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 Аннотация. Исследование демонстрирует эффективность обработки с при-
менением ультразвуковых колебаний для разных технологических процессов. 
Установлено снижение сил резания при точении на 48–87 %, повышение уста-
лостной прочности при фрезеровании на 14,7 %, снижение износа инструмента 
до 80 %. При шлифовании уменьшились силы резания на 40,5 %, при сверлении — 
снижение крутящего момента на 32 %. При обработке титановых сплавов 
применение вибрационного резания позволяет решить проблему упругого де-
формирования тонкостенных деталей и повысить качество обработанной по-
верхности. 
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Введение. В аэрокосмической промышленности титан нашел широкое при-

менение благодаря сочетанию  высокой прочности, коррозионной стойкости  

       и низкой плотности. Однако низкая теплопроводность  титана (более чем  

в у к 15 раз ниже, чем  алюминия) приводит  ухудшению характеристик реза-
  ния из-за плохого отвода тепла. Особенно остро эта проблема проявляется 

 при обработке тонкостенных деталей, где упругая деформация под воздей-

ствием сил резания ухудшает  точность размеров  и качество поверхности [1]. 

     Современные методы обработки, включая ультразвуковые колебания, 
      позволяют улучшить условия  резания, дополнив традиционные процессы. 

Вибрационная обработка  в ультразвуковом диапазоне (ультразвуковая обра-
       ботка) создает прерывистый контакт между инструментом  и заготовкой, 

снижая трение  и износ инструмента, что     -повышает не только качество обра
ботанной поверхности, но  и производительность [2]. 

Методы  и материалы, результаты. Исследование охватывает вибраци-

онное точение, фрезерование, шлифование  и сверление следующих материа-
 лов: сплавы Ti6Al4V, Ni-718, Al6063, Инконель 738LC. Использовались  

методы ультразвуковой обработки  с разными траекториями колебаний. Уль-
тразвуковое вибрационное резание основано воздействии  на  колебаний уль-
тразвукового что диапазона на инструмент или заготовку,  обеспечивает пре-
рывистое резание, отделяя стружку от инструмента [1]. 
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Экспериментальные исследования подтвердили эффективность вибраци-

онной обработки. При точении  Ti6Al4V с ультразвуковыми колебаниями си-

лы резания (Fx, Fy, Fz) уменьшились на 48, 45 и 87 % соответственно. Уста-
   лостная прочность Ni-718 увеличилась на 14,7 %. Износ инструмента 

      уменьшился на 80 % При шлифовании сила резания снизилась на 40,5 %, 

температура  в зоне резания на 38,7 % [3]. При сверлении стали X20Cr13 до-

стигнуто снижение силы резания на 20 % и крутящего момента на 32 % [4]. 

Для вибрационная титановых сплавов  обработка обеспечивает снижение 
температуры резания вибраций, подавление   и уменьшение поверхностных 

  дефектов. При обраб    отке Инконеля 738LC сила резания уменьшилась  

на 40 % [5]. 

      Заключение. Вибрационная обработка  в ультразвуковом диапазоне де-
монстрирует улучшение процесса удаления материала, снижение сил резания 

    на 20–87 %,  80 %. увеличение стойкости инструмента до Для титановых 

 сплавов ультразвуковая обработка позволяет решить проблему упругой де-
формации тонкостенных деталей самым  и тем  повысить точность обработки. 

Наилучшие результаты достигаются при рациональном подборе параметров 

колебательных движений для конкретных материалов  и процессов обработки. 
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