рис.1 представлены данные об изменения температуры в


