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Аннотация. Выполнены сравнительные испытания стандартных и специаль-
ных концевых твердосплавных фрез и получены зависимости параметров ше-
роховатости, модуля упругости и микротвердости поверхностей уступов,  
обработанных в заготовках из титановых сплавов. Установлено, что приме-
нение фрез специальной конструкции не обеспечивает существенного умень-
шения шероховатости обработанных поверхностей деталей из титановых 
сплавов по сравнению с чистовой обработкой фрезами стандартной кон-
струкцией. Микротвердость (наклеп) при обработке специальными фрезами 
меньше на ~30 процентов, чем при использовании фрез стандартной конструк-
ции.  
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  Введение.        Достижение высокого качества поверхностных слоев деталей из
   титанового сплава затруднено  в связи   с его низкими теплопроводностью  и

теплоемкостью [1], повышенной склонностью титана химическим  к  реакциям 

при нагреве [2], а и также из-за схватывания материалов заготовок  режущей 

части, из на-за чего  ней происходит налипание стружки (наросты). В резуль-

тате н резание становится еустойчивым, периодические рост  и отрыв наростов 

дестабилизируют     процесс фрезерования, увеличивается амплитуда колебаний
нормальной составляющей силы резания [3], что приводит  к ухудшению ка-
чества поверхностного слоя. В качестве одного из способов преодоления этих 

     затруднений применять предлагается  специальные конструкции концевых 

фрез, в с том числе,  переменным углом наклона винтовых линий режущих 

кромок [4–6]. 

  Методы  и мат     ериалы; результаты. Конструкции таких специальных 

фрез переменные на цилиндрической части имеют  от зуба  к зубу углы накло-

на винтовых линий  режущих кромок стружечных канавок  (см. рисунок  и таб-

лицу). 

 

Эскиз специальной концевой фрезы 
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Геометрические  параметры испытываемых фрез 

  № ω Тип фрезы 1  , ° ω2  , ° φ1  , ° φ 2  , ° φ 3  , ° φ 4, ° L l 

       1 Стандартная фреза  32 32 86 95 84 95 

100 28 
       2 Специальная фреза  38 36 80 100 80 100 

       3 Стандартная фреза  35 35 86 95 84 95 

       4 Специальная Фреза  43 41 85 95 85 95 

Примечание. Все фрезы имеют передний угол на периферии  γ = 5°; задний
угол α = 15°. 

 

Выполнены сравнительные испытания указанных типов фрез диаметром 

16 мм    с износостойкими покрытиями ZrN. Фрезеровали уступы   на заготовках
из по титановых сплавов ОТ4 и ВТ1-0  методике [7]. На полученных поверх-

   ностях величины измерены параметры шероховатости,  модуля упругости  и
микротвердости.  

Заключение. Установлено, что    -применение фрез специальной конструк
ции не  лает эффекта уменьшения шероховатости по сравнению  с обработкой 

стандартными фрезами , однако при этом микротвердость (наклеп) уменьша-
ется в 1,3 раза.  
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