Повышение качества поверхности твердого тела эластичной обработкой
Дубровский Вячеслав Павлович
Студент
Павел Валерьевич Дубровский
Научный руководитель, доцент, к.т.н.
Инженерно- физический факультет высоких технологий
      Ключевые слова: поверхность, шероховатость, твердое тело, эластичная обработка,    технологическая среда.

Повышение качества поверхности твердого тела достигается доминирующим образом на финишных операциях обработки. Особую значимость эта задача имеет для титановых сплавов, для которых обеспечение требуемых микрогеометрических характеристик поверхности сопряжено с существенными трудностями. Одним из эффективных методов воздействия на поверхность твердого тела с целью достижения высокого качества является эластичная обработка, при которой удается реализовать относительно мягкие условия контакта и снизить температуру в зоне резания, что крайне важно для материалов, физико-химическая активность которых сильно зависит от напряженности процесса [1,2,3].
При эластичной обработке титановых сплавов исследовали влияние режима обработки, вида технологической среды, размера и материала абразива на шероховатость обработанных поверхностей твердых тел.В соответствии с типовыми условиями обработки твердых тел эластичными кругами в промышленности в качестве абразивных материалов использовали карбид кремния зеленый и электрокорунд. В качестве технологической среды  использовали пластичные смазки и импрегнирующие вещества, выбранные на основании результатов  испытаний многочисленных сред.
Качество поверхности оценивали величинами среднего арифметического отклонения профиля ,наибольшей высоты неровностей профиля и среднего шага неровностей профиля по вершинам. Шероховатость поверхности  до и после эластичной обработки контролировали на профилографе-профилометре мод.201 и профилометрах мод. 130 и 253. Установлено, что с увеличением радиальной деформации эластичного круга как при обработке всухую, так и с применением технологической среды возрастают значения высотных и шаговых параметров шероховатости поверхности. 
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Импрегнирование эластичного круга йодированным парафином позволяет уменьшить высотные параметры шероховатости поверхности в (1,4...1,8) раза по сравнению с обработкой всухую. При обработке эластичными кругами, импрегнированными парафином без химически активных добавок, высотные параметры шероховатости в (1,1...1,25) раза превышают значения тех же параметров поверхности, обработанных кругами с йодированным парафином. Нанесение пластичной смазки на рабочую поверхность круга позволило также уменьшить значения высотных параметров по сравнению с обработкой всухую, однако в меньшей степени, чем импрегнирование кругов парафином, что объясняется относительно низкой устойчивостью физической пленки среды между контактирующими при обработке абразивными зернами круга и поверхностью твердого тела. Анализ зависимостей высотных параметров шероховатости поверхности из сплавов ВТ22, ВТЗ-1 и ОТЧ-1, обработанных эластичными кругами с применением технологической среды, от деформации круга показал, что различия в характере этих зависимостей обусловлены физико-химической активностью материала твердых тел. Так при обработке  сплава ВТ22 зафиксированы значения параметров, превышающие в (1,05...1,15) раза значения тех же параметров поверхности сплава ВТЗ-1 и в (1,15...1,25) раза соответственно сплава ОТ4-1.
При обработке титановых сплавов эластичными кругами влияния состава технологической среды на значения шаговых параметров шероховатости поверхности не выявлено. Отмечено снижение шагового параметра поверхности при обработке эластичным кругом с технологической средой в (1,1...1,4) раза по сравнению с обработкой всухую. Увеличение зернистости круга в интервале (6...25) привело к увеличению всех параметров шероховатости  в (1,5...2,0) раза. Импрегнирование мелкозернистых эластичных кругов йодированным парафином дало возможность уменьшить параметры шероховатости обработанных поверхностей в (1,1...1,4) раза, при обработке крупнозернистыми кругами в (1,5...2,0) раза по сравнению с обработкой всухую. Наименьшие значения шероховатости поверхности наблюдали при обработке титанового сплава ОТ4-1, наибольшие значения при обработке  сплава ВТ22.Таким образом, ранжирование материалов  по обрабатываемости, характерное для обработки "жестким" инструментом, сохраняется и для эластичного круга.
Проведенное исследование показало технологические возможности эластичных кругов по повышению геометрических характеристик поверхности твердых тел из титановых сплавов и закономерности воздействия эластичной обработки.
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